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An Dampfkesseln unterliegt die Anwendung des SchweiBens gewissen Beschrankungen.
So miissen die Eckschweillungen von Boden zylindrischer Kessel, Abb. 607, unter allen
Umstinden vermieden werden, weil die SchweiBnahte gegeniiber den hohen Neben-
beanspruchungen auf Zug und Biegung an dem scharfen Ubergang nicht geniigend zu-
verlissig sind. Aus dem gleichen Grunde werden die friiher vielfach iiblichen stumpfen
Eckschweilungen an Wasserkammern, Abb. 608 und 609, neuerdings vermieden. Sehr
gefahrlich sind Schweiflungen an Flammrohren an den hoheren Wiarmegraden ausge-
setzten Stellen iiber dem Roste und in der Nahe der Feuerbriicke, die bei einem etwaigen
Einbeulen der Rohre infolge Wassermangels wegen der geringen Dehnbarkeit der SchweiB-
naht besonders leicht brechen, wie denn iiberhaupt SchweiBungen an allen Stellen, die
grolen Wirmeschwankungen unterworfen sind, besser umgangen werden.

Die Festigkeit einer SchweiBung hangt von der Verwendung richtigen Werkstoffs,
auflerdem aber in sehr wesentlichem MaBe von der Sorgfalt bei der Herstellung ab.
Schwierige SchweiBlarbeiten erfordern sehr geiibte und dauernd damit beschiftigte Leute
und sollten deshalb stets Sonderfirmen mit geniigenden Erfahrungen iibertragen werden.

Berechnung. Die Festigkeit geschweiliter, iiberlappter Nahte darf
bei sorgfaltiger Ausfithrung sicher zu 80°/, des vollen Bleches an-
genommen werden. Manche Firmen gewihrleisten 90 bis 95°/,. Bei
Dampfkesseln soll nach den polizeilichen Bestimmungen [VII, 3]
die Festigkeit ,,gut und mittels Uberlappung geschweilter Nahte zu 0,7
der Festigkeit des vollen Bleches in Rechnung gesetzt werden. Dabei E
wird empfohlen, solche Néhte, welche auf Biegung oder Zug beansprucht app 607 bis 609.
werden, nicht zu schweilen und keine Schweilnaht herzustellen, wenn Unrichtige Lage der
das geschweiBte Stiick nicht nachtriglich ausgegliiht werden kann. Schweinihte, die

5 g : 2 0 5 starken Nebenbean-
In besonderen Fillen kann bei geschweiiten Lingsnihten in Kessel- spruchungen auf Zug

ménteln verlangt werden, dal3 Sicherheitslaschen angebracht werden®. und Bizg;mg daUS-
gesetzt sind.
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II. Loten.

Beim Loten werden zwei Stiicke durch ein metallisches Bindemittel, das Lot, ver-
einigt. Fiir Verbindungen, in denen groBere Krifte wirken, kommen ausschlieBlich
Kupfer und Hart- oder Schlaglot, eine Legierung aus Kupfer und Zink, genormt durch
DIN 1711, vgl. S. 125, manchmal mit Zuschligen von Silber als Silberlot nach DIN
1710, in Betracht. Mit steigendem Zinkgehalt wichst . ‘ :
die Leichtfliissigkeit, vermindert sich aber die Zihigkeit.
Die zu vereinigenden Oberflichen werden sorgfiltig ge-
reinigt und wahrend des Erhitzens durch ein FluBmittel,
in der Regel Borax, von Oxydschichten freigehalten.
Beim Schmelzen flieft das Lot in die Fuge und stellt
so die Verbindung her, deren Widerstandsfiahigkeit von Abb. 610. Aufzulstender Flansch.
der Festigkeit des verwandten Lotes und von der Breite
der Uberlappung abhingt. Die Eigenschaften des Bleches, ~ o e i
insbesondere seine Festigkeit und Dehnbarkeit, bleiben ABE 6l
bei den geringen Wirmegraden, die beim Loten notig
sind, meist unverindert. Das Hartloten findet ausgedehnte Anwendung bei der
Herstellung kupferner Gefille und Rohrleitungen, zum Befestigen von Flanschen,
Abb. 610, und Stutzen an schmiedeeisernen Rohren und als Ersatz der Nietung bei
schwicheren Eisenblechen (¢ Z 6 mm). An Stiicken, die auf mehr als 200° erwirmt
werden, sind Hartlotungen bedenklich und nicht zu empfehlen.

Berechnung. Lotstellen sollen auf Abgleiten, Abb. 611, nicht auf Zug oder Biegung
beansprucht werden. Uber die erste Art der Inanspruchnahme hat Diegel Versuche
ausgefiihrt [VII, 1] und dabei Tragfahigkeiten von 1400 bis 1900 kg/cm? der Lotfuge bei
Verwendung zdhen Hartlots festgestellt. Wenn man mit derselben Sicherheit wie im
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334 Rohre und Rohrleitungen.

Blech und mit dem kleinsten der ermittelten Werte rechnet, so ergibt sich aus der Be-
trachtung eines Streifens von einem Zentimeter Breite, Abb. 611, die Uberlappungsbreite
der Lotnaht zu:

ol Iy
- 1400°

wenn ¢ die Dicke, K, die ZerreiBfestigkeit des Bleches bedeutet.

Aus Herstellungsriicksichten wird die Uberlappungsbreite meist grofler, b > 4 —6¢
genommen, so dafl die Widerstandsfahigkeit der Lotnaht stets groBer als die des Bleches
ist und die Briiche auBerhalb der Naht eintreten. Flanschverbindungen werden durch
Umbordeln des Rohres nach dem Loten weiter verstirkt. »

Bei Versuchen von Rudeloff an Zugproben aus Rohren von weichem Kupfer von
3, 5 und 8 mm Wandstérke, die unter Zuschirfen der-Bleehkanten etwa 20, 25 und 35 mm
breit iiberlappt mit Schlaglot gelotet waren [VII, 4], verhielten sich gut gelungene Lotnahte
bei Wirmegraden bis zu 300° im allgemeinen ebenso wie Proben ohne Naht. Bis zu 2000
traten die Briiche bei den schwicheren Blechen fast ausnahmslos aullerhalb der Lot-
stelle ein. Dagegen rissen die Proben aus 8 mm dicken Blechen meist in der Lotstelle.
Erst bei 300 bis 400° C ging die Festigkeit der Lotnahte stirker als die der Kupferbleche
zuriick, indem die Briiche héiufiger in den Lotnihten auftraten. Mit zunehmender Uber-
lappungsbreite schien die Schwierigkeit, blasenfreie Lotniahte herzustellen, zu wachsen.

Weichlote dienen zur Herstellung von Verbindungen, die keine oder méaBige Krafte
tibertragen sollen; insbesondere an GefiBen und Teilen aus Kupfer, Zink, Messing und
aus Blechen aller Art. Die Lotstellen werden blank gemacht und wihrend des Erhitzens
beim Loten durch ein Lotaufbringmittel, Zinkchlorid, Salzsdure, Wachs, Fette usw.,
die leichtfliissiger als die Lote sind, vor dem Sauerstoff der Luft geschiitzt und blank
gehalten. Die Lote selbst haben im fliissigen Zustande groBere Benetzungskraft, ver-
dringen die eben erwihnten Mittel, schlieBen die Fuge und stellen die Verbindung her.
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Achter Abschnitt.

Rohre und Rohrleitungen.

I. Allgemeines.

Rohre sind beiderseits offene Zylinder, die zu Leitungen und Rohrnetzen zusammen-
gesetzt oder zwischen einzelnen Maschinenteilen eingeschaltet, zum Fortleiten und Ver-
teilen von Fliissigkeiten, Dampf und Gasen, ausnahmsweise von kornigen, festen Korpern
dienen. An Kriimmungen und Abzweigstellen vermitteln besondere Formstiicke den
Ubergang zwischen den einzelnen Rohren oder Strangen. Die gingigen Rohrsorten und
Formstiicke sind genormt; nur solche mit ungewohnlichen Abmessungen oder solche fiir
sehr hohen Druck werden von Fall zu Fall besonders entworfen.

Die Normen sind auf den in DIN 2401 festgelegten Druckstufen, Zusammenstel-
lung 84, unter Benutzung der Normungszahlen der DIN 323 aufgebaut. Die Rohre
werden dem Nenndruck entsprechend bemessen und nach demselben in Gruppen ein-
geteilt und benannt, aber je nach der Art und den Eigenschaften der durchzuleitenden
Stoffe bei z. T. abweichendem Betriebsdruck verwendet. So sind z. B. Rohre vom
Nenndruck 40 fir Wasser bis zu 40 kg/em? Pressung, dagegen fiir Gase und Dampf
unter 300° bis zu 32, fir HeiBdampf nur bis zu 25 kg/em? Betriebsdruck zuléssig.
Gas und Dampf sind namlich bei etwaigen Briichen ungleich gefihrlicher wie Wasser;
aullerdem verlangen hohe Warmegrade eine ErmiBigung der Spannungen in den Rohr-



