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330 Verbindungen durch Schweißen und Löten.

beiderseits der Mitte versetzten Stößen b und c der Gurtwinkel und mußten deshalb

ziemlich lang gehalten werden. ' \

Kraft im‘ Gurtblech; vgl. Abb. 583, P1 % (b —— 2d)-sl-ob : (18 —2°2)-1—833

= 11660 kg. Anzahl der zur Übertragung nötigen einschnittigen Niete von je

N= } d2-k„ :; 224500 = 1880kg Tragfähigkeit:

, P1 * 11660 _
6,2 ,

V F V 18530 —

beiderseits also je drei Niete.

Kraft in einem der Gurtwinkel P2% f-ob = 15,1-833 : 12580 kg. Nietzahl:

„_ P„Y12580__

” **fi—Tsst—ö’7’

rund je vier Niete für jeden Flansch. Aus diesen Zahlen ergibt sich konstruktiv

die Länge der Deckstreifen und die Lage der Stöße der einzelnen Teile.

Siebenter Abschnitt.

Verbindungen durch Schweißen und Löten.

l. Schweißen.

Unter Schweißen versteht man die Vereinigung zweier Stücke durch Druck- oder

Schlagwirkung im hocherhitzten, festen cder teigigen Zustande, faßt darunter aber

auch die neueren Verfahren zusammen, die auf dem unmittel—

"1'”"” baren Zusammenschmelzen der Teile oder auf dem Ein—

schmelzen von Werkstoff längs der Fuge beruhen (Schmelz-

schweißung). Die erste Art wird beim Schweißen im Keks-

feuer und. in der Wassergasflamme vorzugsweise auf weichen

Schweiß- und Flußstahl angewendet, wobei die Vereinigung

um so leichter und sicherer möglich ist, je ärmer das Eisen

_ an Kohlenstoff ist. Hoher Kohlenstoffgehalt macht das Eisen

Abääöäl'elfilliflglggäslz‘ätgéäng gegenüber den notwendigen beträchtlichen Hitzegraden emp-

Kupferstabe, findlich. Mangan scheint günstig, Silizium in Mengen von

mehr als O,2°/0 ungünstig zu wirken. Als geeignetste Zu—

sammensetzung empfiehlt Diegel [VII, 1]: 0,06 bis 0,12"/0 C, unter 0,01°/fl Si, 0,45 bis

0,8 Mu, unter 0,05°/0 P und unter 0,05"/(, S. Siemens-Martineisen zeigt dabei Festigkeiten

von 3400 bis 4000, höchstens 4500 kg/cm2. Bei den Schweißtemperaturen wird aber

selbst derartiger weicher Flußst-ahl grobkörnig und verliert an Festigkeit, sowie nament—
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Abb. 588 bis 590. Dehnungsverteilung an geschweißten Kupferstäben.

lich an Zähigkeit, Einwirkungen, die sich nur durch mechanische Bearbeitung der

Schweißstelle während der Abkühlung von Weiß- auf Rotglut, durch Walzen oder

Hämmern genügend beseitigen lassen.

Den Einfluß dieser nachträglichen Bearbeitung zeigen deutlich die Abb. 587 bis 590,

die bei Zugversuchen gewonnen wurden, welche Verfasser Gelegenheit hatte, an Kupfer-

stäben durchzuführen, die nach dem Can zlerschen Verfahren schräg überlappt geschweißt


