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An bev fJteubauSfiraße tfi ein großes, jroeiftöcfigcS 2ßof)[=
TàbrtSgebgube im fHoßbau erfteUt morben, jo-rate ein
©tocfaufbait auf ein KeffetbauS ber ©efeüfcbaft für
®i)etnifci)e Qnbitftrie. — Sine rege Sautätigfeit macht
fitf) gegenwärtig auch auf ben Stateriaüagerpiäpen ©reu
fpttj geitenb. SCBäßrenb an ber 3)iiincf)enfteinerftrage ba§
ffabrifgebäube ber Jytvma Anton Sdjaffijaufer, fyabrù
f'ation c£)emifd)=tecf)nifcE)er fßrobul'te, eingebest wirb, (apt
unweit am Seimgrubenraeg bie fyirrna KopKoblenumoti
A.=®. große ©efcpftSbauten ausführen: ©ine Kolsbrecfp
antage rairb oerlegt, ein Sagerfdfuppen erftedt^unb ein
SureaugeMube errichtet. - -• ©benfatlS int Sau begriffen
ift ein größerer ^oljtagerfcfjuppen ber fjirma jçof- $ucf,
Saugefc|aft. —, An ber Oteinacberftraße finb für ein
Sureau, unb ein ©tattgebäube ber girnta ©(]ürtng=
©rjer, §otj= unb Saumateriatienbanblung, bie fyunba*
mentaüSgrabungen int ©attge. — 9täcbfteitS in Angriff
genommen wirb ber Sau eine? Sureattgebäubes

'

ber
fyirma ©ebrüber Üiöctjting, Abteitimg „©ifett", an ber
2Mncf)enfteiner--9îetnact)erftraf3e. Stießt ju oergeffen bie
beoo.rftetienben Sauten ber neuen 2Berff)ofaitIagen auf
bem auêgeftecften großen Sauterrain am Seimgruben=
weg. ;• ©ine Saubütte ift bort fcijott errichtet raorbeu.

©tit ©vtjotuugsljcim für ßranfenfrfjroeftern in©atioS.
©er fcbraeijerifctje Kranfenpftege Sunb beabficiftigt, in
©aooS ein befcf>eibeneê ©d) w efternbauS, oerbttnbett
mit einer ©teltenoermittlung, einjttricbten, um bort cr=
bolungSbebürftigen Krant'enfcbweftern einen Kuraufenthalt
im ©ebirge bieten 51t tonnen.

©örratttage ber ©enteiitbc iRovfdjacf). ®ie ©emeinbe
batte bis anbin fetne etgene ©örtanlage, fonbern fie taufte
Obft in größern Stengen unb Heß eS in anbem ®ötr=
auffalten börren. ©amit war wohl ber ©emeinbe einigem
maßen geholfen — jeitweife mrßte immerhin Obft ju

Kocbjwecfen oetlauft werben, weil bie ©örran lagen über«

füllt waren — aber bie oielen Haushaltungen hatten
auperorbentlich Stühe, Heinere Stengen, bie oon ben
großen ©örranfialten nidjt angenommen würben, bei
Snoaten, bei Säcfetn ober in Heiner« ©örranlagen
benachbarter ©emetnben zubereitet ju erhalten. SBoKte
man ba§ eigene Obft fidler böcren unb bie lletnen
Stengen beröcfftd^tigen, fo blieb nichts anbereS übrig,
als eine eigene ©örtanlage ju erfteüen. ®te praUifcbfte
unb betriebStechnifch günftigfte Söfung ergab ßdj im
Inft^luß an ben ©ampffeffet beS ©cßladhthaufeS, im
geräumigen ©acpoben be§ StittelgebäubeS. Sorgefeben
ift ein unterteilte. Kafte« mit 160 Hurben unb ben
nötigen ^eijfc^ïaiîgen. ®er große ©emetnberat bewilligte
einen Kcebit oon 5600 granîen.

3>ie ëimiftiitn tier letolle unb ire
^Berilnbernng bei ber mitogenen Simeiung.

$ür bie autogene weißung ifi eS oon größter
SBidjtigMt, baß bem ©öbwetßenben bie ©igenfcßaften
ber einkitten SRetatle unb bie Seränberung bis fer burcß
ben autogenen ©cßweißprojeß befannt finb. ©ewöhnticß
fehlt e§ bei unfern ©ct)metßern bie* unb eS foK baßer
im 9ta^folgenben elngetjenber auf bitfe Angelegenheit
eingegangen werben.

gfit bie medbamfdbe Bearbeitung unb für ba§ Ser*
halten h^ß^tti^ ber Abnutzung im fpätern Setrieb
fpielt bie Härte eines StetaüeS eine große fHolte. Unter
Härte oerfteßt man ben 2öiberftanb gegen ba§ ©inbringen
eines anbern Körpers in bie Oberfläche eines in fjrage
îommenben StaterialS. ©tefer SBiberfianb ift bei einem

A.-G. Landquarter iaschinenfabrik in Ölten

IS Jllustr. schwel; Handw-ZeitAUg <„Meisterblatt") à 2

An der Neuhausstraße ist ein großes, zweistöckiges Wohl-
fahrtsgebäude im Rohbau erstellt worden, sowie ein
Stockaufbau auf ein Kesselhaus der Gesellschaft für
Chemische Industrie. — Eine rege Bautätigkeit macht
sich gegenwärtig auch auf den Materiallagerplätzen Drei-
spitz geltend. Während an der Münchensteinerstraße das
Fabrikgebäude der Firma Anton Schaffhauser, Fabri-
kation chemisch-technischer Produkte, eingedeckt wird, läßt
unweit am Leimgrubenweg die Firma Kox-Kohlenunion
A.-G. große Geschäftsbauten ausführen: Eine Koksbrech-
anlage wird verlegt, ein Lagerschuppen erstelltIund ein

Bureaugebäude errichtet.Ebenfalls im Bau begriffen
ist ein größerer Holzlagerschuppen der Firma Ios. Zuck,

Baugeschäft. — An der Reinacherstraße sind für ein
Bureau, und ein Stallgebäude der Firma I. Thüring-
Erzer, Holz- und Baumaterialienhandlung, die Funda-
mentausgrabungen im Gange. — Nächstens in Angriff
genommen wird der Bau eines Bureaugebäudes der
Firma Gebrüder Röchling, Abteilung „Eisen", an der
Münchensteiner-Reinacherstraße. Sticht zu vergessen die
bevorstehenden Bauten der neuen Werkhofanlagen auf
dem ausgesteckten großen Bauterrain am Leimgruben-
weg.

^

Eine Bauhütte ist dort schon errichtet worden.
Ein Erholungsheim für Krankenschwestern in DavoS.

Der schweizerische Krankenpflege-Bund beabsichtigt, in
Davos ein bescheidenes .Schwesternhaus, verbunden
mit einer Stellenvermittlung, einzurichten, um dort er-
holungsbedürftigen Krankenschwestern einen Kuraufenthalt
im Gebirge bieten zu können.

Dörranlage der Gemeinde Rorschach. Die Gemeinde
hatte bis anhin keine eigene Dörranlage, sondern sie kaufte
Obst in größern Mengen und ließ es in cmdein Dörr-
anstalten dörren. Damit war wohl der Gemeinde einiger-
maßen geholfen — zeitweise mußte immerhin Obst zu

Kochzwecken verkauft werden, weil die Dörranlagen über-
füllt waren — aber die vielen Haushaltungen hatten
außerordentlich Mühe, kleinere Mengen, die von den
großen Dörranstalten nicht angenommen wurden, bei
Privaten, bei Bäckern oder in kleinern Dörranlagen
benachbarter Gemeinden zubereitet zu erhalten. Wollte
man das eigene Obst sicher dörren und die kleinen
Mengen berücksichtigen, so blieb nichts anderes übrig,
als eine eigene Dörranlage zu erstellen. Die praktischste
und betriebstechnisch günstigste Lösung ergab sich im
Anschluß an den Dampfkessel des Schlachthauses, im
geräumigen Dachboden des Mittelgebäudes. Vorgesehen
ist ein unterteilte, Kasten mit 160 Hürden und den
nötigen Heizschlangen. Der große Gemeinderat bewilligte
einen Kredit von 5600 Franken.

Sie EißtiWslt» der Metalle lind ihre

BeriindcnW bei der nntngenen Schwchmg.
Für die autogene Schweißung ist es von giößter

Wichtigkeit, daß dem Schweißenden die Eigenschaften
der einzelnen Metalle und die Veränderung dis ser durch
den autogenen Schweißprozzß bekannt sind. Gewöhnlich
fehlt es bei unsern Schweißern hier und es soll daher
im Nachfolgenden eingehender auf dit se Angelegenheit
eingegangen werden.

Für die mechanische Bearbeitung und für das Ver-
halten hinsichtlich der Abnutzung im spätern Betrieb
spielt die Härte eines Metalles einz große Rolle. Unter
Härte versteht man den Widerstand gegen das Eindringen
eines andern Körpers in die Oberfläche eines in Frage
kommenden Matertals. Dieser Widerstand ist bei einem
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fogenannten Ratten Material größer als bei einem welchen.
®le £)ärte gibt auch ben SBibeïftanb an gegen baS ©in
bringen oon SBerfjeugen pr medganifd&en Bearbeitung
unb ben SSBibcrftanb gegen med)anifd)e äbnußung. f)ärte
unb ihr ©egenfaß 2Beidhheit ßnb natürlich nur relatioe
begriffe gm gewöhnlichen Sehen bejeic^net man mannen
Körper als hart, ber im ted^rtifdben «Sinne als weich
anpfpredjen ift. 3ur geßfMung eireS beftimmtcn $ärte=
grabeS bleibt bemnach nichts anbereS übrig, als ber
Vergleich mit anbern, im gleichen 3"ßanb leidet erhält*
liefen Stoffen, b. h- mit anbern SBorten, man muf
buret) Vergleich eine fiärteffala aufßeßen. gür wiffen*
fdbaftlttbe 3'Beete bat fieb längft eine aßgemetn anerfannte
«Sfala eingeführt, bie mtneralogifche ßärteffala non Moß
(1 Salt, 2 ©ips ober Steinfalj, 3 Kalffpat,
4 glußfpat, 5 Apatit, 6 gelbfpat, 7 Quarj,
8 ©opaS, 9 Korunb ober Schmirgel, 10 ©ia-
mant). ®ie ©inrethung eines Stoffes in biefe Sfala
erfolgt burdb baS gegenfeitige fRißen. gür praftifebe
3tuede bet fich bagegen bis beute feine beßimmte «Sfala
eingeführt, tneil bie Schmterigfeiten hier bebeutenb größere
ftnb, infofern namentlich beim ©ifen eine gattj geringe
Stnberuna in ber chemifchen gufammenfetpng eine er>
beblisbe 9lnberung ber £>ärte bebtngen fann. SïuS biefem
©runbe bat man beifptelSroetfe für Söesfjeugftabl einfach
eine Çârteffala nach bem KohlenßoßgehaU aufgefteüt
unb man heißt aßgemein Stahl non hohem Kohlenftoff*
gehalt harten Stahl', folgen non niebrigem Kohlenftoff=
gehalt weichen Stahl. gmmerbin ftnb auch für Metaße
fqjon oetfdßebene £>ärte|!alen sur «änwenbung geîommen,
wöbet man als erfie Stufe immer ba§ meldte, praîtifeh
wichtige Metaß, bas Siel, angebt hat- «Nach ©aßner
fann man folgenbe Sfala auffteßen: Biet 1, 3inn

2, Hartblei 3, Kupfer geglüht 4, Kupfer ge*
tneldbe Vronje 6, ©ewperguß T,

Schweißeifen 8, graues ©ußeifen 9, nerftärfteS
©ußeifen 10, glußlfen 11, glußßafß 12,
-aserfjeuoftahl ungehärtet — 13, SBetfjeugßahl gehärtet
unb blau angelaffen — 14, SBerfjeugfiahl gehärtet unb
orangegetb bis niolelt angelaffen 15, 3Bertjeugßahl
gehartet unb ftrohgeib angelaffen 16, harte Säger»
bronje 17, SBerfjeugftahl glashart 18. ©le Stufe

entfpricht etwa ber Stufe 2 ©ipS ber
Moß_Sfala unb Stufe 18 glasharter Stahl etroa
ber Stufe 7 Quarj ber MofrSfata. Ißgemeln gilt
über ote pärte ber Metaße folgenbeS: 3" ber Siegel ift
bte parte um fo größer, je größer auch bie geftigfeit
«rf I? ^ geftigfeit unb Çârte oft pfammenroirft.
wtahl non hoher geftigfeit ift auch harter Stahl unb
«Stahl oon geringer geftigfeit ift meiner Stahl. ge
?*°ßer aber bte £ärte unb geftigfeit ift, befto geringer

««•
^ähigfeit unb befto größer bie Spröbigfeit.

f'f, fmb hierburdt) auf jroei neue ©igenfehaften ge-
L p oie furj erläutert merben feßen. gm praftif^en
t*. 1 man non einem Körper, er fei jäh, menti er
bet eintretenber Überladung nidht gleidh bridht, fonbern
Heg er ft ftreett ober fidh biegt, unb babuteh anjeigt, baß

Sruchgefahr norhanben ift. Sei einem ph«tt Körper liegt
alfo bte Srudjgrenje bebeutenb höher als bie ©lafti^itäts»
ober Strecfgrenje. gm ©egenfaß p ben jähen Körpern
ftehen bte fptöben; ße roetfen bis pm 23ruche feine
metfbare ©ehnung auf, ße ftnb, tote man p fagen
pßegt, roenig etaßifdh. Set etnem fpröben Körper erfolgt
ber Sruch rafdh, unoermittelt, nach ganj gertnger, nicht
in bte «äugen fpringenber Verlängerung; eine Street*
grenje ift nidht norhanben, ße geht fofort tn bte SBruch*

gretije über. 2Birb alfo j. S. eine Schmetßnaht fpröbe,
fo ift bei ihr bie ©efahr eines plötßtchen SrudheS tn
hohem SJlaße norhanben.

3lußer ben genannten ©igenfehaften fommen für unS
bann noch hie fogenannten technotogifcljen unb chemifchen
©igenfehaften ber 3Retafle tn grage. ©te technologif^en
©igenfehaften laffen fich tn bret ©runbetgenfehaften p»
fammenfaffen, benen bann aße anbern untergeorbnet
werben fönnen. ©ie Sßletaße beßßen entweber:

1. ©te SRöglidhfeit, bie SRaffenteildhen gegeneinanber
p cerfdßeben, fie ohne gegenfeitige ©rennung um*
plagern, ober

2. bte SRögllchfeit, bte 3Jtaffenteil<hen ober IRethen
non folcljen abjutrennen (oorpgSwelfe burdh Span»
abnähme), ober

3. bie SRöglichfett, 2 getrennte ©eile eines Materials
roteber p einem ©anjen p neretnigen.

Kann bei einem Material bie Umlagerung ber Maffen»
teilten im heißen unb ßüffigen 3ußanb erfolgen, fo läßt
ßdh baSfelbe gießen; fann bte Umlagerung jmar im heißen,
aber bodh teitroetfe noch feßen, nur teigartigen, bilbfamen

i
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sogenannten harten Material größer als bei einem weichen.
Die Härte gibt auch den Wide-stand an gegen das Ein
dringen von Werkzeugen zur mechanischen Bearbeitung
und den Widerstand gegen mechanische Abnutzung. Härte
und ihr Gegensatz Weichheit sind natürlich nur relative
Begriffe Im gewöhnlichen Leben bezeichnet man manchen
Körper als hart, der im technischen Ginne als weich
anzusprechen ist. Zur Feststellung eines bestimmten Härte-
grades bleibt demnach nichts anderes übrig, als der
Vergleich mit andern, im gleichen Zustand leicht erhält-
lichen Stoffen, d. h. mit andern Worten, man muß
durch Vergleich eine Härteskala aufstellen. Für wissen-
schastliche Zwecke hat sich längst eine allgemein anerkannte
Skala eingeführt, die mineralogische Härteskala von Moß
(1 Talk. 2 ----- Gips oder Steinsalz. 3 ^ Kalkspat,
4 --- Flußspat. 5 ----- Apatit, 6 ^ Feldspat, 7 ----- Quarz.
8 — Topas, 9 — Korund oder Schmirgel, 10 — Dia-
mant). Die Einreihung eines Stoffes 'in diese Skala
erfolgt durch das gegenseitige Ritzen. Für praktische
Zwecke hat sich dagegen bis heute keine bestimmte Skala
eingeführt, weil die Schwierigkeiten hier bedeutend größere
sind, insofern namentlich beim Eisen eine ganz geringe
Änderung in der chemischen Zusammensetzung eine er-
hebliche Änderung der Härte bedingen kann. Aus diesem
Grunde hat in an beispielsweise für Werkzeugstah! einfach
eine Härteskala nach dem Kohlenstoffgehalt aufgestellt
und man heißt allgemein Stahl von hohem Kohlenstoff-
gehalt harten Stahl, solchen von niedrigem Kohlenstoff-
gehalt weichen Stahl. Immerhin sind auch für Metalle
schon verschiedene Härteskalen zur Anwendung gekommen,
wobei man als erste Stufe immer das weichste, praktisch
wichtige Metall, das Blei, angchtzt hat. Nach Gallner
kann man folgende Skala aufstellen: Blei ^ 1, Zinn
^-2, Hartblei ^ 3, Kupfer geglüht ^ 4. Kupfer ge-

reiche Bronze — 6, Temperguß — 7,
Schweißeisen 8, graues Gußeisen 9. verstärktes
Gußeisen ^ 10. Fluß isen ^ 11, Flußstahl ^ 12,
Werkzeuostahl ungehärtet — 13, Werkzeugstahl gehärtet
und blau angelassen — 14, Werkzeugstahl gehärtet und
orangegelb bis violett angelassen ^ 15. Werkzeugstahl
gehartet und strohgelb angelassen — 16, harte Lager-
bronze — 17, Werkzeugstahl glashart — 18. Die Stufe

entspricht etwa der Stufe 2 ^ Gips der
Moß^Skala und Stufe 18 — glasharter Stahl etwa
der Siuse 7 Quarz der Moß-Skala. Allgemein gilt
über die Härte der Metalle folgendes: In der Regel ist
die Härte um so größer, je größer auch die Festigkeit

^ î?an Festigkeit und Härte oft zusammenwirft.
Qtahl von hoher Festigkeit ist auch harter Stahl und
Stahl von geringer Festigkeit ist weicher Stahl. Jeàr die Härte und Festigkeit ist, desto geringer

°îe. Zähigkeit und desto größer die Sprödigkeit.
c-«. -

sind hierdurch auf zwei neue Eigenschaften ge-

n n c àj erläutert werden sollen. Im praktischen
^eben sagt man von einem Körper, er sei zäh, wenn er
bel eintretender Überlastung nicht gleich bricht, sondern
sich erst streckt oder sich biegt, und dadurch anzeigt, daß

Bruchgefahr vorhanden ist. Bei einem zähen Körper liegt
also die Bruchgrenze bedeutend höher als die Elastizitäts-
oder Streckgrenze. Im Gegensatz zu den zähen Körpern
stehen die spröden; sie weisen bis zum Bruche keine

merkbare Dehnung auf, sie sind, wie man zu sagen

pflegt, wenig elastisch. Bei einem spröden Körper erfolgt
der Bruch rasch, unvermittelt, nach ganz geringer, nicht
in die Augen springender Verlängerung; eine Streck-
grenze ist nicht vorhanden, sie geht sofort in die Bruch-
grenze über. Wird also z. B. eine Schweißnaht spröde,
so ist bei ihr die Gefahr eines plötzlichen Bruches in
hohem Maße vorhanden.

Außer den genannten Eigenschaften kommen für uns
dann noch die sogenannten technologischen und chemischen
Eigenschaften der Metalle in Frage. Die technologischen
Eigenschaften lassen sich tn drei Grundeigenschasten zu-
sammenfaffen, denen dann alle andern untergeordnet
werden können. Die Metalle besitzen entweder:

1. Die Möglichkeit, die Massenteilchen gegeneinander
zu verschieben, sie ohne gegenseitige Trennung um-
zulagern, oder

2. die Möglichkeit, die Massenteilchen oder Reihen
von solchen abzutrennen (vorzugsweise durch Span-
abnähme), oder

3. die Möglichkeit, 2 getrennte Teile eines Materials
wieder zu einem Ganzen zu vereinigen.

Kann bei einem Material die Umlagerung der Massen-
teilchen im heißen und flüssigen Zustand erfolgen, so läßt
sich dasselbe gießen; kann die Umlagerung zwar im heißen,
aber doch teilweise noch festen, nur teigartigen, bildsamen

W
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3ußanb erfolgen, fo läßt ftc^ baS Material fdjmteben,
maljen, preffen; ïann bie Umlagerung enbip Pon im
falten, ooEftänbig feften ßuftanb gefdbeben, fo läßt ftc^
baS Material jammern, jleben, brücfen, fallpreffen unb
faltroaljen. 3ut erftern ©orte gehören ©ußeifen, ©tabl-
guß, Brotije, pr ^weiten ©cfcmtebeetfen, ©d^mtebeftatjl
unb pr britten ©djmtebeetfen, ©tabl Meffing unb Kupfer.

ffite Mögipfeit, 2 getrennte ©tötfe elneS Materials
ioteber p einem ©anjen p oerelnigen, beftanb bis pr
©rßnbung ber autogenen ©cbmetß Metboben nur bei

wenigen Materialien unb mar für bie IßrojiS in ber

Çauptfadje auf ©d^mtebeetfen unb weichen ©tabl be»

Prânït. |jeute tann fo jlemip jebeS Metafl gefdbmelßt
roerben unb liegt barin eine hob« Bebeutung ber auto»

genen ©d)welßmetboben. ©dbmeißbar roaren früher nur
folcfie Materialien, bie tn großer fpe nltïjt rafdb auè
bem feften tn ben flüffigen $uftanb übergeben, fonbern
einen länger anbauetnben teigartigen, plaftifd^en guftanb
bmpmadben, In bem fie bann leidet umgeformt roerben
fönnen. 2ßte gefagt, ïjeute finb audb anbere Metalle
Pwelßbar, wie j. S3, ©ußeifen, baS einen fd^roffen
Übergang oom feften tn flüffigen $uftanb aufroetft.

als dbemifdbe ©igenfdbaften ber Metalle bejeidbnet
man foldbe, bie, begrünbet im dffemifdfien Slufbau, einem
©toff befonbere, ihm aHetn ptommenbe ©igenfdbaften
terlelben. @o fjat jebeS Material ein beßimmteS, nur ibtn
pïommenbeS ©erupt ober Bolumengempt. TtefeS muß
bem Tedbnifer befannt fetn, um ©erupts » Beregnungen
unb ßdb baran anpiießenbe S3ïelSberec^nungen machen

p fönnen. gerner bat jeber metaHiPe Körper etne be»

ßimmte Temperatur, bei ber et auS bem feften In ben

flüffigen 3ußanb Übergeiß, bie ©d^meljtemperatur; biefe

iß für baS ©dbweißen ebenfalls non 9Bptigîett. OebeS
MetaE bat fobonn feine beftimmte SluSbebnungSjiffer;
btefe madbt bte Metalle oetfdEjteben brauchbar für ben
®uß (©dbmtnben) unb forbert bei mannen entfpredgenbe
Berficffptigung foroobl bei Konftruftion rule im Söetrteb ;

aucf) für baS ©d^ruetßen iß bte oetfdEßebene 3luSbepung
non SBptigfett, gerabe fo rote bie uerptebene SCBärme

leißungSfpigfeit ber ©toffe. 3febeS Material bat ferner
einen anbern innern Slufbau, ein anbereS Inneres ©efüge
(©truftur), baS oon etfjeblidEjet SCßptigfelt foroobl für
bie Beurteilung ber ©üte als audb für bte Kontrolle bei
ber gabrilation unb für bte Slufftärunp uon Material»
fehlem iß. ©erabe In neuerer gelt bat'bie Unterßpung
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beS ©efügcS febr an Bebeutung gcroonnen, feit ftdb bie
©rfenntnlS Babn gebrochen bat, baß bte geßigfettS»
eigenpaften ntd)t allein ton ber dbemifdfjen 3ufammen=
fetpng, fonbern audb nom ©efüge beS Körpers abhängig
ftnb. Sludb für bie ©üte einer ©cl)toeißnabt iß baS

©efüge tu ibt non größter Bebeutung ; jeigt ße baSfelbe
©efüge tute ber Körper, bann iß natürip bte ©dbwetßung
als ooE gelungen p bezeichnen.

grüber begnügte man ßdb bamit, mit freiem auge
bie Brudbßädfje p unterfudben, unb barnadb baS ©efüge,
baS fogenannte ©robgefüge, als lörrtig, febnig uftu. p
bezeichnen fomle barauS ©chlüffe auf bte Brauct)bar!ett
beS Materials p sieben; heutzutage unterfudbt mau in
utelen gälten bie abgefchliffene Brudbfftpe mittels beS

MifrojfopS, namentlidb bei ©dbmiebeetfen unb ©tabl.
Tiefe Unterfudbung geftattet natürip tueit ß(betet als
bie genannte alte Metbobe Materialfebter, tuie $obl»
räume unb Blafenräume, ©dblacfenteilcben, unoofltommen
gefproelßte ©teilen, ©efügeänberungen buret) b°be
peraturen, p entbedien. Um bte ehgelnen Teile beS

©elügeS pätfer pr Unterfdbelbung p bringen, bat man
außerbem uerpiebenartige dbemifebe unb medbanipe
Bebanblung ber ©dfßiffe angewendet, fo baS Sipn, baS

Beliefpotteren — burdb 2tpn mit fdbtuadben @äure=

löfungen werben bte Beftanbteile beS ©efügeS oetfdEßeben

ßarf angegriffen, metß audb uerfdbteben gefärbt; burdb
polieren beS ©cbliffeS auf ©ummiunterlage treten bte

bärtern Beßanbteile, bie ber pietfenben 9Bir!ung mebr
SBiberftanb leiften, etwas erhaben b^auS. Man be=

jeidbnet btefe neuen UnterfucbungSmelboben als Metall»
miîcoffopie unb Metaüograpbte unb man bat burd) ße
audb mebr ©tublief tn bte îiatur ber Berbtnbungen er»

langt, bte bei ben uerPtebenen ©ifenarten auftreten,
woburdb natürip bte wiffenPaflipe ©rfenntnis uon
ber 3ufammenfe&ung uon ©ifen unb ©tabl gewaltige
gortprilte gemalt bat. gortfepng folgt.

eewinuung una Uerarbeitung von metallen
nna aer Handel mit solcben.
(3Sunbe§rat8befd)fub 1918).

2lrt. 1. Ter ^»anbel mit Meumetatten, Metall»Segle»

rungen jeber 2lrt, umgePmaljenen Metallen, MetaU»

balbfabrifaten, 3llt= unb SlbfallmetaEen, metaübaltigen
Slücfßänben unb ©rjen, fowle allen oben npt befonberS
angeführten, äbnlidben Materialien (im 3üadbfoigenben

„MetaEe" genannt), fowte beren ©ewinnung unb Ber»

arbeitung werben unter bte Sluffidbt beS pwetjerifdben
BolfSwirtfdbaftSbepartementS geßeEt. SluSgenommen ftnb
©olb, Silber, ^tattn, aluminium, ©ifen unb ©tabl,
für welche Metaüe bte bereits beßebenben Borfdbriften
in Kraft bletben.

SDaS BolfSwirtPaftSbepartement iß ermädbtigt, bte

pr Turdbfübtung biefer aufßdbt notwendigen aflgemeinen

BorPriften unb @injelweifung«n p erlaffen.
ètrt. 2. TaS BolîSwirtfdbaftSbepartement iß inSbe»

fonbere befugt:
a) baS Bedbt be§ ÇanbelS mit MetaEen auf beftimmte

Berfonen unb girmen p befebränfen;
b) Käufe, Berfäufe unb Steferungen uon Metaflen an

bie 3»ßimtmnp einer oon ihm ju beßimmenben
amtSßeEe p binben;

c) bie Borräte oon MetaEen ben ße uerarbeitenben
inlänbifdben Onbußrien ppweifen;

d) ^ödbßpteife für Berîauf unb Berarbeitung uon
MetaEen feftpfetjen, bei beren Ü6erPrettung Käufer
unb Berfäufer, bejw. BeßeEet unb Übernebmer
ßrafbar ßnb;

e) pr Tedlung ber auffptSfoßen ©ebpren p erbeben.

14 Str. s

Zustand erfolgen, so läßt sich das Material schmieden,
walzen, pressen; kann die Umlagerung endlich schon im
kalten, vollständig festen Zustand geschehen, so läßt sich

das Material hämmern, ziehen, drücken, kalipressen und
kaltwalzen. Zur erstern Sorte gehören Gußeisen, Stahl-
guß, Bronze, zur zweiten Schmiedeeisen, Schmiedestahl
und zur dritten Schmiedeeisen, Stahl. Messing und Kupfer.

Die Möglichkeit, 2 getrennte Stücke eines Materials
wieder zu einem Ganzen zu vereinigen, bestand bis zur
Erfindung der autogenen Schweiß-Methoden nur bei

wenigen Materialien und war für die Praxis in der

Hauptsache auf Schmiedeeisen und weichen Stahl be-

schränkt. Heute kann so ziemlich jedes Metall geschweißt
werden und liegt darin eine hohe Bedeutung der auto-

genen Schwetßmethoden. Schweißbar waren früher nur
solche Materialien, die in großer Hitze nicht rasch aus
dem festen in den flüssigen Zustand übergehen, sondern
einen länger andauernden teigartigen, plastischen Zustand
durchmachen, in dem fie dann leicht umgeformt werden
können. Wie gesagt, heute sind auch andere Metalle
schweißbar, wie z. B. Gußeisen, das einen schroffen
Übergang vom festen in flüssigen Zustand aufweist.

Als chemische Eigenschaften der Metalle bezeichnet
man solche, die, begründet im chemischen Aufbau, einem
Stoff besondere, ihm allein zukommende Eigenschaften
verleihen. So hat jedes Material ein bestimmtes, nur ihm
zukommendes Gewicht oder Volumengewicht. Dieses muß
dem Techniker bekannt sein, um Gewichts - Berechnungen
und sich daran anschließende Preisberechnungen machen

zu können. Ferner hat jeder metallische Körper eine be-

stimmte Temperatur, bei der er aus dem festen in den
flüssigen Zustand übergeht, die Schmelztemperatur; diese

ist für das Schweißen ebenfalls von Wichtigkeit. Jedes
Metall hat sodann seine bestimmte Ausdebnungsziffer;
diese macht die Metalle verschieden bräuchbar für den
Guß (Schwinden) und fordert bei manchen entsprechende
Berücksichtigung sowohl bei Konstruktion wie im Betrieb;
auch für das Schweißen ist die verschiedene Ausdehnung
von Wichtigkeit, gerade so wie die verschiedene Wärme
leistungsfähigkeit der Stoffe. Jedes Material hat ferner
einen andern innern Ausbau, ein anderes inneres Gefügt
(Struktur), das von erheblicher Wichtigkeit sowohl für
die Beurteilung der Güte als auch für die Kontrolle bei
der Fabrikation und für die Ausklärung von Material-
fehlern ist. Gerade in neuerer Zeit hat die Untersuchung
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des Gefüges sehr an Bedeutung gewonnen, seit sich die
Erkenntnis Bahn gebrochen hat, daß die Festigketts-
eigenschaften nicht allein von der chemischen Zusammen-
setzung, sondern auch vom Gefüge des Körpers abhängig
sind. Auch für die Güte einer Schweißnaht ist das
Gefüge in ihr von größter Bedeutung; zeigt sie dasselbe
Gefüge wie der Körper, dann ist natürlich die Schweißung
als voll gelungen zu bezeichnen.

Früher begnügte man sich damit, mit freiem Auge
die Bruchfläche zu untersuchen, und darnach das Gefüge.
das sogenannte Grobgefüge, als körnig, sehnig usw. zu
bezeichnen sowie daraus Schlüsse auf die Brauchbarkeit
des Materials zu ziehen; heutzutage untersucht man in
vielen Fällen die abgeschliffene Bruchfläche mittels des

Mikroskops, namentlich bei Schmiedeeisen und Stahl.
Diese Untersuchung gestattet natürlich weit sicherer als
die genannte alte Methode Materialfehler, wie Hohl-
räume und Blasenräume, Schlackenteilchen, unvollkommen
geschweißte Stellen, Gefügeänderungen durch hohe Tem-
peraluren, zu entdecken. Um die einzelnen Teile des
Gefüges schärfer zur Unterscheidung zu bringen, hat man
außerdem verschiedenartige chemische und mechanische
Behandlung der Schliffe angewendet, so das Ätzen, das
Reliefpolieren — durch Ätzen mit schwachen Säure-
lösungen werden die Bestandteile des Gefüges verschieden
stark angegriffen, meist auch verschieden gefärbt; durch
Polieren des Schliffes auf Gummiunterlage treten die
härtern Bestandteile, die der schleifenden Wirkung mehr
Widerstand leisten, etwas erhaben heraus. Man be-

zeichnet diese neuen Untersuchungsmethoden als Metall-
Mikroskopie und Metallographie und man hat durch sie

auch mehr Einblick in die Natur der Verbindungen er-
langt, die bei den verschiedenen Eisenarten auftreten,
wodurch natürlich die wissenschaftliche Erkenntnis von
der Zusammensetzung von Eisen und Stahl gewaltige
Fortschritte gemacht hat. Fortsetzung folgt.

Swinnung unü llerarbMung von Metallen
unâ Ser Hsntlel mit solchen.
lBundesratsbeschlust vom 5!. April 1l)18).

Art. 1. Der Handel mit Neumetallen, Metall-Legte-
rungen jeder Art, umgeschmolzenen Metallen, Metall-
Halbfabrikaten, Alt- und Abfallmetallen, metallhaltigen
Rückständen und Erzen, sowie allen oben nicht besonders
angeführten, ähnlichen Materialien (im Nachfolgenden
„Metalle" genannt), sowie deren Gewinnung und Ver-
arbeitung werden unter die Aufsicht des schweizerischen

Volkswirtschaftsdepartements gestellt. Ausgenommen sind
Gold, Silber, Plattn, Aluminium, Eisen und Stahl,
für welche Metalle die bereits bestehenden Vorschriften
in Kraft bleiben.

Das Volkswirtschaftsdepartement ist ermächtigt, die

zur Durchführung dieser Aufsicht notwendigen allgemeinen
Vorschriften und Zinzelweisungen zu erlassen.

Art. 2. Das Volkswirtschaftsdepartement ist insbe-
sondere befugt:

a) das Recht des Handels mit Metallen auf bestimmte
Personen und Firmen zu beschränken;

b) Käufe, Verkäufe und Lieferungen von Metallen an
die Zustimmung einer von ihm zu bestimmenden
Amtsstelle zu binden;

e) die Vorräte von Metallen den sie verarbeitenden
inländischen Industrien zuzuweisen;

ä) Höchstpreise für Verkauf und Verarbeitung von
Metallen festzusetzen, bei deren Überschreitung Käufer
und Verkäufer, bezw. Besteller und Übernehmer
strafbar sind;

e) zur Deckung der Aufsichtskosten Gebühren zu erheben.
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