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^crtoenirang ter Sügefoimeals §eipuueria(.
(Schluß.)

®ie oierte ®ampffeffelanlage war für eine ^artetterie
befiimmt, bie in ber ©cßweij etabliert ift.

®er Reffet (©pftem ©ulger) ßat eine |jeisfläcße non
ca. 59 unb arbeitet mit einem ®ruct non 9 SÜmo»

fpßären effet tin.
2Bir haben tjier einen SBeUrobrt'effel mit inn en

liegenbem ißlanroft, mie er für §otjfeuerung 2lm
roenbung finbet. Um baS Material bequem aufgeben

p tonnen, ift nor ber ©infeuertüre ein fogenannter 3luf=
lagetifdß angeorbnet, wobei bie ©infeuertüre in befonberer
2lrt auftlappbar eingerichtet ift.

gn nacßfteßenber gig. 4 erfetjen mir baS ?|3rirt§ip
ber 2luSfüßrung. ®ie ißlanrofi=gnnenfeuerung mit Stuf»
tagetifdt) roirb oorpgSweife ba nerroenbet, mo es ftdß
entmeber nicßt um ftänbige ^otjfeuerung banbett ober
£>ol| als Brennmaterial mit Roßle gemifcßt pr 33er»

feuerung tommt, ober roenn bas Brennmaterial befonberS
ßodßwertig ift unb oerßälimSmäßig wenig feines unb
leicßteS Material (©äge» unb ^obelfpäne zc.) enthält
unb überbieS bie betreffenben ®ampfteffet mäßig be an»
fprucßt finb.

®ie gnnenfeuerung bebingt ferner ein jiemlicß großes
geuerroßr unb nertangt eine wefentticb aufmerffamere
Bebienung atS bie Borfeuerung, bat jebocE) bei richtigem
Betrieb neben bem bereits ©efagten nodb ben weiteren
Sßorteit eines retatio ßoßen, tatorimetrifcben 9tutjeffefteS.

gn gig- 4 ift ferner eine in ben testen gaßren pr
©infübrung getommsne Variante bargeftettt, barin be=

fteßenb, baff baS Brennmaterial oermittelft pneumatifcßer
îranSportantage birett auf ben Boft beförbert wirb.
®ie richtige Berteilung beS Brennmaterials wirb burdb
pjecfentfprecßenbe ©inftettung ber Sufttlappe im gafüß'
rungSrobr bewertftettigt. ®aS grobe Brennmaterial wirb
in gewohnter Sßeife burdb W® ©infeuertüre aufgegeben;
ein atuflagetifdt) tommt in biefem galle nicßt pr 3tn=

wenbung. ®iefe geuermtg bat ben Borteit großer Be=

quemticbfeit t)irrfxcE)ttief) ber ©päne»Berwertung, erforbert

3% 4

jeboeß jiemlicß aufmertfame Bebienung. gßr falori»
metrifdber Bußeffeft ift naturgemäß bureß bie 3ufüßrung
eines SeileS ber BerbrennungStuft über ben Boft etwas
beeinträchtigt, boß finb bie BetriebSergebniffe troßbem
fetjr pfriebenfteHenb.

®ie 3ecfmäßigteit beS einen ober anbern geue»
rungSfpftemS muß non galt p galt auf ©runb ber je»
weils auSfdbtaggebenben Berbättniffe genau unterfueßt
werben. Beftimmte, burcßwegS gültige 3iffern über bie
SeiftungSfäßigfeit ec. ber einzelnen ©pfterne taffen fieß
meßt aufftetten, ba gewöhnlich jebe ülnlage ißren Be=
fonberßeiten entfprecßenb wieber anberS arbeitet. 3ur
allgemeinen itberfidßt biene, baß bie BerbampfungSjiffer,

b. ß. bie pro ein Kilogramm Brennmaterial p erpitgenbe
®ampfmenge in Rilogramm oon 2—4, unb ber falori»
metrifeße Bußeffett oon 40—70% oariiert; babei liegt
bie wirifcßaftlicß günftige Beanfprucßung ber £>eiäfläcße
bei SBeDroßrteffeln je naeß Umftänben pnfeßen 8 bis
15 kg, oerftanben in Rilogramm ®ampf per ©tunbe
unb 1 m® Reffel'^ieiäflätfje.

gn £>oI$feuerungen bilben fieß unter gewiffen Um»

ftänben, namentlich bei unoorfießtiger ober p ftarter
Stufgabe oon feueßtem, fpäneförmigem Brennmaterial unb
bergteießen ßie unb ba erplofible ©afe, bie bann bei
SBieberentmictlung beS geuetS pr ©ntpnbung tommen
unb unter Umftänben großen ©cßaben anrießten tonnen.
@S muß baßer beim Betrieb biefer ißunft im Sluge be»

ßalten unb baS geuer bementfprecßenb bebient werben.

©an3 oermeiben laffen fieß biefe ©rplofionen nicßt unter
alten Umftänben, boeß wirb bureß pjectentfprecßenben
©inbau oon fogenannten ©icßerßeitStlappen, wie fie in
naeßfteßenber gig. 5 öargeftetlt finb, bafür geforgt, baß
tieine ©rploftonen fcßabloS oerlaufen, inbem befagte
Rlappen, bie in feuerfießere Bäume, münben, automatifcß
leießt fieß öffnen unb ben Üöerbruct entweießen laffen.

SBie feßon eingangs oermertt, finb oorfteßenb be=

fdßriebene geuerungen fämtlicße Driginalfonfiruttionen
ber girma ©ebrüber ©uljer, SSintertßur, mit SluSnaßme
ber geuerung mit biretter ©infüßrung beS pneumatifeßen
©pänetranSporteS über ben Boft, welcß letztere Ronftruttion
bie girma griß SBwtberli in lifter auSfüßrt.

gn Borfteßenbem ßaben wir nun bie ßauptfäcßlidßften
©pfteme ber fpolpbfâlïe»geuerunqSanlagen, feß weise«
rifeßer Ronftruttion befproeßen; bie Brinsipe ^er=

fetben finb in ben oier angeführten ©uIser=RonftruftionS»
Anlagen niebergelegt unb erläutert, eine Ronfurrenj mit
ben ©ingangS biefeS StrtifelS angeführten auSlänbifdßen
Dfenfonftrutlionen tonnen biefe fcßweigerifdßen Einlagen
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BeweiidW der SUetzweals Heizmaterial.
(Schluß.)

Die vierte Dampfkesselanlage war für eine Parketterie
bestimmt, die in der Schweiz etabliert ist.

Der Kessel (System Sulzer) hat eine Heizfläche von
ca. 59 und arbeitet mit einem Druck von 9 Atmo-
sphären effektiv.

Wir haben hier einen Wellrohrkesfel mit innen-
liegendem Planrost, wie er für Holzfeuerung An-
wendung findet. Um das Material bequem ausgeben

zu können, ist vor der Einfeuertüre ein sogenannter Auf-
lagetisch angeordnet, wobei die Einfeuertüre in besonderer
Art aufklappbar eingerichtet ist.

In nachstehender Fig. 4 ersehen wir das Prinzip
der Ausführung. Die Planrost-Jnnenfeuerung mit Auf-
lagetisch wird vorzugsweise da verwendet, wo es sich

entweder nicht um ständige Holzfeuerung handelt oder
Holz als Brennmaterial mit Kohle gemischt zur Ver-
feuerung kommt, oder wenn das Brennmaterial besonders
hochwertig ist und verhältnismäßig wenig feines und
leichtes Material (Säge- und Hobelspäne :c.) enthält
und überdies die betreffenden Dampfkessel mäßig bean-
sprucht sind.

Die Jnnenfeuerung bedingt ferner ein ziemlich großes
Feuerrohr und verlangt eine wesentlich aufmerksamere
Bedienung als die Vorfeuerung, hat jedoch bei richtigem
Betrieb neben dem bereits Gesagten noch den weiteren
Vorteil eines relativ hohen, kalorimetrischen Nutzeffektes.

In Fig. 4 ist ferner eine in den letzten Jahren zur
Einführung gekommsne Variante dargestellt, darin be-

stehend, daß das Brennmaterial vermittelst pneumatischer
Transportanlage direkt auf den Rost befördert wird.
Die richtige Verteilung des Brennmaterials wird durch
zweckentsprechende Einstellung der Luftklappe im Zufüh-
rungsrohr bewerkstelligt. Das grobe Brennmaterial wird
in gewohnter Weise durch die Einfeuertüre aufgegeben;
ein Auflagetisch kommt in diesem Falle nicht zur An-
Wendung. Diese Feuerung hat den Vorteil großer Be-
quemlichkeit hinsichtlich der Späne-Verwertung, erfordert

Fig. 4

jedoch ziemlich aufmerksame Bedienung. Ihr kalori-
metrischer Nutzeffekt ist naturgemäß durch die Zuführung
eines Teiles der Verbrennungsluft über den Rost etwas
beeinträchtigt, doch sind die Betriebsergebnisfe trotzdem
sehr zufriedenstellend.

Die Zweckmäßigkeit des einen oder andern Feue-
rungssystems muß von Fall zu Fall auf Grund der je-
Weils ausschlaggebenden Verhältnisse genau untersucht
werden. Bestimmte, durchwegs gültige Ziffern über die
Leistungsfähigkeit w. der einzelnen Systeme lassen sich
nicht aufstellen, da gewöhnlich jede Anlage ihren Be-
sonderheiten entsprechend wieder anders arbeitet. Zur
allgemeinen Übersicht diene, daß die Verdampfungsziffer,

d. h. die pro ein Kilogramm Brennmaterial zu erzeugende
Dampfmenge in Kilogramm von 2—4, und der kalori-
metrische Nutzeffekt von 40—70°/o variiert; dabei liegt
die wirtschaftlich günstige Beanspruchung der Heizfläche
bei Wellrohrkesseln je nach Umständen zwischen 8 bis
15 kx, verstanden in Kilogramm Dampf per Stunde
und 1 Kessel-Heizfläche.

In Holzfeuerungen bilden sich unter gewissen Um-
ständen, namentlich bei unvorsichtiger oder zu starker
Aufgabe von feuchtem, späneförmigem Brennmaterial und
dergleichen hie und da explosible Gase, die dann bei

Wiederentwicklung des Feuers zur Entzündung kommen
und unter Umständen großen Schaden anrichten können.
Es muß daher beim Betrieb dieser Punkt im Auge be-

halten und das Feuer dementsprechend bedient werden.

Ganz vermeiden lassen sich diese Explosionen nicht unter
allen Umständen, doch wird durch zweckentsprechenden
Einbau von sogenannten Sicherheitsklappen, wie sie in
nachstehender Fig. 5 dargestellt sind, dafür gesorgt, daß
kleine Explosionen schadlos verlaufen, indem besagte

Klappen, die in feuersichere Räume, münden, automatisch
leicht sich öffnen und den Überdruck entweichen lassen.

Wie schon eingangs vermerkt, sind vorstehend be-

schriebene Feuerungen sämtliche Originalkonstruktionen
der Firma Gebrüder Sulzer, Winterthur, mit Ausnahme
der Feuerung mit direkter Einführung des pneumatischen
Spänetransportes über den Rost, welch letztere Konstruktion
die Firma Fritz Wunderli in Uster ausführt.

In Vorstehendem haben wir nun die hauptsächlichsten
Systeme der Holzabfälle-Feuerungsanlagen, schweize-
rischer Konstruktion besprochen; die Prinzipe der-
selben sind in den vier angeführten Sulzer-Konstruktions-
Anlagen niedergelegt und erläutert, eine Konkurrenz mit
den Eingangs dieses Artikels angeführten ausländischen
Ofenkonstruktionen können diese schweizerischen Anlagen
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leicht aushalten unb finb im aEgemeinen ju beoorzugen.
Söir to ollen aucft nic£)t unterlaffen, unfete fchweiz. fpolz»
inbufirie, fpezieE bie ©ägeinbuftrie auf bie äufterft cor»
teilhaften Anlagen unferer fcEjroeijertfc^en Mafchinen»
inbuftrie aufmertfam zu matten unb biefelbe in ihrem
eigenen Qntereffe zu erfuchen: „Kauft im Sanbe unb
nicE)t im AuSlanbe".

Me öeöemuärtiöe Ccc^ni^ 6er
üufa^materialien utt6 ^ufat,mittel

fcei autogenem Sdjmeiföen.
3u btefem mistigen $^ema finben mit in ber 9ir. 35

Dom Januar 1912, ber „Revue de la Soudure Auto-
gène" eine intereffante Qufammenftetlung ber wefent»
tieften bisher gewonnenen ©r fahrun gen über ba§ 33er=

galten ber hauptfäcftlicftften MetaEe; baS ©ebiet ber
autogenen ©cftroeiftung ift in biefem Seile bisher nodE)

nicht genügenb burcftforfcftt unb wenig einfteitlidh getenn»
Eei(f)net worben, fo baft wir es für angezeigt hatten,
jeben gortfeftritt zu regiftrieren, um fo jeben Überblict
feftzuftalten, befonberS wenn er in ber folgenben präg»
nanten Kürze gegeben wirb. SBir geben nun in einem
furzen Auszug bem SSerfaffer M. 33. baS SBort.

©eftmiebeeifen unb weiter ©taftt. ®ie
©eftweiftungen auf ©eftmiebeeifen unb weichem ©taftt finb
nurfefteinbar bie leidftteften, tatfäcfjfid) aber biefdftmierigften,
waS bie SBiebererlangung ber fyeftigf'eit unb ber anberen
tecftnologifcften ©igenfdftaften beS urfprünglicften MetaES
anbelangt. SBäftrenb gut ausgeführte ©eftweiftungen auf
Kupfer unb Aluminium biefelben Materialeigenfcftaften
beibehalten, ift bieS hier niemals ber $aH. Ilm fie an»

nähernb p erreichen, muft man nebft gutem Qufa^metall
unb einem pr Steinigung ber gefcftmolzenen 91täffe ge»

eigneten SERittel befonberS auf bie ©ntfernung beS ©ifen»
ojpbS fehen.

Stur in wenig SBerfftätten beachtet man genau bie

Dualität beS 3ufa^material§ ; einige fuchen gewiffer»
maften baS ungeeignetfte SDRaterial : halbharten Stahl
oertupferten ®raftt, fcftlecftteS ©ifen ufw. — unb bann

flaunt man über Mifterfolge
®er ßufahbraht für weicfteS ©ifen unb weichen Stahl

foil oor allem fel>r rein fein, was beim feftwebifeften
©ifen ant meiften ptrifft. Aber eS gibt Schweiler, bie

„fcftwebifcfteS" Materai recftt billig haben wollen, unb
baS MetaE hat bann natürlich bis auf ben unwahren
Stamen nichts oon Schweben in fieft. ®ie Scftweifter,
welche währenb fie oerfefttebene pr Schweifung redht
geeignete ©ifenmarf'en ,pr 93erfügung haben, ftcft unter
bent 93orwanb, bie Sache ïomme ju teuer, gegen bie 33er»

wenbung guten MaterialeS wehren, maeften eine fcftlecftte
Stecfjnung; ber SBettbewerb um bie Dualität ber Schweift»
ungen oerlangt pfliefttmäftig ben ©ebraudh befter 3ufaft=
materialien. ®ie erfahrenen ißrattifer entfefteiben ftcft
baher meift für eleftroIptifcfteS, alfo eftemifeft reines ©ifen
als für baS wirtlich ibeale ßufaftntaterial.

Soll man mit bem ©ifen Materialien legieren, welche
fauerftoffentjiehenb wirfen? SBir glauben nidht, wenigftenS
nidht, foweit eS ftcft um weieften Stahl hanbelt; aller»
bingS ift man beim fortwährenben ©ebraudh eines beta»

pierenb unb befolgbierenb wirtenben SltittelS unbeblngt
fiefter oor ber ©inlagerung oewt Djpbfcftladfenteitdften,
bem fdhwerften Übel autogener Schweiftungen.

£>art» unb Spezialftäftle. ®ie grage ber auto»

genen ©eftweiftung biefer MetaEe wirb bisher nur oon
ein paar Spejialiften fiubiert, unb eS ift nichts anbereS

publiziert worben als baS, was im allgemeinen mit bent

fonftigen Stanbe ber Metallurgie übereinftimmt. Man
fagt gewöhnlich, baft fidh baS 3ufaftmetaE in ber Duali»
tät bem ju feftweiftenben Material möglicftft nähern müffe ;

unS erfefteint aber biefe Sftefe ungenügenb, weil man
ohne weiterS fieht, baft unter ber ©eftmetftbrennerwirfung
AuSfcfteibung oon Kohlenftoff unb bei Spezialfällen
ßerfeftung ber Segierungen plaftgreift. ®ie Secftnit ift
hier noch enficher.

©ufteifen. |>ier ift bie $rage, im ©egenfaft zu
anberen Metallarten, fefton oöEig entfdhieben. 3war
nidht für alle SBelt, ba oiele Schweiftet biefeS ffaeft noch
ignorieren, aber eS ift an Sîefultaten fdhon fo oiel oer»
öffentticht worben, baft biejenigen, welche noch äNifjer»
folge haben, biefe nur ftcft felbft zufeftreiben tonnen unb
müffen.

Sie 33erwenbung oon filifathaltigen 3ufaftftäbcften,
tombiniert mit foleften auS Karbonat 33ifarbonatpuloer
liefert ooEenbete Sîefultate, unb baS MetaE in ber
©cftweiftlinie ift meiftenS bearbeitungSfähiger unb mehr
homogen mit einem SBort beffer als baS ber ©dhweift»
ftücte.

Slluminium ift ber Strumpf ber „®etapiften",
benn ohne ein befonberS präpariertes $efapierungSmittel
ift biefeS Metall zumal in ©tüdten oon geringer Material»
fiärfe, überhaupt nidht Z" feftroeiften. ®iefer llmftanb
beweift tatfadjenmäftig bie Sehre, baft baS 3uf«ftwaterial,
welches zwifeften bie ©eftweiftrünber gebracht wirb, zweifei»
loS alle Schweiftungen oerbeffern, bezw. erleichtern bürfte.

®ant ben Schweiftpuloern läftt fié baS Slluminium
ganz gut feftweiften, • ieboch tonnten bie ©dhweiftftetlen
offenfi^tlidt) etwas beffer fein, b. h- unter bem ©influft
ber Slgentien bie auf fie einwirfen, wiberftanbSfähiger
bleiben. ®aS ift nun eine Sacfte, welche bie Spezialiften
noch uii)t aufgegriffen zu ha&en fdheinen. 3ft an biefem
llmftanb baS betapierenbe ißuloer f^ulb? ®iefe grage
müffen wir woftl oorläufig noch auf fidh beruhen laffen. —
®aS 3ufahmetaG foU bie Kompofition beS zu fchmeiften»
ben haben, b. h- auS reinem Slluminium, ober auS

gleichen Segierungen beftehen, man muft immerhin bei

gemiffen zur ©chweiftung oon Sllumlnium auf ben Martt
gebrachten ©pezimina etwas oorfidhtig fein.

Kupfer. Qn groftem Qrrtum befangen, glaubt bie

überwiegenbe Menge ber Schweiftet nicht an bie |jalt»
barteit oon Kupfetfdhweiftungen, währenb h«ute biefe
©eftweiftungen bie beftoollenbeten finb, bie man herftellen
fann, fo ooDenbet, baft eS z- 33. bei einer gefchweiftten
unb weiter bearbeiteten Stöftre unmöglidh ift, bie ©dhweift»
fielle wteber zu finben; fo gleichartig ift baS SluSfehen,
bie fjeftigteit unb bie ^ämmerbarfeit beS Metalls, wenn
man als 3ufat3material baS ißhoSphortupfer benüftt.
®er IfthaSphoï wirft als ®efojpbierungSmittet unb oer»
fcftwlnbet fomit wätirenb ber Slrbeit. Man muft nur
richtig abzuftufen wiffen ; genaue Qnftruttion unb ein

wenig Übung beS ScftweiftetS ermöglichen bie Ausführung
ooEtommener Scftweiftungen.

®iefeS ^Phosphorfupfer ift aEerbingS ein wenig teuer,
unb man beoorzugt oor ihm halbtote, zinnhaltige Kupfer»
legierungen, welche unter pompöfen Äiteln oertauft wer»
ben. Mit biefert Materialien tommen aber nur ©dhweift»
lötungen ober Sotfcftweiftungen zuftanbe, Arbeiten, bie
eine feftr traurige 33orfteEung beS 33egriffeS „autogen"
ergeben.

AnbererfeitS tommen Kupferforten auf ben Martt,
bie ißho3phorfupfer heilen unb entweber gar feinen ober
Zu oiel SßhoSphor enthalten; in beiben gäEen hat man
fthwere Mifterfolge, ba ber Überfchuft an ißhoSpho^ ebenfo
fchäblich wie bie Abwefenfteit eines ®efojpbierungSmittelS
ift. @S ift oon aufterorbentlicher SBid)tigfeit, baft bie

iPho§PharbofiS unb zwar nicht nur bie in ben Schmelz--

ZiSNstr. schwetz. 1Zett««s („Metflerdlatt") Nr. K

leicht aushalten und sind im allgemeinen zu bevorzugen.
Wir wollen auch nicht unterlassen, unsere schweiz. Holz-
industrie, speziell die Sägeindustrte auf die äußerst vor-
teilhaften Anlagen unserer schweizerischen Maschinen-
industrie aufmerksam zu machen und dieselbe in ihrem
eigenen Interesse zu ersuchen: „Kauft im Lande und
nicht im Auslande".

Aber die gegenwärtige Technik der
Jusahmaterialien und Jusalzmittel

bei autogenem Schweifen.
Zu diesem wichtigen Thema finden wir in der Nr. 35

vom Januar 1912, der „üevue tie lg. Lmàro àto-
Mus" eine interessante Zusammenstellung der wesent-
lichen bisher gewonnenen Erfahrungen über das Ver-
halten der hauptsächlichsten Metalle; das Gebiet der
autogenen Schweißung ist in diesem Teile bisher noch
nicht genügend durchforscht und wenig einheitlich gekenn-
keichnet worden, so daß wir es für angezeigt halten,
jeden Fortschritt zu registrieren, um so jeden Überblick
festzuhalten, besonders wenn er in der folgenden präg-
nanten Kürze gegeben wird. Wir geben nun in einem
kurzen Auszug dem Verfasser M. B. das Wort.

Schmiedeeisen und weicher Stahl. Die
Schweißungen auf Schmiedeeisen und weichem Stahl sind
nur scheinbar die leichtesten, tatsächlich aber die schwierigsten,
was die Wiedererlangung der Festigkeit und der anderen
technologischen Eigenschaften des ursprünglichen Metalls
anbelangt. Während gut ausgeführte Schweißungen auf
Kupfer und Aluminium dieselben Materialeigenschaften
beibehalten, ist dies hier niemals der Fall. Um sie an-
nähernd zu erreichen, muß man nebst gutem Zusatzmetall
und einem zur Reinigung der geschmolzenen Masse ge-
eigneten Mittel besonders auf die Entfernung des Eisen-
oxyds sehen.

Nur in wenig Werkstätten beachtet man genau die
Qualität des Zusatzmaterials; einige suchen gewisser-
maßen das ungeeignetste Material: halbharten Stahl,
verkupferten Draht, schlechtes Eisen usw. — und dann
staunt man über Mißerfolge!

Der Zusatzdraht für weiches Eisen und weichen Stahl
soll vor allem sehr rein sein, was beim schwedischen
Eisen am meisten zutrifft. Aber es gibt Schweißer, die

„schwedisches" Materal recht billig haben wollen, und
das Metall hat dann natürlich bis auf den unwahren
Namen nichts von Schweden in sich. Die Schweißer,
welche, während sie verschiedene zur Schweißung recht
geeignete Eisenmarken zur Verfügung haben, sich unter
dem Vorwand, die Sache komme zu teuer, gegen die Ver-
wendung guten Materiales wehren, machen eine schlechte

Rechnung; der Wettbewerb um die Qualität der Schweiß-
ungen verlangt pflichtmäßig den Gebrauch bester Zusatz-
Materialien. Die erfahrenen Praktiker entscheiden sich

daher meist für elektrolytisches, also chemisch reines Eisen
als für das wirklich ideale Zusatzmaterial.

Soll man mit dem Eisen Materialien legieren, welche
sauerstoffentziehend wirken? Wir glauben nicht, wenigstens
nicht, soweit es sich um weichen Stahl handelt; aller-
dings ist man beim fortwährenden Gebrauch eines deka-

pierend und desoxydierend wirkenden Mittels unbedingt
sicher vor der Einlagerung vcm Oxydschlackenteilchen,
dem schwersten Übel autogener Schweißungen.

Hart- und Spezialstähle. Die Frage der auto-
genen Schweißung dieser Metalle wird bisher nur von
ein paar Spezialisten studiert, und es ist nichts anderes
publiziert worden als das, was im allgemeinen mit dem

sonstigen Stande der Metallurgie übereinstimmt. Man
sagt gewöhnlich, daß sich das Zusatzmetall in der Quali-
tät dem zu schweißenden Material möglichst nähern müsse;
uns erscheint aber diese These ungenügend, weil man
ohne weiters sieht, daß unter der Schweißbrennerwirkung
Ausscheidung von Kohlenstoff und bei Spezialstählen
Zersetzung der Legierungen platzareift. Die Technik ist
hier noch unsicher.

Gußeisen. Hier ist die Frage, im Gegensatz zu
anderen Metallarten, schon völlig entschieden. Zwar
nicht für alle Welt, da viele Schweißer dieses Fach noch
ignorieren, aber es ist an Resultaten schon so viel ver-
öffentlicht worden, daß diejenigen, welche noch Mißer-
folge haben, diese nur sich selbst zuschreiben können und
müssen.

Die Verwendung von stlikathaltigen Zusatzstäbchen,
kombiniert mit solchen aus Karbonat'Bikarbonatpulver
liefert vollendete Resultate, und das Metall in der
Schweißlinie ist meistens bearbeitungsfähiger und mehr
homogen mit einem Wort besser als das der Schweiß-
stücke.

Aluminium ist der Trumpf der „Dekapisten",
denn ohne ein besonders präpariertes Dekapierungsmittel
ist dieses Metall zumal in Stücken von geringer Material-
stärke, überhaupt nicht zu schweißen. Dieser Umstand
beweist tatsachenmäßig die Lehre, daß das Zusatzmaterial,
welches zwischen die Schweißränder gebracht wird, zweifel-
los alle Schweißungen verbessern, bezw. erleichtern dürfte.

Dank den Schweißpulvern läßt sich das Aluminium
ganz gut schweißen, jedoch könnten die Schweißstellen
offensichtlich etwas besser sein, d. h. unter dem Einfluß
der Agentien die auf sie einwirken, widerstandsfähiger
bleiben. Das ist nun eine Sache, welche die Spezialisten
noch nicht aufgegriffen zu haben scheinen. Ist an diesem
Umstand das dekapierende Pulver schuld? Diese Frage
müssen wir wohl vorläufig noch auf sich beruhen lassen. —
Das Zusatzmetall soll die Komposition des zu schweißen-
den haben, d. h. aus reinem Aluminium, oder aus
gleichen Legierungen bestehen, man muß immerhin bei
gewissen zur Schweißung von Aluminium auf den Markt
gebrachten Spezimina etwas vorsichtig sein.

Kupfer. In großem Irrtum befangen, glaubt die

überwiegende Menge der Schweißer nicht an die Halt-
barkeit von Kupferschweißungen, während heute diese

Schweißungen die bestvollendeten sind, die man herstellen
kann, so vollendet, daß es z. B. bei einer geschweißten
und weiter bearbeiteten Röhre unmöglich ist, die Schweiß-
stelle wieder zu finden; so gleichartig ist das Aussehen,
die Festigkeit und die Hämmerbarkeit des Metalls, wenn
man als Zusatzmaterial das Phosphorkupfer benützt.
Der Phosphor wirkt als Desoxydierungsmittel und ver-
schwindet somit während der Arbeit. Man muß nur
richtig abzustufen wissen; genaue Instruktion und ein

wenig Übung des Schweißers ermöglichen die Ausführung
vollkommener Schweißungen.

Dieses Phosphorkupfer ist allerdings ein wenig teuer,
und man bevorzugt vor ihm halbrote, zinnhaltige Kupfer-
legierungen, welche unter pompösen Titeln verkauft wer-
den. Mit diesen Materialien kommen aber nur Schweiß-
lötungen oder Lötschweißungen zustande, Arbeiten, die
eine sehr traurige Vorstellung des Begriffes „autogen"
ergeben.

Andererseits kommen Kupfersorten auf den Markt,
die Phosphorkupfer heißen und entweder gar keinen oder
zu viel Phosphor enthalten; in beiden Fällen hat man
schwere Mißerfolge, da der Überschuß an Phosphor ebenso

schädlich wie die Abwesenheit eines Desoxydierungsmittels
ist. Es ist von außerordentlicher Wichtigkeit, daß die

Phosphordosis und zwar nicht nur die in den Schmelz-
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