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KoasirnktfOMS- und UIcrkzeagsstäMe.
S3on Ingenieur ^of). (Sugcn Söleper in Sfreujtingen.

«Me fcßon baè ®ort fapt, bienett Me KonßruftioriS»
ftäßle gut Serftelcung »on einzelnen KonßruftionSteilen,
alfo g. S3. Don «Mafcßlnenroellen, Qaßnräbem ic., maß»
renb bie 2BetfgeugSfiäßle bie «JBerîgeuge gut Bearbeitung
bet oerfcßiebenen «Stoffe gu liefern haben.

Macß biefet «Krt ißrer oerfcßteber.en Beßimmung finb
naturgemäß aucß bie iÄnforbetungen, bie man an bie
beiber. Staßlgattungen fteüen muß, gang üetfcßiebene.
Betrachten mir gunäcßß bie KonßruftionSßaßle.

Bon jebem Konßruftionsßaßl muß man etne große
äußere gormänberungSfäßigfett oerlangen, ber Staßl muß,
wie man gu fagen pflegt, ein großes glteßoermögen be*

TO®"! man nerlangt, baß ein folcßer Stahl beim über*
fcßrelten ber guläfßgen Beanfprueßung nicht plößltcß bricßt,
fonoern juerß bleibenbe gormneränberungen annimmt unb
ßterburcß ein ®arnfignal gibt. So wirb e§ ßetS er»
mimfcßter fein, roenn etne 2lutofurbelmeHe fich gunäcßß bei
Uberiaßung oet biegt als einfach plößlicß bricht, get««*
muß ein Konßruftionsßaßl burch 5Bärmcbeßanblunp, alfo
«Stuben, gärten unb «änlaffen, etne Beränberung feines
KlemgefügeS gulaffen, um feine gefiigfeit innerhalb weiter
©rengen beetnßuffen p tonnen. Mur fo läßt ein Stahl
bie warmigfacßßen InroenbungSmöglicßfettcn gar bie
mecßanifcße Bearbeitung mittels ©cßneibwerfgeugen wirb
ber Stahl gunäcßß weich gemacht, nachher in ber fertigen
©eßalt gibt man ihm bie fur ben BermenbungSgroecî beS
Stüdes etforberlicße fpärte unb gefiigfeit. ®aburcß iß
eben feine Betwenbbatfeii für oiele 3roecte gegeben. ©In
Srahl, ber eine folcße Beränberung feines KleingefügeS
nicht guläfjt, wie g. B. ßccßprogentiger «Mlanaanßaßl, muß
in fetner utfprünglicßen ßäxte bearbeitet werben; bie ge»
nannte ©taßlforte iß feßr hart, läßt alfo nur feßmer etne
mecßanifcße Bearbeitung burch Scßneibmetfgeuge p unb
fein BerroenbungSgebtet ift baburch befcßränft. 2Bäre
eine folcße Staßlforte, bereit innerer Aufbau butch fetnerlei
®üEmebeßanblung geänbert wirb, urfprünglicß wetcß, fo
iß ße gtoar kidjt gu bearbeiten, aber bie Stnroenbbarfeit
ift, eben weil bas «Material weich iß/ ebenfalls befcßränft
3US britte Sluforberung, bie man an einen guten Son-
ßruftionSßaßl ßellen muß, iß ©leießförraigfeit in feinem
chetnifchen unb phpfifülifcßen «Kufbau p nennen. «Man
muß beber.fen, baß etn KonßruftionSßucf in unaleicb an-betet ®etfe wie ein Mfgeug oft in feinem ganzen cLTr»
fcßnitt unb über feine gange Sänge hin in gleichet ©röße
beanfprueßt tß- SBürbe alfo an irgenb einer Stelle etn"
Betrlngerung ber geß'gfetfSeigenfcßaften infolge feeS in-,
neren Aufbaues oorßanben fein, fo finît ber ®ert bei
ganzen Stüdes auf ben ber feßroaeßen Stelle herab unbtn ben meißen gälten iß baS ©ffirfx«-äärStTefftlSÏS, ^r®cßneibfante beanfprueßt,

Hys-, • |3S
St SÄ ß^lcfjma^tge gefiigfeit einer ©taßlforte
ift fonhern roh' c®* eßemifeßen Qufammenfetpng

fommt ©In m !?!« S®tßeßungSoerfaßren amS nnft ^îfW' * gemäß feines Koßlen»
Elf,,, -1 JitdelgeßaiteS unb gemäß feiner Metnßeit oon
Scßwefel unb ^ßoSpßor etn DorpglicßeS «Material fein
««vEtr ^ burd^ beigemengte Scßlacte besartig

"tri merben, baß er minberwertiger iß als ge>
mohnheßer, aber vetner Koßleußoßßaßl. 3luf bie ner=
icßtebenen mobernen StahlßerßeHungSoerfüßren wollen
mir einmal bei anbetet ©elegenßeit p fpredßen fomrnen ;
hier fet nur bemerït, baß eS ein abfolut oollfommeties
Berfaßren bis ßeute noeß nießt gibt, b. ß. einen ooH=

ïommen fcßladenfreien Staßl oermag bis ßeute ïetn
ßcUungSoerfaßren p liefern, unb îetet KonßrultionSßaßl
bietet baS, wa§ er auf ©runb fetner ßaßibilbenben Be»
ßanbteile eigentlich leiften müßte.

«Ulan hat im Saufe ber ßett Spejialfiäßle für Kon*
ßrußionSptecfe ßergeßellt, tnbem man ben gewöhnlichen
Kohlenftoffßäßlen ein weiteres «Metall pfeßte, ®ie @in»
fübrung non grembmetaHen hat in allen KonftruîtionS*
ßäßlen ben gwecî, Me Brficßiglett p oermlnbern. 3Soßl
!ann man einem gewöhnlichen Staßl mit ßoßem Koßlen»
ßoffgeßalt bureß aibfctjrecfen Mefelbe geftigfeit geben wie
ben Spejialßäßlen, allein Me Brüchigfeit Mefer harten
Stößle iß berart, baß man fie niemals pt Konßru!*
lion non «Mafcßiner,teilen oermenben fann, Me bauernb
ber ®irîung non Stößen auSgefeßt finb. 2)eSbalh iß
man gezwungen, ßeiß bei ben reinen Koßlenßoßftäßlen
auf Me DerßältniSmäßig weidhen, unb baßer oiel weniger
feßen Stäßle p befdßränfen.

3luS ber erheblichen Berminberung ber Brüdßigfeit
fann man im «Mafdßtnenbau auf breierlei fKrten Mußen
gießen: bei gleicher fpärte unb gleicher Brüchigfeit fann
man baS ©ewießt erheblich »ermlnbern, was "für Diele
3wede, wie g. B. für ben Sutomobilbau non großer
Bäicßtigfett iß; bei gleicßem ©ewicht unb gleidßer Brüchig»
feit fann man bie «Maßhinenteile erßeblicß ßärfer bean*
fprudßer. ; bei gletchem ©eccicßt unb gleicher geßigfeit enb»

lieh erßält man eine erhebliche Berminberung ber Brüchig»
feit unb baßer etne ßarfe Berminberung einer UnglücES*
gefaßt, was wieber im gangen gaßrgeugbau oon großer
Sßicßtigfeit.

«2BaS nun bie fïlrten non KonßruftionSßäßlen anbe*
langt, fo fann man fagen, baß mir außer ben weichen
Koßlenßoßftäßlen, bie dov ©ntbedung ber Micfelßäßle
faß auSfcßfießlich als KonßruftionSßaßle benußt würben,
nur einen eingtg maßten KonßrnftionSftGßl haben, ben

MiaelftüßL «Man glaubte gwar, bie «Jtidelfiäßle in
Dielen gäüen bureß Kupferßäßle erfeßen gu tönnen, boeß

gu einem greifbaren ©rfolg hat ber Kampf um bie Kupfer»
ßäßle btS ßeute noeß auf feinem ©ebiet gefüßrt. Bor»
erß ftn'o neben ben Koßlenßoffßäßlen bie reinen unb
fomplejen Micfelfläßle noeß bie einzigen eigentlichen Kon»
ftruftionè ßäßle.

Micfel ßat eine feßr geringe Betwanhtfcßafi gum Sauer»
ftoß, unb Mefe ©igen)cßaft oerletßt bem Mcdfelßaßl bie

gäßigfeit, bem Moft meßr gu miöerfießen als jebe anbete
Slaßlgattung. gerner ßat aber Micfel auch eine geringe
Berwanbtfchaft gum Koßlenßoff unb ber «Micfelftaßl weiß
babureß etn großes gließoetwögen auf; biefe ©igenfdßaften
fenngeichnen ihn als KonßruftionSßaßl.

®te Micfelftähle Iaffen fteß in gleicher ®eife im
«Marttnofen wie im Siegelofen ßerß« Ben ; ber Micfelgufaß
erfolgt gewoßnltcß tn gorm non metaHifchem Micfel unb
Micfelßaßlabfäüen. 311S SeforpbotionSmittel Derwenbet

man Silicium ober Aluminium. Sutcß ben 3ufaß oon
Micfel werben bie Stäßle etwas leichter fcßmelgbar als
bie gewöhnlichen Kohlenßoffßäßte ; ße oergießen fteß ba*
ßer feßr gut. S)te Micfelftähle finb feßr gut feßmiebbar
unb ba ißre SBärmeleifungSfähigfeit nur wenig geringer
iß als bie ber Kohlenßoßßäßle, fo braucht man begüg*
ließ ©rhißangSgefcßwinbigfeit feine befonbere Sorgfalt
gu Derwenben. gnfolge ißreS nichtigen ScßmelgpunfteS
aber barf man ße nteßt fo hoeß erßißen wte bie gewöhn»
ließen Koßlenßoßßäßle. Scßwetßbar finb bie «Micfelßäßle
ungefäßr ebenfo gut wie blé Koßlenßoffßäßle, furg ißre
gange Bearbeitung bietet feinerlei Scßwterigfetten. ©Ine
eigentliche ©igenfeßaft weiß ber Micfelftaßl tnfofern auf,
als er bureß Kaltbearbeitung magneufcß wirb. Sie foßlen»
ßoffreteßeren, alfo härteren «Micfelßäßle ßnben für ßoeß»
beanfprueßte Seile, wte Men, Böigen, ßapfen ßetS bie
oorteilßafteße «Hnwenbung. ®o neben einem gäßen Kerne
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ysnztmlltioiiz. uns Aerkîêugîîtâdle.
Von Ingenieur Joh. Enge« Mayer in Kreuzlingen.

Wie schon das Wort sagt, dienen die Konstruklions-
stähle zur Herstellung von einzelnen Konstruklionsteilen,
also z> B. von Maschinenwellen, Zahnrädern :c., wäh-
rend die Werkzeugsstäkle die Werkzeuge zur Bearbeitung
der verschiedenen Stoffe zu liefern haben.

Nach dieser Art ihrer verschiedenen Bestimmung sind
naturgemäß auch die Anforderungen, die man an die
beiden Stahlgattungen stellen muß, ganz verschiedene.
Betrachten wir zunächst die Konstruktionsstähle.

Von jedem Konstruktionsstahl muß man eine große
äußere Formänderungsfähigkeit verlangen, der Stahl muß,
wie man zu sagen pflegt, ein großes Fließvermögen be-

Men ; man verlangt, daß ein solcher Stahl beim über-
schreiten der zulässigen Beanspruchung nicht plötzlich bricht,
sonvern zuerst bleibende Formveränderungen annimmt und
hierdurch ein Warnsignal gibt. So wird es stets er-
wunschter sein, wenn eine Autokurbelwelle sich zunächst bei
Überlastung verbiegt als einfach plötzlich bricht. Ferner
muß ein Konstruktionsstahl durch Wärmebehandlung, also
Muhen, Härten und Anlassen, eine Veränderung seines
Klemgefüges zulassen, um seine Festigkeit innerhalb weiter
Grenzen beeinflussen zu können. Nur so läßt ein Stahl
die mannigfachsten Anwendungsmöglichkeiten zu. Für die
mechanische Bearbeitung mittels Schneidwerkzeugen wird
der Stahl zunächst weich gemacht, nachher in der fertigen
Gestalt gibt man ihm die für den Verwendungszweck des
Stückes erforderliche Härte und Festigkeit. Dadurch ist
eben seine Verwendbarkeit für viele Zwecke gegeben. Ein
Slabl, der eine solche Veränderung seines Kleingefüges
nicht zuläßt, wie z. B. hochprozentiger Manganstahl, muß
tn seiner ursprünglichen Härte bearbeitet werden; die ge-
nannte Stahlsorte ist sehr hart, läßt also nur schwer eine
mechanische Bearbeitung durch Schneidwerkzeuge zu und
sein Verwendungsgebiet ist dadurch beschränkt. Wäre
eine solche Stahlsorte, deren innerer Aufbau durch keinerlei
Wärmebehandlung geändert wird, ursprünglich weich, so
rst sie zwar le.cht zu bearbeiten, aber die Anwendbarkeit
ist, eben weil das Material weich ist, ebenfalls beschränkt
Als dritte Anforderung, die man an einen guten Kon-
struktionsstahl stellen muß. ist Gleichförmigkeit in sàm
chemischen und physikalischen Ausbau zu nennen. Man
muß bedenken, daß em Konstruktionsstück in unaletck an-
derer Weise wie ein Werkzeug oft in seinem ga?
schmtt und über seine ganze Länge hin in gleicher Größe
beansprucht rst. Wurde also an irgend einer Stelle ein?
Verringerung der Festigkeitseigenschaften infolge des in-
nersn Ausbaues vorhanden sein, so sinkt der Wert des
ganzen Stuckes auf den der schwachen Stelle herab undin den meisten Fällen ist das Snick
àchà «» «»'M.
so

da?"eâe°îb!stell der Schneidkante beansprucht,

à DP
â e7^ !!ì Feichmaßlge Festigkeit einer Stahlsorte
ist sondern loM

chemischen Zusammensetzung

kommt Ein ck?» ^ das Herstellungsverfahren an-

stoff nn?m ??Pahl z. B.. der gemäß seines Kohlen-

Sà' s s
Nlckelgehattes und gemäß seiner Reinheit von

Schwefel und Phosphor ein vorzügliches Material sein
"ch durch beigemengte Schlacke derartig

"s. >5 werden, daß er minderwertiger ist als ge-
wohnlicher, aber reiner Kohlenstoffstahl. Auf die ver-
lchiêdenen modernen Stahlherstellungsoerfahren wollen
wlr einmal bei anderer Gelegenheit zu sprechen kommen;
hier sei nur bemerkt, daß es ein absolut vollkommenes
Verfahren bis heute noch nicht gibt, d. h. einen voll-

kommen schlackenfreien Stahl vermag bis heute kein Her-
ftellungsoerfahren zu liefern, und kein Konftruktionsstahl
bietet das, was er auf Grund seiner ftahibildenden Be-
standteile eigentlich leisten müßte.

Man hat im Laufe der Zeit Spezialstähle für Kon-
struktionszwecke hergestellt, indem man den gewöhnlichen
Kohlenstoffstählen ein weiteres Metall zusetzte. Die Ein-
fübrung von Fremdmetallen hat in allen Konstruktions-
stählen den Zweck, die Brüchigkeit zu vermindern. Wohl
kann man einem gewöhnlichen Stahl mit hohem Kohlen-
ftoffgehalt durch Abschrecken dieselbe Festigkeit geben wie
den Spezialstählen, allein die Brüchigkeit dieser harten
Stähle ist derart, daß man sie niemals zur Konstruk-
tion von Maschinenteilen verwenden kann, die dauernd
der Wirkung von Stößen ausgesetzt sind. Desbalb ist
man gezwungen, sich bei den reinen Kohlenstoffstählen
auf die verhältnismäßig weichen, und daher viel weniger
festen Stähle zu beschränken.

Aus der erheblichen Verminderung der Brüchigkeit
kann man im Maschinenbau auf dreierlei Arten Nutzen
ziehen: bei gleicher Härte und gleicher Brüchigkeit kann
man das Gewicht erheblich vermindern, was für viele
Zwecke, wie z. B. für den Automobilbau von großer
Wichtigkeit ist; bei gleichem Gewicht und gleicher Brüchig-
keit kann man die Maschinenteile erheblich stärker bean-
spruchen; bei gleichem Gewicht und gleicher Festigkeit end-
lich erhält man eine erbebliche Verminderung der Brüchig-
keit und daher eine starke Verminderung einer Unglücks-
gefahr, was wieder im ganzen Fahrzeugbau von großer
Wichtigkeit.

Was nun die Arten von Konstruktionsftählen anbe-
langt, so kann man sagen, daß wir außer den weichen
Kohlenstoffstählen, die vor Entdeckung der Nickelstähle
fast ausschließlich als Konstruktionsstähle benutzt wurden,
nur einen einzig wahren Konftruktionsstahl haben, den

Nickelstahl. Man glaubte zwar, die Nickelstähle in
vielen Fällen durch Kupferftähle ersetzen zu können, doch

zu einem greifbaren Erfolg hat der Kampf um die Kupfer-
stähle bis heute noch auf keinem Gebiet geführt. Vor-
erst sind neben den Kohlenstoffstählen die reinen und
komplexen Nickelftähle noch die einzigen eigentlichen Kon-
struktions stähle.

Nickel hat eine sehr geringe Verwandtschaft zum Sauer-
stoff, und diese Eigenschaft verleiht dem Nîckelftahl die

Fähigkeit, dem Rost mehr zu widerstehen als jede andere

Stahlgattung. Ferner hat aber Nickel auch eine geringe
Verwandtschaft zum Kohlenstoff und der Nickelstahl weist
dadurch ein großes Flteßoermögen auf; diese Eigenschaften
kennzeichnen ihn als Konftruktionsstahl.

Die Nickelstähle lassen sich in gleicher Weise im
Martinofen wie im Tiegelofen herstellen; der Nickelzusatz

erfolgt gewöhnlich in Form von metallischem Nickel und
Nickelstahlabfällen. Als Defoxydationsmittel verwendet
man Silicium oder Aluminium. Durch den Zusatz von
Nickel werden die Stähle etwas leichter schmelzbar als
die gewöhnlichen Kohlenstoffstähle; sie vergießen sich da-
her sehr gut. Die Nickelstähle sind sehr gut schmiedbar
und da ihre Wärmeleitungsfähigkeit nur wenig geringer
ist als die der Kohlenstofistähle, so braucht man bezüg-
sich Erhitzangsgeschwindigkeit keine besondere Sorgfalt
zu verwenden. Infolge ihres niedrigen Schmelzpunktes
aber darf man sie nicht so hoch erhitzen wie die gewöhn-
lichen Kohlenstoffstähle. Schweißbar sind die Nickelstähle
ungefähr ebenso gut wie die Kohlenstoffstähle, kurz ihre
ganze Bearbeitung bietet keinerlei Schwierigkeiten. Eine
eigentliche Eigenschaft weist der Nickelstahl insofern auf,
als er durch Kaltbearbeitung magnensch wird. Die kohlen-
stoffreicheren, also härteren Nickelftähle finden für hoch-
beanspruchte Teile, wie Wellen. Bolzen, Zapfen stets die
vorteilhafteste Anwendung. Wo neben einem zähen Kerne
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eine mßglid^fi harte ObetflädEje »erlangt roirb, ba »er»
rcenbet man bann fohlenftoffarme Ulidelfiähle, bie im
Slnfat; gehärtet werben; ber im Sinfat) gehärtete Olidel»
ftahl gibt alfo baS SOÎateriaï ab p Qahnräbem, Stetten»

räbern, Dioden» unb ©aumenwtßen ec. Sie Etnfaß»
häriung foß folgenbermaßen »orgenommen werben : man
benutz einen Stahl mit weniger als 0,12®/« C unb mit
niebrigem DJlangangebalt ; baS Çârtepuloer befiehe aus
eines Stiftung non 60 Seiten fsoïjîohlen unb 40 Seiten
93asimnfaibanai. ©te @lnfa|temperatur liege p>ifd)en
850 unb 1050 ° C. Dlad) ber Einfahglübung laffe man
bis unter 600 « C abföhten. ©arauf erhUji man baS

©lädt roieber unb fdfrede eS bei 900 ® C ab, wobutch
ber Sern oergötet wirb. Schließlich f^rede man nod)
einmal ab bei 800 ® C, um auch ben oöerftäc^bid^ ge=

bitbeten Stahl feinförnig p machen.
Qu ber. reinen Dliddfiählen fommen bann noch »er»

fdiebene îomplcge Dtcddftahlforten, bie eine S3ebeutung
als Sonjtrultionsfiähle erlangt haben, unb finb hier be=

fonberS bie Dlidelehromftähle unb bie SBolframnidelftähle

p nennen, ©ie Dlidelehrotn» ober Shromnidelflähle
werben atS Dorpgliche SonfîruîtionSftâhlc p aßen mög»

fid)en Qwcden in auégiebigfier SBeiic »erwenbei. Qh*e
fpetfieflung ift btefelbe wie bie ber Dtidelftahle ; eS wirb

p biefen noch eine entfpreehenbe Qugabe doh welchem

gerrochrom unb meift auch noch SBanaöin gemacht. Sin
Stahl con 0,25—0,45 % ftobîenftifî, 2,5-2,75%
Dlidcl» unb 0,25—0.5 % ©tpwmgehatt fteüt bis h<mte

ben befien, unübertroffenen Stutomobilftaht bar; erwirb
oon ben befien Statpfumen unter aßen möglichen Dlatnen
in ben fsanbel gebraut, natürlich fpielen bie Dlamen leine
Stoße, fonbern bie Qufammenfetpng. Sie Ebromnidet»
ftätjle gehören p ben Stählen mit ben bisher höchft
erreichbaren günftigften S^eftigfeitSeigenf e^aften. ©te rïîtctei=

wolframftähle erfahren in gehärtetem Quftanb ebenfalls
eine hohe Steigerung ihrer ElaftijitStSgrenje unb 9)r»<h=

feftigfett, ohne baff jualeicg bie ©eïpung eine erhebliche
Stetminberung erleibet.

2ßer [ich mit Steparaturarbeiten an Stutomobilen be=

faßt, wirb au§ ben obigen i'urjen Erörterungen einfehen,

warum für bie metften ßonftruftionSteile ber gewöhnliche
Stahl nidjt p gebrauchen ift, fonbern p Spejialforten
gegriffen wesfcen muß. (Schluß folgt.)

®osi iHjriigaittn iter hießet:,

meldte nidit iittcrNi im ffiaffer fteheti.
©te „Dteue Sedjmf'dje Storrefponbenj" melbet nom

imprägnieren ber Çôljer, bie nicht bauernb im SBaffer
flehen, folgenbeS:

Sei einer Snpld »on £>olibrüden fleht oteleS §o!j
über bem SSÖaffer. 93efonberS fommen hier in Betracht
ba§ ©elänbes unb ber 53elag, bie ftänbia oon bem
SÖBaffetbampf unb feuchter Suft umgeben finb. SJlithin
laufen aber auch btefe $öljer leicht ®efat)r, in SBerbln»
bung mit ber wedjfelnben Suft leicht corn Qafjne ber
Qeit ruiniert p werben, ©iefes ift auch bei oielem
anberen ^iolj ber QtsB. Stoßbein man bei ber DluSwahl
ber in Betracht îommenben ftöljer ba§ paffenbe
berüdfi^tigt, welches gegen wechfelnbe Söitterung nicht
fehr empfinblich ifß fo oerlängert boch ein paffenbeS
Imprägniermittel bie SebenSbauer foirer Çôtjer. filament»
lieh »erlangen neben ben fpo^eifenbahnfehweflen, Srüden»
gelänber, Stefbauhöl^er, ©rubenhölaer, ftolj für lanbroirt»
fchafiliche ftleinbauten, ßaubenhöljer ufw. eine paffenbe
Imprägnierung, um bie Dlaßfäule unb nod) anbete

gäulniS erregenbe fßtlje fern p halten.
fHadj ben bisherigen Erfahrungen foß fich eine nicht

p fchwachc Subltmatlöfung fehr bewährt haben unb baS

§oI$ hterbttrd) eine lange SebenSbauer erhalten, ©ie p
imprägnierenben |jölger müffen aber lange genug in ber
Subtimallöfung liegen, bamit ftch aße fßoren ooßfaugen.
©te Sauge foß nicht p bünn, braucht aber feineSwegS

p fiarî p fein, um etwa baS imprägnieren hiermit
unmäßig p oerteuern, Sroh'öem unb aüebem, baff man
beim imprägnieren mancher SRittel barauf achten foß,
ba^ aße Schichten beS ÇotjeS mit bem betreffenben im»
prägniermittel burchtränft werben, bennoct) ift biefeS bei
bem Sublimat=imprägnieren nic^t ber iaö.

'
®aS ooß»

fianbige imprägnieren ber inneren Schichten tri nur ba
notwenbig, wo bie imprägniermittel auSmafäfbar finb,
alfo burets itBafferbeflutung unb ©ewiüettegen ihre äußern
Schuhbeden mit ber Qeit Derfchrotnben laffen. fsat baS

imprägniermittel aber bie Stärfe unb bie SBiberftanbS»
fähigfett, bauernb einen rserfieir.erien unbur^bringli^en
Schuhmantel p bieten, fo genügt nur baS imprägnieren
ber äußeren fsoljfchichten. @S ift beShalb barauf ju
achten, bajj bie ftarfen Itöfjer nicht bic^t aneinanbei in
biefe Söfung gelegt werben, um ben äußeren Schichten
©elegenheit p geben, [ich gleichmäßig ooflpfaugen. Stegen
ftutee Söller 5 Vs ©age in btefer Sublimatlöfung, fo ift
btefe Sauge etwa 1 cm etngebrungen. bleiben berartige
Stuhhölser 7 Soge in btefer glüffigfett liegen, fo bringt
bie Sauge etwa 1 V-c—17* cm tief ein, währenb bie

äußeren Schieten 1%—2 cm tief mit btefem impräg»
niermittel fonferoiert werben, wenn bie biden Lutger 9
bis 11 Sage itt.biefer glüffegfeit ©elegenheit gaben ju
faugen. Sreîter son 1 cm Stärfe ober lohten oon 2

bis 3 cm Stärfe brauchst bementfprechenb nur einen
geringen Scpubmaniel oon btefer Sublimatlöfung, um
erfolgreich wtDetftxnbSfähig gegen ßßaffer, geuchtigïeit
unb ißilje p fein. Obgleich biefeS Sflittel an unb für
fich ber großen ^onferoierungSfähiefeic enifpreepenb nicht
teuer ift, beffen ungeachtet foß man aber ni<^t bteteS

Sülittel oerteuern, wie eS ba unb bort geflieht, inbem
ber Schuhmantel noch tiefer wie eben gefennjetchnet in
bem £>olj erfchetnen foß. ©lefeS ifi unnötige Sublimat»
löfungSoergeubung, weil Erfahrungen gezeigt haben, baß

auch ohne Splintbur^tränfung baS Jgtolg fehr bauerhaft
ift. Siefe 3rtiprägnie,rungSmetbobe geht unter bem Slawen
Äpanifieten unb wirb pfunftsreid) baftehen. Qn füngfter
Qeit macht oiel ba§ Qmprägraeren ber fböl^et mit Quder
oon fidh reben. @S ift baS ipowefloerfahren, weicht
bem Quderfioff eine gewaltmäßige QmprägnierungSfraft.
etnimpft. ©er Quder, ber in ber Söfung oorhanben ift,
foß fich i" bem £>otj berartig nerförpern, baß er mit
bem .Çolj eine 93erbinbung eingeht unb gerate fo hart
wirb wie ba§ fcolj. ®ap foß ber Quder bie Eigen»
fdjaft haben, aße pr Fäulnis neigenben ifStlje, welch«

in bem ^olj aufgefc^ichtet finb p töten, ©aburch würben
fehr große Erfolge p erzielen fein, welche ber Äonfer»
oicrung beS ^oljeS ïiorfdiub teifien. Qm erften 3lugen»
bßd foßte man meinen, baß ber Qudergeßai! fßegen,

Schnee unb ftuienbeS 5Baffer auSgefpült wirb, bennod)

foß biefeS nid)t ber gaß fein. Stalte 3Bafferumfpülungen
foßen nicht ben oerfteinerten Quder löfen, nur lann
wah"cf<heinltch empfohlen werben, biefe Quderfonferoterung
niht bort p realifteren, wo Srüdenhöljac ober fonftig«
SBaffethö'jer an heißen ober warmen Queßen plaziert
werben foßen. SS lönnte bann bod) bie SluSwafchung
be§ Qudergel)altes mit ber Qeit erfolgen, obgleich faltet
SB a ffer nicht bie fteaft bap hat. ®a nun ber ipretS
bei jebem Imprägnierungsmittel eine Stoße fpielt, f"
muß bei ber Quderimprägnierung fonßatiert werben»
baß btefelbe oerhältniSmäßig mit p ben bißigften g«'
hört. fHechnet man beifpielSweife bei weniger burch

Söaffer refp. ^euchtigfett leibenben yiutjijoljern auf 1 ißfunb
-Bader 10 Siter IISa ffer, fo erhält man eine Quder'
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eine möglichst harte Oberfläche verlangt wird, da ver-
wendet man dann kohlenstoffarme Nickelstähle, die im
Einsatz gehärtet werden; der im Einsatz gehärtete Nickel-
stahl gibt also das Material ab zu Zahnrädern, Ketten-
rädern, Nocken- und Daumenwellen ec. Die Einsatz-
Härtung soll folgendermaßen vorgenommen werden: man
benutze einen Stahl mit weniger als 0,12°/° 0 und mit
niedrigem Mangangekalt; das Härtepulver bestehe aus
einer Mischung von 60 Teilen Holzkohlen und 40 Teilen
Banmàrbonat. Die Einsahtemperatur liege zwischen
850 und 1050 ° 0. Nach der Einsatzglühung lasse man
bis unter 600 ° 0 abkühlen. Darauf erhitze man das
Stück wieder und schrecke es bei 900 ° 6 ab, wodurch
der Kern vergütet wird. Schließlich schrecke man noch
einmal ab bei 800 ° 6. um auch den oberflächlich ge-
bildeten Stah! feinkörnig zu machen.

Zu den reinen Nickelstählen kommen dann noch ver-
schiedene komplexe Nick.tstahlsorten, die eine Bedeutung
als Konstruk-ionsstähle erlangt haben, und sind hier be-

sonders die Nickelchromstähle und die Wolframnickelftähle
zu nennen. Die Nickelchrom- oder Chromnickelstähle
werden als vorzügliche Konstruktionsftähle zu allen mög-
lichen Zwecken in ausgiebigster Weise verwendet. Ihre
Herstellung ist dieselbe wie die der Nickelstähle; es wird
zu diesen noch eine entsprechende Zugabe von weichem

Ferrochrom und meist auch noch Vanadin gemacht. Ein
Stahl von 0.25-0,45 °/° Kohlenstoff-, 2,5-2,75°/°
Nickel- und 0,25—0.5°/° Chromgehalt stellt bis heute
den besten, unübertroffenen Automovilstahl dar; er wird
von den besten Stahiftrmen unier allen möglichen Namen
in den Handel gebracht, natürlich spielen die Namen keine

Rolle, sondern die Zusammensetzung. Die Chromnickel-
stähle gehören zu den Stählen mit den bisher höchst

erreichbaren günstigsten Festigkei'seigenj chasten. Die Nickel-

wolframftähle erfahren in gehärtetem Zustand ebenfalls
eine hohe Steigerung ihrer Elastizitätsgrenze und Bruch-
festigkeit, ohne daß zugleich die Dehnung eine erhebliche

Verminderung erleidet.
Wer sich mit Reparaturarbeiten an Automobilen be-

faßt, wird aus den obigen kurzen Erörterungen einsehen,

warum für die meisten Konftruktionsteile der gewöhnliche
Stahl nicht zu gebrauchen ist, sondern zu Spezialsorten
gegriffen werden muß. (Schluß folgt.)

Bm ZMiiWtM der Hölzer,

welche nicht dnnernd im Waffer stehen.

Die „Neue Technische Korrespondenz" meldet vom
Imprägnieren der Hölzer, die nicht dauernd im Waffer
stehen, folgendes:

Bei einer Anzahl von Holzbrücken steht vieles Holz
über dem Waffer. Besonders kommen hier in Betracht
das Geländer und der Belag, die ständig von dem
Wafserdampf und feuchter Luft umgeben sind. Mithin
laufen aber auch diese Hölzer leicht Gefahr, in Verbtn-
dung mit der wechselnden Luft leicht vom Zahne der
Zeit ruiniert zu werden. Dieses ist auch dei vielem
anderen Holz der Fall. Trotzdem man bei der Auswahl
der in Betracht kommenden Hölzer das paffende Holz
berücksichtigt, welches gegen wechselnde Witterung nicht
sehr empfindlich ist, so verlängert doch ein paffendes
Imprägniermittel die Lebensdauer solcher Hölzer. Nament-
ltch verlangen neben den Holzeisenbahnschwellen, Brücken-
geländer, Ttesbauhölzer, Grudenhölzer. Holz für landwirt-
schastliche Kleinbauten, Laubenhölzer usw. eine paffende
Imprägnierung, um die Naßfäule und noch andere

Fäulnis erregende Pilz? fern zu halten.
Nach den bisherigen Erfahrungen soll sich eine nicht

zu schwache Sublimatlösung sehr bewährt haben und das
Holz hierdurch eine lange Lebensdauer erhalten. Die zu
imprägnierenden Hölzer müssen aber lange genug in der
Sublimallösung liegen, damit sich alle Poren vollsaugen.
Die Laug« soll nicht zu dünn, braucht aber keineswegs
zu stark zu sein, um etwa das Imprägnieren hiermit
unmäßig zu verteuern. Trotzdem und alledem, daß man
beim Imprägnieren mancher Mittel daraus achten soll,
daß alle Schichten des Holzes mit dem betreffenden Im-
prügniermittel durchtränkt werden, dennoch ist dieses bei
dem Sublimat-Jmprägnieren nicht der Fall. Das voll-
ständige Imprägnieren der inneren Schichten ist nur da
notwendig, wo die Imprägniermittel auswaschbar sind,
also durch Wasserbeflutung und Gewitterregen ihre äußern
Schutzdecken mit der Zeit verschwinden lassen. Hat das
Imprägniermittel aber die Stärke und die Widerstands-
fähigkett, dauernd einen versteinerten undurchdringlichen
Schutzmantel zu bieten, so genügt nur das Imprägnieren
der äußeren Holzschichten. Es ist deshalb darauf zu
achten, daß die starken Hölzer nicht dicht aneinander in
diese Lösung gelegt werden, um den äußeren Schichten
Gelegenheit zu geben, sich gleichmäßig vollzusaugen. Liegen
starke Hölzer 5'/- Tage in dieser Sublimatlösung, so ist
diese Lauge etwa 1 cin eingedrungen. Bleiben derartige
Nutzhölzer 7 Toge in dieser Flüssigkeit liegen, so dringt
die Lauge etwa IV-t—IV- ern tief ein, während die

rwßeren Schichten 1^ —2 ein tief mit diesem Jmpräg-
niermittel konserviert werden, wenn die dicken Hölzer 9
bis 11 Tage in. dieser Flüssigkeit Gelegenheit finden zu
saugen. Bretter von 1 ein Stärke oder Bohlen von 2

bis 8 ein Stärke brauchen dementsprechend nur einen
geringen Schutzmantel von dieser Sublimatlösung, um
erfolgreich widerstandsfähig gegen Waffer, Feuchtigkeit
und Pilze zu sein. Obgleich dieses Mittel an und für
sich der großen Konservierungssähigkeii entsprechend nicht
teuer ist, dessen ungeachtet soll man aber nicht dieses

Mittel verteuern, wie es da und dort geschreyt, indem
der Schutzmantel noch tiefer wie eben gekennzeichnet in
dem Holz erscheinen soll. Dieses ist unnötige Sublimat-
lösungsoergeudung, weil Erfahrungen gezeigt haben, daß

auch ohne Splintdurchtränkung das Holz sehr dauerhast
ist. Diese Jmprägnisrungsmethove geht unter dem Namen
Kyanisieren und wird zukunftsreich dastehen. In jüngster
Zeit macht viel das Imprägnieren der Hölzer mit Zucker

von sich reden. Es ist das Powellverfahren, welches
dem Zuckerftoff eine gewaltmäßige Jmprägnierungskraft.
einimpft. Der Zucker, der in der Lösung vorhanden ist,
soll sich in dem Holz derartig verkörpern, daß er mit
dem Holz eine Verbindung eingeht und gerade so hart
wird wie das Holz. Dazu soll der Zucker die Eigen-
schaft haben, alle zur Fäulnis neigenden Pilze, welche

in dem Holz aufgeschichtet sind zu töten. Dadurch würden
sehr große Erfolge zu erzielen sein, welche der Konser-
vierung des Holzes Vorschub leisten. Im ersten Augen-
blick sollte man meinen, daß der Zuckergehalt durch Regen,
Schnee und flutendes Waffer ausgespült wird, dennoch

soll dieses nicht der Fall sein. Kalte Wafferumspülungen
sollen nicht den versteinerten Zucker lösen, nur kann

wahrscheinlich empfohlen werden, diese Zuckerkonservierung
nicht dort zu realisieren, wo Brückenhölzer oder sonstige

Wasierhö'zer an heißen oder warmen Quellen plaziert
werden sollen. Es könnte dann doch die Auswaschung
des Zuckergehaltes mit der Zeit erfolgen, obgleich kaltes

Wasser nicht die Kraft dazu hat. Da nun der Preis
bei jedem Imprägnierungsmittel eine Rolle spielt, so

muß bei der Zuckerimprägnierung konstatiert werden,
daß dieselbe verhältnismäßig mit zu den billigsten ge'
hört. Rechnet man beispielsweise bei weniger durch

Waffer resp. Feuchtigkeit leidenden Nutzhölzern auf 1 Pfund
Zucker 10 Liter Wasser, so erhält man eine Zucker-
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