
Zeitschrift: Illustrierte schweizerische Handwerker-Zeitung : unabhängiges
Geschäftsblatt der gesamten Meisterschaft aller Handwerke und
Gewerbe

Herausgeber: Meisterschaft aller Handwerke und Gewerbe

Band: 34 (1918)

Heft: 3

Artikel: Die Eigenschaften der Metalle und ihre Veränderung bei der autogenen
Schweissung [Fortsetzung]

Autor: [s.n.]

DOI: https://doi.org/10.5169/seals-580962

Nutzungsbedingungen
Die ETH-Bibliothek ist die Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften auf E-Periodica. Sie besitzt keine
Urheberrechte an den Zeitschriften und ist nicht verantwortlich für deren Inhalte. Die Rechte liegen in
der Regel bei den Herausgebern beziehungsweise den externen Rechteinhabern. Das Veröffentlichen
von Bildern in Print- und Online-Publikationen sowie auf Social Media-Kanälen oder Webseiten ist nur
mit vorheriger Genehmigung der Rechteinhaber erlaubt. Mehr erfahren

Conditions d'utilisation
L'ETH Library est le fournisseur des revues numérisées. Elle ne détient aucun droit d'auteur sur les
revues et n'est pas responsable de leur contenu. En règle générale, les droits sont détenus par les
éditeurs ou les détenteurs de droits externes. La reproduction d'images dans des publications
imprimées ou en ligne ainsi que sur des canaux de médias sociaux ou des sites web n'est autorisée
qu'avec l'accord préalable des détenteurs des droits. En savoir plus

Terms of use
The ETH Library is the provider of the digitised journals. It does not own any copyrights to the journals
and is not responsible for their content. The rights usually lie with the publishers or the external rights
holders. Publishing images in print and online publications, as well as on social media channels or
websites, is only permitted with the prior consent of the rights holders. Find out more

Download PDF: 20.02.2026

ETH-Bibliothek Zürich, E-Periodica, https://www.e-periodica.ch

https://doi.org/10.5169/seals-580962
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=de
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=fr
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=en


22 Iglittfïr. fdjîocfj. fmnöto >3eittmg („Sfleifterblatt") iil. 3

billiger 9B of) ni) auf er buret) bie ©efellfchaft unter
9JiitI)iife ber fjiefigen großen 3nbuftviefirmen in finan=
Steifer fpinftcht unb ber Staöt buref) Überlaffttng «on
Baulanb ju billigem fßrei§ ai§ Dîotwenbigfeit feftgeftelit
rcorben.

©cmciubemol)itbiuttcit tit Bitntpïts (lient). ®ie
Schulfontntiffion erhielt «oit ber ©enteinbeoerfammlung
bie Botlmacßt sunt Berfaufe «on giuei Bauparzellen
«out Brunnacfev beb Stattßalerguteb an bie @mroof)ner=
getneinbe sur @r ft eil un g «on © em ein b em o £)u
bauten. Um ber 3Bof)nung§not 51t fteuern, beabficl)=
tigt ber ©emeinberat, bort ein ®oppelwohnf)au§ mit
fecf)§ SBoljnungen su erftellen.

fRetto nation bev St. Urfcitfirdjc in Solotljurn.
lit it betn Übergang ber St. Urfenf'ircbe an bie römifd)=
fatt)otifcE)e .ilircfjgemeinbe übernahm e§ biefe, ba? Bau=
roer! einer grünblidjen Dîenooatiou su untertuerfen. Sie
hoffte, mit 250,000 bis 300,000 fyranfen aussufommen.
9hm ermeifen fiel) bie Arbeiten aber fo umfangreich unb
foftfpielig, öaß mit einem Borarifd)lag «ort über 450,000
fyranfeit gerechnet merben muß. Sie Kirchgenteiube bat
bereite etwa 250,000 fyr. aufgebracht. Ser Beft foil
buret) Zeichnung freit«iiiiger ^Beiträge gebeeft
merben.

Sie Siinfdjtftn ter Metalle unb ilre
üSeränbernng bei ber outogeiien 6dittteifiu«fl.

(gortfetjung.)
SJlit bern ©efüge in ^ufammenhang fleht bie ®icht»

heil ber äftaterialien, bie oor allem «on ©tnfluß auf Sie

geftigfelt unb auf bie ßjärte ift, bann aber auch auf bte

älbnutjung, ben Berfcßletß ber ÜJlaterialten im Setriebe.
Keiner ber teehntfd) oerwenbeten Stoffe ift ootlfommen
bicht in bem Sinne, baß gar feine Hohlräume swifäten
ben SJlaffenteilchen oorhanben, ober gar feine, non ber
fpauplmaffe oerfdjiebene grembförper eingelagert mären ;

felbfi ber reinfle, härtefte Stahl bejißt nod) ^rembfötper.
®urd) folche Hohlräume unb ©inlageumgett finb bie

Körper raeniger fefi, weniger hart, bem Betfdjletß mehr
unterworfen, al§ wenn fie ootlfommen bidjt waren.
Stud^ gut Unterfudjung biefer ®id)tbelt werben in neuerer

DRAHTWERKE
A:C.ilEBi

ELISEN & 5TAHL
EUANK \ PRÄ2IS GEZOGEN RUND.VIERKANT,5ECH5KAN1 Ai ANDERE PROFILE
SPEZIALQU AL I TAT EN FÜR SCHPAUBENFABRlKATlON 6. F AÇONDREM E PE i

blanke. 3JAHLWELLEN komprimiert oder abgedreht
BLANKOLWALZTEb BANDEISEN &. BANDSTAHL

BIS ZU JOO "bin. BREITE
VERPACKUN6S - BANDEISEN

GROSSER Aus%f t.LLUNC,sPU.LI

3eit oletfach Sißproben angewenbet, tnbem man bie ab=

gefchliffenen Btuchflärihen mit etner Säurelöfung (Sals>
faute) behanbelt, weldje bte eingelagerten grembförper
in ber iRegel fiärfer angreift at§ bie SRuttermaffe unb
baburch etne höhere Beurteilung in Besug auf bte ®icf)t=
heit geftaitet. Bon ber ®idjtheit hangt weiter auch ber
©la«s unb bte ißolterfähigfeit eineë Stoffes in hoh«nt
Blaße ab. iuf bie @igenfd)aften ber SRetaüe In magne*
tifdher unb eleftrifdtjer Bestehung foK h^r nidht weiter
eingegangen werben.

©ehen wir über s« ben etnselnen SJtetallen unb ihre
Beränberung burch ba§ autogene Schweifjen. ®a§ ©ifen
fann befanntlicf) je nach fetnem Kohlenftoffgebalt ober
je nach ber gorm beb in ihm enthaltenen Kohienfioffeb
DoUftänbig oerfdhlebene @igenfd)aften annehmen, wab für
ba§ autogene Schweißoerfahren natürlich oon größter
3Bi<f)tigfett ift. 3m gefchmolsenen ©ifen befinbet fich ber
Kohlenftoff, oon bem bie ©igenfeßaften beb ©ifenb alfo,
wie gejagt wefenttich abhängen, immer im gelöfien 3«»
ftanb; erfiarrt bab ©ifen, fo geht ber gelöfte Kohlenftoff
in anbete gormen über, er fann wte s B beim Sdjmiebe»
eifen ober beim glußetfen Semperfohle ober ©ifenfarbib
bilben ober fid) wie bei ©raugußeifen su ©raphit um»
wanbeln ober aber er fann im ©ifen auch als gelöfter
Kohlenftoff wetterbeftehen unb je nach bem Kohlenftoff»
geholt bilbet bann bab ©ifen Stahl ober weiches ©ifen.
©tnfluß auf bte Slrt ber Umroanblung beb Ko|lenftoffeb
üben anbete bem ©ifen beigemengte Stoffe cuS, b. h-
eb hängt gans oon ben fonftigen Beftanbteilen einer
©ifenforte ab, welche gotm ber Kohlenftoff nach bem
©rftarren beb ©ifenê in btejem annimmt unb welche
©igenfehaften bann ba§ erhärtete ©ifen aufweift. Çaupt^
fächlich auêfchlaggebenb ftnb ber Silijium» unb ber
SJlangangehalt be§ @ifen§. Sillium begünftigt bei

etfen bte Bilbung oon Stahl unb wetdjem ©ifen. 3lber
audh bie jftatur ber Schmei^flamme ift oon grofjem
©lnftu|; oerwenbet wan sur Schmeifjung SBafferftoff,
fo tritt eine IcLle ©ntfohlung be§ @ifen§ auf; enthalten
bagegen bte Brenngafe in ihre« BerbrennungSprobuften
freien Kohle«jtoff, fo mufj ftch bei ber @c|wetfjung ber
Kohlenftoffgehalt be§ @t)en§ oergröfjern. 31ur wenn auf
ba§ gefä)moTsme ©ifen eine neutrale glamme einwirft,
wte etne folche s B- êine richtig etngefietlte 3Isetplen»
Sauetfiofflamme barfietlt, bann bleibt ber Kot)lenftoff=
geholt be§ ©tfenê unoeränbert. 2)a§ gefchmolsene ©ifen
hat bann ferner noch ein grofjeê SöfungSoetmögen für
freien SBafferftoff ; beim ©rftatren wirb bann biefer wteber
auêgeftofjen. ©S führt biefer Bovgang su bem befannten
Schäumen ber Sdhweljjnaht; enthält hierbei bte Schmetfj>
flamme freien Kohlenftoff, fo tritt etne ftarfe ainretdjetung
ber Schwei|naht_ mit Kohlenftoff ein unb bie Staht wirb
fpröbe. @§ fann aber auch eine birefte lufnahme oon
Kohlenfioff im ©ifen fiatifinben unb etn £artwerben
Sur Solge hüben, wenn eine Stsetplen - Schwei^flamme
unrichtig etngeftellt ift. Schmiebeeifen ober ftlufjeifen
fann auf biefe Slrt in ber Schmeifjnaht ben ©harafter
oon Stahl ober fogar oon ©ujjetfen annehmen, bte

Schweißnaht ift bann fpröbe unb bricht bei ber nächften
befien äußern Betanlaffung.

®a§ gefdhmofsene ©ifen hat ferner bte befannte
©igenfehaft, fuß mit Sauctftoff su oerbtnben unb su
oerbrennen; btefeS Streben be§ ©ifenê, Sauerftoff auf=
Sunehmen, fteigt mit sunehmenber Temperatur. 3e nadh
bem ©rabe ber Sauerftoffaufnahme untertreibet man
etne Überhißung be§ @tfen§ unb etn Bei brennen beS*
felben. 2Benn nun s»ar bie ©inwiifang oon freiem
Sauerftoff auf ba§ gefchmolsene ©ifen tn erfter Sinte
bei folcßen ©afen tn Betradht gesogen werben muß, bie
tn ihren BerhrennungSprobuften freten Sauerftoff, freien
SBafferfioff unb freien Kohlenftoff enthalten, fo fann
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billiger Wohnhäuser durch die Gesellschaft unter
Mithilfe der hiesigen großen Jndustriefirmen in finan-
zieller Hinsicht und der Stadt durch Überlassung von
Bauland zu billigen? Preis als Notwendigkeit festgestellt
wordern

GeineinScwohnbaulen in Viimpliz (Bern), Die
Schulkommission erhielt von der Gemeindeversammlung
die Vollmacht zum Verkaufe von zwei Bauparzellen
vom Brttnnacker des Statthalergutes an die Einwohner-
gemeinde zur Erstellung von Gemeindewohn-
bauten. Um der Wohnungsnot zu steuern, beabfich-
tigt der Gemeinderat, dort ein Doppelwohnhaus mit
sechs Wohnungen zu erstellen,

Renovation der St. Ursenkirchc in Solothnrn.
Mit dem Übergang der St. Ursenkirche an die römisch-
katholische Kirchgemeinde übernahm es diese, das Bau-
werk einer gründlichen Renovation zu unterwerfen, Sie
hoffte, mit WOMü bis Franken auszukommen.
Nun erweisen sich die Arbeiten aber so umfangreich und
kostspielig, daß mit einem Voranschlag von über 4.R>,W0
Franken gerechnet werden muß. Die Kirchgemeinde hat
bereits etwa WlhliW Fr, ausgebracht. Der Rest soll
durch Zeichnung freiwilliger Beiträge gedeckt
werden,

Mc EiMWslen der Metalle md ihre

Beräadermg de! der autogenen SchMWg.
(Fortsetzung.)

Mit dem Gefüge in Zusammenhang steht die Dicht-
heit der Materialien, die vor allem von Einfluß auf die

Festigkeit und auf die Härte ist, dann aber auch auf die

Abnutzung, den Verschleiß der Materialien im Betriebe.
Keiner der technisch verwendeten Stoffe ist vollkommen
dicht in dem Sinne, daß gar keine Hohlräume zwischen
den Massenteilchen vorhanden, oder gar keine, von der
Hauptmasse verschiedene Fremdkörper eingelagert wären;
selbst der reinste, härteste Stahl besitzt noch Fremdkörper,
Durch solche Hohlräume und Einlagerungen sind die

Körper weniger fest, weniger hart, dem Verschleiß mehr
unterworfen, als wenn sie vollkommen dicht wären.
Auch zur Untersuchung dieser Dichtheit werden in neuerer
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Zeit vielfach Atzproben angewendet, indem man die ab-
geschliffenen Bruchflächen mit einer Säurelösung (Salz-
säure) behandelt, welche die eingelagerten Fremdkörper
in der Regel stärker angreift als die Muttermaffe und
dadurch eine höhere Beurteilung in Bezug auf die Dicht-
heit gestaltet. Von der Dichtheit hängt weiter auch der
Glanz und die Polierfähigkeit eines Stoffes in hohem
Maß? ab. Auf die Eigenschaften der Metalle in magne-
tischsr und elektrischer Beziehung soll hier nicht weiter
eingegangen werden.

Gehen wir über zu den einzelnen Metallen und ihre
Veränderung durch das autogene Schweißen. Das Eisen
kann bekanntlich je nach seinem Kohlenstoffgehalt oder
je nach der Form des in ihm enthaltenen Kohlenstoffes
vollständig verschiedene Eigenschaften annehmen, was für
das autogene Schweißoerfahren natürlich von größter
Wichtigkett ist. Im geschmolzenen Eisen befindet sich der
Kohlenstoff, von dem die Eigenschaften des Eisens also,
wie gesagt wesentlich abhängen, immer im gelösten Zu-
stand; erstarrt das Eisen, so geht der gelöste Kohlenstoff
in andere Formen über, er kann wie z B beim Schmiede-
eisen oder beim Flußetsen Temperkohle oder Eisenkarbid
bilden oder sich wie bei Graugußeisen zu Graphit um-
wandeln oder aber er kann im Eisen auch als gelöster
Kohlenstoff weiterbestehen und je nach dem Kohlenstoff-
gehalt bildet dann das Eisen Stahl oder weiches Eisen.
Einfluß auf die Art der Umwandlung des Kohlenstoffes
üben andere dem Eisen beigemengte Stoffe ous, d. h.
es hängt ganz von den sonstigen Bestandteilen einer
Eisensorte ab, welche Form der Kohlenstoff nach dem
Erstarren des Eisens in diesem annimmt und welche
Eigenschaften dann das erhärtete Eisen aufweist. Haupt-
sächlich ausschlaggebend sind der Silizium- und der
Mangangehalt des Eisens. Silizium begünstigt bei Guß-
eisen die Bildung von Stahl und weichem Eisen. Aber
auch die Natur der Schweißflamme ist von großem
Einfluß; verwendet man zur Schweißung Wasserstoff,
so tritt eine loküe Entkohlung des Eisens auf; enthalten
dagegen die Brenngase in ihren Verbrennungsprodukten
freien Kohlenstoff, so muß sich bei der Schweißung der
Kohlenstoffgehalt des Eisens vergrößern. Nur wenn auf
das geschmolzene Effen eine neutrale Flamme einwirkt,
wie eine solche z B. eine richtig eingestellte Azetylen-
Sauerstofflamme darstellt, dann bleibt der Kohlenstoff-
gehalt des Eisens unverändert. Das geschmolzene Eisen
hat dann ferner noch ein großes Lösungsvermögen für
freien Wasserstoff; beim Erstarren wird dann dieser wieder
ausgestoßen. Es führt dieser Vorgang zu dem bekannten

Schäumen der Schweißnaht; enthält hierbei die Schweiß-
flamme freien Kohlenstoff, so tritt eine starke Anreicherung
der Schweißnaht mit Kohlenstoff ein und die Naht wird
spröde. Es kann aber auch eine direkte Aufnahme von
Kohlenstoff im Eisen stattfinden und ein Hartwerden
zur Folge haben, wenn eine Azetylen - Schweißflamme
unrichtig eingestellt ist. Schmiedeeisen oder Flußeisen
kann aus diese Art in der Schweißnaht den Charakter
von Stahl oder sogar von Gußeisen annehmen, die
Schweißnaht ist dann spröde und bricht bei der nächsten
besten äußern Veranlassung,

Das geschmolzene Eisen hat ferner die bekannte
Eigenschaft, sich mit Sauerstoff zu verbinden und zu
verbrennen; dieses Streben des Eisens, Sauerstoff auf-
zunehmen, steigt mit zunehmender Temperatur. Je nach
dem Grade der Sauerstoffausnahme unterscheidet man
eine Überhitzung des Eisens und ein Verbrennen des-
selben. Wenn nun zwar die Einwirkung von freiem
Sauerstoff auf das geschmolzene Eisen in erster Linie
bei solchen Gasen in Betracht gezogen werden muß. die
in ihren Verbrennungsprodukten freien Sauerstoff, freien
Wasserstoff und freien Kohlenstoff enthalten, so kann
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bodß auch bei ber Serroenbung oon Sïjetgten eine

ähnliche ©tfdßelnung auftreten. @g ift bieg bann ber
San, roenn bag Isetglengas bei feiner ©rseugung über*
bißt rourbe unb baburcß bas sur ©chroeißung benutzte
Slsetplen tn fogenannte Solomeoerbtnbungen biefeS ©afeg
übergegangen ift,

3m gemalten ©ifenmaterial finben fidß Schladen*
einfcßlüffe, bte bei tMuSroaljen be§ SRaterialg tn ber
SBalsridßtung auggeftredt werben unb sur Silbung oon
faferförmigen Sagerungen Seranlaffung geben. Kommt
nun ein folcßeg SRaterial unter ber ©dßroeißflamme Iota!
Sum ©Amelsen, bann sieben ficb biefe gafern su înotchen*
artigen Körpern sufammen unb eg bat bieg naturgemäß
etnen ©Influß auf bie gefiigïett beg SRaterialg. ®ie Strut
tur oertiert ibren fafettgen ©baratter unb wirb förnig.
®urcß geeignete medßanifche tJtacßbearbeitung ber Schmeiß*
fteße t'ann man btefer aber mieber ben gleichen ©baralter
oerleiben, rote bem urfprüngHctjen SBalsmaterial.

9Rit ©raugußelfen begei^net man ein ©ußeifen oon
bobem Kohlet, fioffgeßalt unb smar ift ber Koßlenftoff tn
btefem SRaterial in gorm oon ©rapßit enthalten. SBill
man nun einen Körper aug ©rauguß mit ber autogenen
©chroelßfiamme beßanbeln, fo muß man beachten, baß
ein Seil beg im SRaterial enthaltenen ©ilisiumg oer*
bampft unb man baber alg ßufaßmaterial ein fohlen*
ftoffretdßeg ©raugußetfen mit einem befiimmten hößern
©eßalt an ©iltsium oerroenben muß. Stußer ©ilisium
enthält bag ©ußeifen auch noch SJtaugan, eg müßte alfo,
roenn ein Seil beg ©ilis'tumg oerbampft unb ber SJtangan*
geßalt überwiegt, in ber ©chroetßfteüe bte Silbung oon
roetcßem ©ifen auftreten. ®leg gibt bte ©rflärung, weg*
halb fo otele ©dbroeißnäßte bei ©rauguß hart unb fpröbe
roerben unb tn furser roteber reißen ober brechen,
SRan muß, roiU man folcße mißlungene ©cßroelßungen
umgehen, bei ber autogenen ©dßroeißung oon ©rauguß
alfo alg Sufaßmaterial ©rauguß oon höherem ©ilisium*
geßalt oerroenben. Um ben ©tnfluß beg Suftfauerftoffeg
unroirffam su machen, unb um etn beffeteg Sufammen*
fließen beg SRaterialg s" erretçhen, empfiehlt eg fidj,
beim ©cßroetßen oon ©rauguß ferner eines ber üblichen
Scßroeißpuloer su oerroenben. ©g gibt tn ber neuern
3elt auch befonberS sufammengefieüte ©dhroeißftäbe, bte
etn 3lu§bampfen beg ©ilisiumg aug bem ©rauguß oer
hlnbetn, fo baß beffen ©igenfcßaft, ben Koßlenftoff In
graphitifche gorm übersufüßren unb fo weiche ©dßroetß
näßte su er steten, erhalten bleibt. ®le ju fdhroeißenbe
©teile roirb pnäcßft auëgeheust, bann mit bem ©dhroeiß
brennet erbißt, bië fie anfängt flüffig su roerben. ®en
erßißten Seil beftreut man reichlich mit ©chroeißpuloer.

®er ©cßroelßflab roirb ebenfo erbißt, tn ©cßroetßpulüer
getaucht unb bann unter fiänbiger ©inroirfuug ber
©chroeißflamme in bem gefchmolsenen Sabe ber autogenen
©cßroeißnaßt herumgerührt, roobei ber ©cßroelßftab ab*

fließt unb baburch bte su oerfchtoeißenbe ©teile mit
3ufaßmaterial auëfûKt. ®er ©dhroetßer muß hierbei hen

Sluß ber 9faht genau beobadhten, inëbefonbere muß er
barauf achten, baß nicht etroa eine ungebunbene ©teile
tn ber 3taßt oorhanben ift; foHte bieg oorlommen, fo muß
er beforgt fein, baß bag SRaterial auch an btefer ©teile
Ineinanber überfließt. 9Birb etne ©rauguß ©chroeißung
hiernach in richtiger SBetfe oorgenommen, fo roirb bte
©truftur in ber ©dhroeißnaßt immer eine feinere unb
bag SRaterial ift in ber ©dhroetßnaht ein beffereë, rote
ba§ übrige be§ betreffenben SBerfftüdeg.

§at man ©taßlguß su fcßroelßen, fo hat man barauf
Su achten, baß ber Kohlenftoffgehalt btefeg SRaterialg
Sroifdhen bem beg ©cßmtebeeifeng unb bem beg ©rauguß*
etfeng Hegt. 31m einfachen geftaltet fidß bie ©chroeißung
oon ©taßl, roenn man Stäbchen aug gleichartigem
SÖtaterial alg ^ufaßmaterial oerroenbet; hat man fetne
foldßen sur fpanb, fo fann man auch etn fdjroebifdheg
roetdßeg ^olsfohlenetfen unb etnen ©ußftab sufammen
oerroenben, fo baß man bei richtiger SBermifdhung beg
3Jtatexialg in ber ©chroelßfteUe annähernb gleichen
Kohlenftoffgehalt erhält. 33et feßr harten ©taljlforten
oerroenbet man oorteilhaft Qufaßftäbe mit etnem hößern
©eßalt an SRangan. ®te ©dpoelßfteüe muß man, roenn
bag Slrbeitgftüd gehörtet rourbe, ebenfalls etner Härtung
unterstehen, benn nur fo erhält bte ©chroeißfteße btefelben
©igenfchaften rote bag SRaterial. Sür ©chmtebeetfen unb
Slußeifen oerroenbet man alg gufaßmaterial ein loßlen*
ftoffarmeg fdhroebifcheg fpolsloßlenetfen. ©in glußmittel
ift für ©chmtebe* ober glußetfen nicßt erforberltch. ®er
©chmelspunît oon ©chmtebeetfen unb glußetfenblechen
liegt bei 1500 unb 1600 ©rab ©elfiug, mit fteigenbem
Kohlenftoffgehalt oerrtngert ftch ber ©dßmelspunlt unb

finît big auf 1050 ©rab ©elfiug herab. ®er ©dhmels«

punît beg @ifeno£pbg, ber ber ©cßroeißung feinblidßen
SSetblnbung oon ©ifen unb ©auerftoff, Hegt ungefähr
bei 1350 ©rab ©elfiug. Set ber ©chroeißung non gluß*
unb ©chmtebeetfen muß baßer ftetg ein aRitfcßmelsen
etroa auftretenber ©ifenojpbe ftatißnben unb aug btefem

©runbe fließt bei ber ^Bearbeitung btefer SRaterialten
bag SRetatl bireît tnetnanber ßtnüber, fo baß eben bte 3ln*

roenbung eineg glußmiltelg überflüffig roirb. Set ©ifen*
forten aber, für bie ber ©chmelspunît tiefer liegt alg
ber beg ©ifeno^pbg, ïônnte eine ©dßmelsung beg Ds'pbg
nidßt beroirït roerben, ba bagfelbe oon bem gefcßmolsenen
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doch auch bei der Verwendung von Azetylen eine

ähnliche Erscheinung auftreten. Es ist dies dann der
Fall, wenn das Azetylengas bei ssiner Erzeugung über-
hitzt wurde und dadurch das zur Schweißung benutzte
Azetylen in sogenannte Polymeverbindungen dieses Gases
übergegangen ist.

Im gewalzten Eisenmaterial finden sich Schlacken-
einschlösse, die bei Auswalzen des Materials in der
Walzrichtung ausgestreckt werden und zur Bildung von
fasersörmigen Lagerungen Veranlassung geben. Kommt
nun ein solches Material unter der Schweißflamme lokal
zum Schmelzen, dann ziehen sich diese Fasern zu knötchen-
artigen Körpern zusammen und es hat dies naturgemäß
einen Einfluß auf die Festigkeit des Materials. Die Strut>
tur verliert ihren faserigen Charakter und wird körnig.
Durch geeignete mechanische Nachbearbeitung der Schweiß-
stelle kann man dieser aber wieder den gleichen Charakter
verleihen, wie dem ursprünglichen Walzmaterial.

Mit Graugußeisen bezeichnet man ein Gußeisen von
hohem Kohler stoffgehalt und zwar ist der Kohlenstoff in
diesem Material in Form von Graphit enthalten. Will
man nun einen Körper aus Grauguß mit der autogenen
Schweißflamme behandeln, so muß man beachten, daß
ein Teil des im Material enthaltenen Siliziums ver-
dampft und man daher als Zusatzmaterial ein kohlen-
stoffreiches Graugußeisen mit einem bestimmten höhern
Gehalt an Silizium verwenden muß. Außer Silizium
enthält das Gußeisen auch noch Mangan, es müßte also,
wenn ein Teil des Siliziums verdampft und der Mangan-
gehalt überwiegt, in der Schweißstelle die Bildung von
weichem Eisen austreten. Dies gibt die Erklärung, wes-
halb so viele Schweißnähte bei Grauguß hart und spröde
werden und in kurzer Zeit wieder reißen oder brechen.
Man muß, will man solche mißlungene Schweißungen
umgehen, bei der autogenen Schweißung von Grauguß
also als Zusatzmaterial Grauguß von höherem Silizium-
gehalt verwenden. Um den Einfluß des Luftsauerstoffes
unwirksam zu machen, und um ein besseres Zusammen-
fließen des Materials zu erreichen, empfiehlt es sich,
beim Schweißen von Grauguß ferner eines der üblichen
Schweißpulver zu verwenden. Es gibt in der neuern
Zeit auch besonders zusammengestellte Schweißstäbe, die
ein Ausdampfen des Siliziums aus dem Grauguß ver
hindern, so daß dessen Eigenschaft, den Kohlenstoff in
graphitische Form überzuführen und so weiche Schweiß
nähte zu erzielen, erhalten bleibt. Die zu schweißende
Stelle wird zunächst ausgekreuzt, dann mit dem Schweiß
brenner erhitzt, bis sie anfängt flüssig zu werden. Den
erhitzten Teil bestreut man reichlich mit Schweißpulver.

Der Schweißstab wird ebenso erhitzt, in Schweißpulver
getaucht und dann unter ständiger Einwirkung der
Schweißflamme in dem geschmolzenen Bade der autogenen
Schweißnaht herumgerührt, wobei der Schweißstab ab-
fließt und dadurch die zu verschweißende Stelle mit
Zusatzmaterial ausfüllt. Der Schweißer muß hierbei den

Fluß der Naht genau beobachten, insbesondere muß er
darauf achten, daß nicht etwa eine ungebundene Stelle
in der Naht vorhanden ist; sollte dies vorkommen, so muß
er besorgt sein, daß das Material auch an dieser Stelle
ineinander überfließt. Wird eine Grauguß - Schweißung
hiernach in richtiger Weise vorgenommen, so wird die
Struktur in der Schweißnaht immer eine feinere und
das Material ist in der Schweißnaht ein besseres, wie
das übrige des betreffenden Werkstückes.

Hat man Stahlguß zu schweißen, fo hat man darauf
zu achten, daß der Kohlenstoffgehalt dieses Materials
zwischen dem des Schmiedeeisens und dem des Grauguß-
eisens liegt. Am einfachsten gestaltet sich die Schweißung
von Stahl, wenn man Stäbchen aus gleichartigem
Material als Zusatzmaterial verwendet; hat man keine

solchen zur Hand, so kann man auch ein schwedisches
weiches Holzkohleneisen und einen Gußstab zusammen
verwenden, so daß man bei richtiger Vermischung des
Materials in der Schweißstelle annähernd gleichen
Kohlenstoffgehalt erhält. Bei sehr harten Stahlsorten
verwendet man vorteilhaft Zusatzstäbe mit einem höhern
Gehalt an Mangan. Die Schweißstelle muß man, wenn
das Arbeitsstück gehärtet wurde, ebenfalls einer Härtung
unterziehen, denn nur so erhält die Schweißstelle dieselben
Eigenschaften wie das Material. Für Schmiedeeisen und
Flußeisen verwendet man als Zusatzmaterial ein kohlen-
stoffarmes schwedisches Holzkohleneisen. Ein Flußmittel
ist für Schmiede- oder Flußeisen nicht erforderlich. Der
Schmelzpunkt von Schmiedeeisen und Flußeisenblechen
liegt bei 1500 und 1600 Grad Celsius, mit steigendem
Kohlenstoffgehalt verringert sich der Schmelzpunkt und
sinkt bis auf 1050 Grad Celsius herab. Der Schmelz-
punkt des Eisenoxyds, der der Schweißung feindlichen
Verbindung von Eisen und Sauerstoff, liegt ungefähr
bei 1350 Grad Celsius. Bei der Schweißung von Fluß-
und Schmiedeeisen muß daher stets ein Mitschmelzen
etwa auftretender Eisenoxyde stattfinden und aus diesem

Grunde fließt bei der Bearbeitung dieser Materialien
das Metall direkt ineinander hinüber, so daß eben die An-
wendung eines Flußmittels überflüssig wird. Bei Eisen-
sorten aber, für die der Schmelzpunkt tiefer liegt als
der des Eisenoxyds, könnte eine Schmelzung des Oxyds
nicht bewirkt werden, da dasselbe von dem geschmolzenen
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HletaE felbft immer auf btfferi Schmeljpunït abgefüllt
roirb. Set folgen SJlaterialten ift eS batjer unumgängltch,
bei ber autogenen Scproeipung etn Schroeippuloet anju=
menben, baS geeignet ift, bte beftehenben ©ifenojçpbe
d)emifch ju iöfen. Auch bag Dühren mit bem Schroetpftab
führt p einer. med§anifd&en gerfiörung non ©ifenojtgben.

®er Stjarafter ber Schroelpnaht bangt bei glupelfero
bleuen auch ganj oon ber Art ber Abfüllung ab, ba

tton blefer eben bte Umformung beS KohlenftoffS in
@ifen bebtngt mirb. ©tue rafdfje Abfüllung roirb fietS

ju fpröben Schroeipnähten führen unb baherfoH man
eben auf eine ,Iangfame Ablüplung bebaut fein.

: 53ei,@upelfen bebeutet bie ©ntfteijung ber gefürchteten
©upfpannungen eine roeltere unangenehme Segletterfcbei=
nung beim Schroetpen. ®tefe Spannungen roerben ba<

burdb oerurfadtit, bap bte bicfetn Seile eines ©upfiücleS
langfamer erftarren unb fpäter fd^rotnben als bte

bünnetn, unb bap btefe fpätere Sdhrolnbung oon ben
bünnetn, oorber erftarrten Seilen oerblnbert roerben
roiH. £>lerburch roerben in btefen fdjroächern Seilen, roeil
baS ©upeifen roenig elaftifdb 'ft faft feine Sebnung unb
3ufammenbrüdung juläpt, beträchtliche Spannungen bet'
oorgerufen, ben en biefe Seile hä"P8 nid^t geroadbfen
ftnb. 3ft bie entftebenbe Spannung größer als bte

geftigleit beS ©upeifenS, fo roirb fofort beim ©rfalten,
obne roeitereS ßutun, ein 33ru<h, etn Steiften eintreten ;
ift bie Spannung geringer, fo roirb bteS jroar ntdjt
fofort bte golge fein, aber im fpätern Setrleb fann burdj
einen Schlag, ja nur etne ©rfcbütterung ganj unerroartet
unb fcbetnbar unerftärlich etn Srudb herbeigeführt roerben.
SefonberS bte Übergangszeiten oon bönnern in bide
©urteile geben Aulap jum Auftreten oon ©upfpannungen
unb oon Srütben. SDer ©nlftebung oon ©upfpannungen,
roelcbe bte geftigfett gegoffener Seile febr beeinträchtigen
fönnen, fann tn mehrfacher SBelfe entgegengearbeitet
roerben, roenn auch eine ooEftänbige Sefettigung ber=

felben nicht ju erjielen ift, natürlich mup fdfjon beim
©ntrourf folder ©upteile hierauf Düdfidjt genommen
roerben.'; ®ann mup man auf etne mögllcbfi gleiche
©troärmung unb ebenfo auf etne mögltchft gleidbe Ab
fflblung bebadjt fetn. ®iefe Angelegenheit haben roir fchon
tn frühem Arlifeln eingehender behanbelt.

Auf Kupfer, Alumtnium unb Slet fommen roir baS
näcbfte 3M ju fprechen, (S<hlup folgt.)

=-prcife für fcen {janfcel mit
2llt*nictaUcn uni) nictaU^JlbfäUcn.
(SSerfiig. beä fdjraeij. 93olî^roirtfd)oftsbepart. uont 3. 9lprtl 1918.)

I @S roerben folgenbe ,£)öcf)ftpreife für Altmetalle
unb HtetaEabfäEe feftgefept:

A. Tupfer.
1. Heue KupferabfäEe gt. 3.80
2. Altfupfer, fctjroer, tiegelrecfjt „ 3.80
3. Altfupfer, leicht, tiegelrecht „ 3.60
4. Altfupfer, oerjinnt „ 3.40
5. Kupfer oon geuerbüchfen unb Stehbotjen „ 4.40
6. KüpferbrahtabfäEe bis 5 mm „ 4.40
7. KüpferbrahtabfäEe über 5 mm „ 4.60
.8, Kupferfpäne, rein „ 3.40
9. Klifcheefupfer „ 1.80

10. KüpferbrahtabfäEe, oerjinnt „ 3.80

B 9JIeffing.
1. Heue SDÜeffingabfätle, infl. ifSatronenhülfen gr. 2.90
2. Altmeffing, ©up j 2.60
3. Altmeffing, leicht (Sammelmeffing) „ 2.40
4. Hteffing=Stangenfpäne „ 2.60
f>. Hleffiftg=©upfpäne „ 2.30

Joh-,i Q i* a 11 0 s*| Eisenkonstruktions-Werkstätte
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Speziaiartike! : Formen für alle Betriebe.
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O-earcii bedsntende

Vergrösserungen 2889

höchste Leisttaiigsfähiiglceit.

C. 03rottje.
1. Satnmelrotgup gr. 3.50
2. SDtafchinenbronjé „ 3.70
3. ©locfenmetall „ 4.30
4. ©hrmetatl „ 3.40
5. 53ronjefpäne, reine „ 2.80
6. 53ronjefpäne mit hochprojentigem 3'""'

unb Kupfergehalt „ 3.20
7. 53ronjebrahtabfäEe „ 3.80

D, 53let.
1. AlteS 9Beicl)blei „ —.80
2. Altes Sölei, gentifcf)t „ —.90
3. Affumulatorenblei „ —.40

' E. B i n f.
1. Heue 3'nfabfatle „ 1.40
2. AlteS 3ittf, gemifcht „ 1.30

F. 3inn.
1. Sammeljintt „ 3.80
2. Altjinn, I. Qualität „ 6.80
3. i'öffetjinn

_ „ 3.80
4. Spphonjimt (Spphottföpfe) „ 4.80

(1. Sagermetall.
1. Sagermetallabfälle (ißreiS je nach Segierung)
2. AlteS Schriftmetatl „ 1.30

II. H eufilber.
1. Heue Heufilberabfätle „ 2.90
2. Heufilberfpatte, reine „ 2.60
3. AlBHeinnicM unb Abfälle 15.—

II. gür Spejialforten (j. 53. Sötjintt), für umge=
fchmoljene ober burch Degeneration geroottnene Hietalle
unb Segierungen roerben norberbanb bie greife oon
gaE.jtt gaE beftimmt.

III. Sie greife oerftehen fid; per Kilogramm, franf'o
Station bes 53erfenberS, jahlbar gegen bar, fobalb bie

äßare fontroEiert unb übernommen ift.
IV. Sie jum fpanbel mit Altmetallen unb 9JletaE=

abfallen ermächtigten fßerfoiten unb ginnen fönnen für
ihre Sieferungen an bie gnbuftrie, bie folche HletaEe
berarbeitet, einen 3"fchlag oott 10°/.. ju ben jeroeilS
gültigen ^öchftpreifen berechnen, gn biefem ßufchlag ift
eine tßrooifion für bie Sammeffätigfeit inbegriffen.

V 3'"i''berhanblungen gegen obige 53eftimmitngen
roerben uarf) Hlapgabe ber Art. 4 unb 5 beS 53uttbeS=
ratSbefdjtuffeS nom 3. April 1918 betreffenb ©eroinnung
unb Verarbeitung uoit SHcetaEen unb ben Raubet mtt
folchen gealfnbet.

53ei Überfchveitung ober Umgehung ber fpöchftpreife
finb Käufer unb 53erfäufer ftrafbar.
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Metall selbst immer auf dessen Schmelzpunkt abgekühlt
wird. Bei solchen Materialien ist es daher unumgänglich,
bei der autogenen Schweißung ein Schweißpulver anzu-
wenden, das geeignet ist, die bestehenden Eisenoxyde
chemisch zu lösen. Auch das Rühren mit dem Schweißstab
führt zu einer, mechanischen Zerstörung von Eisenoxyden.

Der Charakter der Schweißnaht hängt bei Flußeisen-
blechen auch ganz von der Art der Abkühlung ab, da

von dieser eben die Umformung des Kohlenstoffs in
Eisen bedingt wird. Eine rasche Abkühlung wird stets

zu spröden Schweißnähten führen und daher soll man
eben auf eine Langsame Abkühlung bedacht sein.

Bei. Gußeisen bedeutet die Entstehung der gefürchteten
Gußspannungen eine weitere unangenehme Begletterschei-
nung beim Schweißen. Diese Spannungen werden da-

durch verursacht, daß die dickern Teile eines Gußstückes
langsamer erstarren und später schwinden als die
dünnern, und daß diese spätere Schwindung von den
dünnern, vorher erstarrten Teilen verhindert werden
will. Hierdurch werden in diesen schwächern Teilen, weil
das Gußeisen wenig elastisch ist, fast keine Dehnung und
Zusammendrückung zuläßt, beträchtliche Spannungen her-
vorgerufen, denen diese Teile häufig nicht gewachsen
sind. Ist die entstehende Spannung größer als die
Festigkeit des Gußeisens, so wird sofort beim Erkalten,
ohne weiteres Zutun, ein Bruch, ein Reißen eintreten;
ist die Spannung geringer, so wird dies zwar nicht
sofort die Folge sein, aber im spätern Betrieb kann durch
einen Schlag, ja nur eine Erschütterung ganz unerwartet
und scheinbar unerklärlich ein Bruch herbeigeführt werden.
Besonders die Übergangsstellen von dünnern in dicke

Gußteile geben Anlaß zum Auftreten von Gußspannungen
und von Brüchen. Der Entstehung von Gußspannungen,
welche die Festigkeit gegossener Teile sehr beeinträchtigen
können, kann in mehrfacher Weise entgegengearbeitet
werden, wenn auch eine vollständige Beseitigung der-
selben nicht zu erzielen ist. Natürlich muß schon beim
Entwurf solcher Gußteile hierauf Rücksicht genommen
werden. " Dann muß man auf eine möglichst gleiche
Erwärmung und ebenso auf eine möglichst gleiche Ab
kühlung bedacht sein. Diese Angelegenheit haben wir schon
in frühern Artikeln eingehender behandelt.

Auf'Kupfer, Aluminium und Blei kommen wir das
nächste Mal zu sprechen. (Schluß folgt.)

Höchstpreise sür den Handel mit
Alt-M-tall-n „nd M-tall-Absälle».
(Verfüg, des schweiz. Vvlksimrtschaftsdepart. vom 3. April 1918.)

l Es werden folgende Höchstpreise für Alt,netalle
und Metallabsälle festgesetzt:

A. Kupfer.
t. Neue Kupferabsälle Fr. 3.80
2. Altkupfer, schwer, tiegelrecht „ I.80
3. Altkupser, leicht, tiegelrecht „ I.00
4. Altkupfer, verziuut „ 3.40
3. Kupfer von Feuerbüchsen und Stehbolzen „ 4.40
0. Kupferdrahtabfälle bis 5 nun „ 4.40
7. Küpserdrahtabfälle über 5 »,m „ 4.00
8. Kupserspäne, rein „ 4.4t»

0. .Klischeekupfer „ 1.80
ll>. Küpserdrahtabfälle, verzinnt „ 3.80

U Messing.
1. Neue Messingabsälle, inkl. Patronenhülsen Fr. 2.90
2. Altmessing, Guß4 „
3. Altmessing, leicht (Sammelmessing) „ 2.40
4. Messing-Stangenspäne „ 2.00
3. Messing-Gußspäne „ 2.30
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0. Bronze.
1. Sammelrotguß Fr. 3.00
2. Maschinenbronze „ 3.70
3. Glockenmetall „ 4.30
4. Ehrmetall „ 3.40
3. Bronzespäne, reine „ 2.80
0. Bronzespäne mit hochprozentigem Ziniu

und Kupsergehalt „ 3.20
7. Bronzedrahtabsälle „ 3.80

k). Blei.
1. Altes Weichblei „ —.80
2. Altes Blei, gemischt „ —.90
3. Akkumulatorenblei — .40

' 14 Zink.
1. Neue Zinkabsälle „ 1.40
2. Altes Zink, gemischt „ 1.30

ll. Zinn.
1. Sammelzinn „ 3.80
2. Altzinn, I. Qualität „ 0.80
3. Löffelzinn „ 3.80
4. Syphonzinn (Syphontopse) „ 4.80

K, Lagermetall.
1. Lagermetallabsälle (Preis je nach Legierung)
2. Altes Schriftmetall. „ 1.3>0

II N eusilber.
1. Zteue Neusilberabsälle „ 2.90
2. Neusilberspäne, reine „ 2.00
3. Alt-Reinnickel und Abfälle 13.—

It. Für Spezialsorten (z. B. Lötzinn), für umge-
schmolzene oder durch Regeneration gewonnene Metalle
und Legierungen werden vorderhand die Preise von
Fall zu Fall bestimmt.

III. Die Preise verstehen sich per.Kilogramm, franko
Station des Versenders, zahlbar gegen bar, sobald die

Ware kontrolliert und übernommen ist.
IV. Die zum Handel mit Altmetallen und Metall-

abfüllen ermächtigten Personen und Firmen können für
ihre Lieserungen an die Industrie, die solche Metalle
verarbeitet, einen Zuschlag von 10°/.. zu den jeweils
gültigen Höchstpreisen berechnen. In diesem Zuschlag ist
eine Provision sür die Sammeltätigkeit inbegrissen.

V Zuwiderhandlungen gegen obige Bestimmungen
werden nach Maßgabe der Art. 4 und 3 des Bundes-
ratsbeschlusses vom 3. April 1918 betreffend Gewinnung
und Verarbeitung von Metallen und den Handel mit
solchen geahndet.

Bei Überschreitung oder Umgehung der Höchstpreise
sind Käufer und Verkäufer strafbar.
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