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3Uu)*trii'te fdnoei

[turf int getter nub tierfaf) fie an ber äußerften ©pipe mit
eittent fßtatinftift. Siefer foft bag Seituttgäöermögeit attdj
battu bemaßreit, wenn, wag batb eintritt, ber ©rünfpaßn
bie biiuite @otbfcßid)t burcßbnutgeti unb gerftört f»at 2t6er

and) bett fßtatinauffap finbet man in ber Segel ttacf) fttrger
f]eit abgefdjmotgeti, weit er ftarfeu Strömen guüiet SBtber»

ftanb bietet. Sie ©pipe ift battit etjer fcßäblid), afê miß»
brittgenb. SJtaffiüe @olb= unb fßtatiufpipen würben oor«

gügfidj fein, wäre nidjt ißr ßoßer fßreig ein uniiberfteig»
bareê ^iubernif?.

Sag eleftroteef)ilifdje Suftitut üon 2ttwin |jempel
in Sregben ßat nun eine ©pipe guilt patent augentelbet,
bie alte Sorgiige in fid) öereittigt. §err §empet ßat bie

gtüdiid)e gbee gefjabt, mit reinem stielet Serfucße 31t mad)eu.

Siefe (jaben bie bef'anute Sßatfacße beftätigt, baß 9liefet

alten SBitteruuggeiuftüffen fo gilt wiberfte()t wie ©olb 1111b

fßlatiu. Said feinem biet itiebrigeren greife aber töuiien

baraug grofie maffibe ©pißeit tjergeftettt werben, welcße nid)t

nur ein prädjtigeg filbertoeißeg 2(itsfef)eu ßabeit, fonbertt,
wag bie ,£)auptfaeße ift, bauernb btaitf bleiben, nie opßbireu,

boßer and) ftetg gut teitenb bleiben, fyortwäßrenbe $011=

troteu uub Separaturen fiub bei biefer ©pipe uiiitüp, fie

bietet eine abfohlte Sidjerßeit uub tuftet babei faillit ttteßr,
atg bie bigßer gebräitdjlidjeu ©pipeit. 9lid)t 511 bergeffeu

ift aitct), baff fie ftetg ißrett SÜletaftwertß befjäft. SBir ridjten
bag 2(ugenmerf alter Serer, bie fiel) mit Slißabteiterantagen
befetjäftigen, auf biefe ©rfittbuug.

î>as 6<?r23auarbettm tn^trtf'blcd].
Sei ben Sötßnäßteti an 23auarbeiteit in ffiufblecß ßat

ber 2lrbeiter in erfter Sittie barauf 311 feßeit, baff bag ginn«
tott) müglictjft bie gange Saßtbreite bureßffießt. Um bieg
bei ftarfem Sledje 31t erreidjeu, finb entfprecßeub feßtuere
Sötßfotben, atfo bei fefjr ftarfem Steche auet) fefjr fdjwere
Äolben angutoenbeit. Ilm bag ©ittbreuneit uub Surd)ftteßeu
beg Sotßeg in bie 9laßt gu ermöglichen, barf biefeg uidjt
gu fctjwerftiiffig fein.

Ilm bag SSerbreinten fScfjmetgett) beg ^infbledjeg buret)
ben Sötßfotben gu oermeiben, ift biefer an ber Sütßbaßu
ftetg gut üergiitut uub fdpttußfrei gu patten. Stfan faitn
gu biefent Swecfe ben Sötßfotben tiad) beut jebegmaligen
§eraitgnepmett ar.g bent getter iit ftarfeg ©ahniafwaffer
eintauchen 1111b tnitfi ben Stotben, fobatb bieg itötßig fd)eiut,
feilen ttub int ©atmiaf itadjöergiititeu. 2tud) ift barauf
gu achten, baß bie gum Süthen benußte ©atgfänre iit feiner
Süeife öeruureinigt wirb, uub ift eg am tieften, biefe beim

©ebraitcße in gtäferne ober hfeiertte ©efäße auggufülteii.
©g gilt atg Segel, beim Süthen ber ffiufbleeße biefe

an ben bläßten bor beut Süthen gtt heften, refp. Sötßßafteit

gu itiadjeit. Sie ©titferuitttg ber Sötßßaften üon eiitauber

richtet fid) ftetg und) beut oortiegenbeu galt. Sie |jaften
föuiien begßalb fid) aneiitanber reißen ober iiiiiffen 10 ©111.

ober nod) weiter üoit eiltauber entfernt fein, ©g fournit

and) feßr oft oor, baß bie Sötßßaften nicht ber Seiße nach

0011 einer Seite aug gemadjt werben bürfett, ober eg fo 111 litt
oor, baß mit beut .ffeften in ber Witte ober einer anberit

Steife angefangen werben muß. Sie Soften richtig gu oer=

tßeileu ift ©neße beg geübten 2lrbeiterg uub laffen fid)
hierüber feine beftimmten 2Iugaben ttub Sorfcßrifteit ntadjeu.

Saß bie Raffen uießt richtig oertßeilt unb gegeben finb,
geigt fid), weint am ©ube ber geßefteteu Stecße eine SSeute

ober gälte auffteigt, ober wenn fid) bie an ber Saßt git»

fanitneiiftoßenbett Stiiefe bttrd) bag fpeften bergogeit ßabeit

unb bergleicßett. @g fault begwegen felbft bem beften 2lr=

beiter paffiren, baß er eine fpeftnaßt wieber frei machen

muß; eg ift bieg aber immerßitt beffer, Uitg wenn mau ben

tfanbtnerfer^eitung. 125
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nach beut fpefteu fid) geigenbett geßter auf atibere 2öeife
forrigiren Witt.

Söentt g. 23. eii-e Säugen» ober öuernaßt auf einer
Sad)fläd)e ltad) bem Reffen gelötßet werben foil, fo ift Woßt
anguneßmett, baß fiel) bie Sierße etwa 15 big 20 Willi»
meter überbeden. 2lttgubreiteg Uebereinaubertegen ber Sled)e
ßat feinett SSertß, weit bag ßinitlotß, weteßeg eiugig unb
allein bie Sledje feft giifaittinenßält, bann nid)t bitrd) bie

gange Saßtbreite ßiuburcßftießeii fattit.
2öirb g. S. eine etwa 30 Wiltimeter breite 91aßt fo

teid)t gelötßet, baß bog Sotß nur einige Wiltimeter gwifeßen
bie Siedje einfließt, fo bringt bieg boppetten Sadjtßeil,
betttt erffeitg wirb bie fo fein uub beinaße uufidjtbar ge=
lötßete Saßt nießt halten 1111b gweiteug wirb bie in ber
Saßt, b. ß. gwifdjeu beit Siechen guriiefbleibeiibe Säure
bie Itvfacßc geben, baß bie Slecße anfangen firß gu opßbireit.
@g ift bieg ein großer geßler, benn wenn eine fo teid)t
getötßete 9laßt aufreißt unb mau üerfueßt ßernad) bie 9taßt
beffer gu tötßeu, b. ß. matt möcßte bag ffiitulotß auf bie
gauge 9laßtbreite burcßbreuueit taffen, fo wirb bieg nicht
geßeit, Wenn uießt üorßer bag Dpßb aug ber 9taßt entfernt
werben faint.

Ser tiießtige giufarbeiter, ber bag Sütßen üerfteßt,
wirb atfo feine 9faßt fo (ötßeit, baß mau ben Sötßftreifeit
mögtid)ft wenig fießt. gm ©egentßeil wirb er, weil gut ge=
tötßet werben foil, bie Saßtt beg Sötßfolbeug in' etiuag
meßr atg 91aßtbreite, b. ß. über bag hoppelte Sted) ßitt»
wegfüßreit, wobei bag Sotß nießt gefpart, aber and) uidßt
mtnötßig öerbraudjt werben barf. ÜJlau wirb nur iit fitrgen
Strecfen tötßeu, um bag Sotß geßörig in bie Saßt ein»
brennen gu föntten, wobei mittelft beg Sötßßolgeg bie obere
Sted)tage ftetg fo lange nufgubriicfeit ift, big fid) bag Sotß
fo weit abgefühlt, baß ein 2tuffpriitgeii ber Sötßmtg uießt
nteßr gu befürchten ift. Steßr mit einen fdföit gfatteii Sötß»

Zllustrirte schwei

stark im Feuer und versah sie au der äußersten Spitze mit
einem Platiustiftz Dieser soll das Leitnngsvermvgen auch

dann bewahren, wenn, was bald eintritt, der Grüuspahu
die dünne Gvldschicht durchdrungen und zerstört hat Aber
auch den Platinanfsatz findet man in der Regel nach kurzer

Zeit abgeschmvlzen, weil er starken Strömen zuviel Wider-
stand bietet. Die Spitze ist dann eher schädlich, als nutz-
bringend. Massive Gold- und Platinspitzen würden vor-
züglich sein, wäre nicht ihr hoher Preis ein nnübersteig-
bares Hinderniß.

Das elektrotechnische Institut von Alwin Hem pel
in Dresden hat nun eine Spitze zum Patent angemeldet,
die alle Vorzüge in sich vereinigt. Herr Hempel hat die

glückliche Idee gehabt, mit reinem Nickel Versuche zu machen.

Diese haben die bekannte Thatsache bestätigt, daß Nickel

allen Witternngseinflüssen so gut widersteht wie Gvld und

Platin. Dank seinem viel niedrigeren Preise aber können

daraus große massive Spitzen hergestellt werden, welche nicht

nur ein prächtiges silberweißes Aussehen haben, sondern,

was die Hauptsache ist, dauernd blank bleiben, nie oxydiren,
daher auch stets gut leitend bleibe». Fortwährende Kon-
trvlen und Reparaturen sind bei dieser Spitze unnütz, sie

bietet eine absolute Sicherheit und kostet dabei kaum mehr,
als die bisher gebräuchlichen Spitzen. Nicht zu vergessen

ist auch, daß sie stets ihren Metallwerth behält. Wir richten
das Augenmerk aller Derer, die sich mit Blitzableiteranlagen
beschäftigen, auf diese Erfindung.

Das böthen der Bauarbeiten in Zinkblech.

Bei den Löthnähten an Banarbeiten in Zinkblech hat
der Arbeiter in erster Linie darauf zu sehen, daß das Zinn-
loth möglichst die ganze Nahtbreite durchstießt. Um dies
bei starkem Bleche zu erreichen, sind entsprechend schwere
Löthkolben, also bei sehr starkem Bleche anch sehr schwere
Kolben anzuwenden. Um das Einbrennen und Durchstießen
des Lothes in die Naht zu ermöglichen, darf dieses nicht

zu schwerflüssig sein.

Um das Verbrennen sSchmelzen) des Zinkbleches durch
den Löthkolben zu vermeiden, ist dieser an der Löthbahn
stets gut verzinnt und schmntzfrei zu halten. Alan kann

zu diesem Zwecke den Löthkolben nach dem jedesmaligen
Heransnehmen ans dem Feuer in starkes Salmiakwasser
eintauchen und muß den Kolben, sobald dies nöthig scheint,

feilen und im Salmiak nachverzinnen. Anch ist darauf
zu achten, daß die zum Löthen benutzte Salzsäure in keiner

Weise verunreinigt wird, und ist es am besten, diese beim

Gebrauche in gläserne oder bleierne Gefäße ansznfüllen.
Es gilt als Regel, beim Löthen der Zinkbleche diese

an den Nähten vor dem Löthen zu heften, resp. Löthhaften

zu machen. Die Entfernung der Löthhaften von einander

richtet sich stets nach dem vorliegenden Fall. Die Haften
können deshalb sich aneinander reihen oder müssen 10 Cm.

oder noch weiter von einander entfernt sein. Es kommt

anch sehr oft vor, daß die Löthhaften nicht der Reihe nach

von einer Seite ans gemacht werden dürfen, oder es kommt

vor, daß mit dem Heften in der Mitte oder einer andern

Stelle angefangen werden muß. Die Haften richtig zu ver-
theilen ist Sache des geübten Arbeiters und lassen sich

hierüber keine bestimmten Angaben und Vorschriften machen.

Daß die Haften nicht richtig vertheilt und gegeben sind,

zeigt sich, wenn am Ende der gehefteten Bleche eine Beule
oder Falte aufsteigt, oder wenn sich die an der Naht zu-
sammenstvßenden Stücke durch das Heften verzogen haben

und dergleichen. Es kann deswegen selbst dem besten Ar-
bester Passiren, daß er eine Heftnaht wieder frei machen

muß; es ist dies aber immerhin besser, alls wenn man den

Handwerker-Zeitung. iZg
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nach dem Heften sich zeigenden Fehler auf andere Weise
korrigiren will.

Wenn z. B. eine Längen- oder Qnernaht auf einer
Dachfläche nach dem Heften gelöthet werden soll, so ist wohl
anzunehmen, daß sich die Bleche etwa 15 bis 20 Milli-
meter überdecken. Allznbreites Uebereinanderlegen der Bleche
hat keinen Werth, weil das Zinnloth, welches einzig und
allein die Bleche fest znsammenhält, dann nicht durch die

ganze Nahtbreite hindnrchfließen kann.

Wird z. B. eine etwa 30 Millimeter breite Naht io
leicht gelöthet, daß das Loth nur einige Millimeter zwischen
die Bleche einstießt, so bringt dies doppelten Nachtheil,
denn erstens wird die so fein und beinahe unsichtbar ge-
löthete Naht nicht halten und zweitens wird die in der
Naht, d. h. zwischen den Blechen zurückbleibende Säure
die Ursache geben, daß die Bleche anfangen sich zu oxydiren.
Es ist dies ein großer Fehler, denn wenn eine so leicht
gelöthete Naht aufreißt und man versucht hernach die Naht
besser zu löthen, d. h. man möchte das Zinnlvth auf die
ganze Nahtbreite dnrchbrennen lassen, so wird dies nicht
gehen, wenn nicht vorher das Oxyd ans der Naht entfernt
werden kann.

Der tüchtige Zinkarbeiter, der das Löthen versteht,
wird also keine Naht so löthen, daß man den Löthstreifen
möglichst wenig sieht. Im Gegentheil wird er, weil gut ge-
löthet werden soll, die Bahn des Löthkolbens in etwas
mehr als Nahtbreite, d. h. über das doppelte Blech hin-
wegführen, wobei das Loth nicht gespart, aber anch nicht
minvthig verbraucht werden darf. Man wird nur in kurzen
Strecken löthen, um das Loth gehörig in die Naht ein-
brennen zu können, wobei mittelst des Löthholzes die obere
Blechlage stets so lange aufzudrücken ist, bis sich das Loth
so weit abgekühlt, daß ein Aufspringen der Löthnng nicht
mehr zu befürchten ist. Mehr nm einen schön glatten Löth-
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126 3tfuftrirte

ftreifen z" erhalten, ntê um Sotf) ju fparen, roirb uon
manchen 3in^6eiterit ba! nod) Ijeifje 3'nntott) mit einem

Zufammengefalteten Soppen nadjgewifcht.
9(1! fe£)r fchted)t getötet wirb man bie Paf)t be»

Zeichnen muffen, bei metier ba! Sotb taunt einige Willi»
meter auf bie Patjt aufgetragen, bagegen in größerer Preite
auf bas au bie Pa()t niiftofenbe einfache Pled) gefcfjmiert
ift. Seiber faun man berartige fdjledjte Söflingen nidjt
allein on ben Sängen» unb Quernäf)teu ber Slbfattrohre,
fonberu and) bei getötbeten ®ad)6ebed;imgett feljen.

Sine folche SIrt non Söthtutg wirb gewählt bei feit!»

rechten 5)ad)riititeti= unb überhaupt folcljeix labten, bei

Wefdjen bie befte tpattbarfeit oertangt werben rnufj Söettn

man liäntlid) au ber fteileu Patjt mit bent Söt^folben bal
Sott) in bie gange Paiftbreite einbrennt unb bann mit bent

Sötfjen nacf) unten fortfährt, fo wirb bal Sotb uacb

unten tiacbfliegen, atfo uidjt in ber 9^ät)t juritcfbteiben.
Wan tötbet belbatb, ltadjbent bie fRaf)t geheftet ift, au beit

fteifen Stellen in Slbfäfjen unb oerfäljrt babei in fotgenber
SSeife: Watt nimmt eine portion Sott) mit bem Sötljfolben
unb führt biefel, iubem mau beit Sötbfotben in horizontaler
fRid)ttiitg bewegt, in bie Pat)t ein. Pei biefer Wanipulation
fomnit man mit bem Kolben etwal abwärt! unb e! gieljt
fid) and) in ber ganzen Pat)tbreite Soth mit unb bitbet

biefel eine fteine SEButfte, welche etwa! länger wirb, at! bie

tRatjt breit ift. Wan fängt battu etwa 20 Willimeter über
ber SButfte in angegebener SBeife wieber ait ju töthen unb

fomnit babei ebenfaÖl etwa! abwärt! uub ertjätt etwa 10

Witlimeter über ber erften bie zweite Söthwutfte. Wait
fährt bann fo fort, bi! bie Pat)t in ganzer §öt|e getöttjet
ift. Um bie SButften feicfjter fertig zu bringen, faitn matt
ein htez» geeignete! Söthhotz unterhalten. 3" eitter fokheu
?(bfal3naht wirb nteljr all noch fo fiel 3'nnloth gebraucht,
wie z" filter gewöhnlichen Söthnafjt, unb fie wirb be!l)a(b
nur ba angewenbet, wo man auf befottbere ®auerf)aftigfeit
ber Pafft feljeit mufj.

SBerben bie fetjr ftarfeu Steche uon ©efimfen u. bgt.

ait ben Pätften ftumpf zufammeitgeftoffen, fo finb auf bie

fRiicffeite ber Päfjte etwa 3 (Sm. breite Plechftreifeu zu
töthen unb ift babei zu beadjten, bah man biefe Streifen
ja nicht uon fdjwadjem Plcdje tiehnteu barf. ©benfo finb
beim 3ufammenftofjeu an SBiitfeltt bie Steche forgfättig zu
heften unb zu töthen, worauf in bie ©cfe nod) ein Streifen
einzufetten ift, buret) wetd)en ein Stufreihen ber Patjt Oer»

fjinbert werben foil. S" maueren ©efdjäften werben bie

®dlütf)ttngeit au beu SBinfeln itod) bttref) ba! @iitlöt()eit
ooit fet)r ftarfeu, beu SBiufetn entfprechenb geformten Sied)»
ftüden oerftärft. (SBiecf'l @ew.=3tg.)

£euerlöfcfyrmttel.
' Sitten 6isl)ce jjur SIttwenbung gefommetteit fiinftlic()eit ff-euer»

löfcf)mitteln liegt eine! ber beibeit in Pachfolgetibem augebenteten

Prinzipien z" ©rtttibe:
1) ©itte (ftüffigfeit ober eilt pulüer, iit'l fetter geworfen unb

entgihibct, entwicfelt mögtichft grofze Wengen fchwefliger Säure
ober Soljtetifäure ober beibe jugleicf), atfo Oiet(eict)t SdjWefet»
foljlenftoff ober bergteidjen. ®te erftiefettbe VSirfttttg, welche biefe
beibeit ©afe auf bie Stamme ausüben, ift befautit; fie beruht
barauf, dag biefelben, weil fpegififcf) fcfjwerer, bie Suft Oer»

brängeit uub fo ein VuS(i3fcf)ett ber flamme in fÇotge Waugell
an Sauerftoff oerantaffen.

2) Wait fucf)t bie fcuerlöfdjenbe Äraft beS VSafferS buret)

Bufap Oon Sätzen p erhöhen. @o ift ber Ppro»©ytincteur
Po mittet nicht! weiter all eine fongetitrirte ©htorcatciumtBfung.
@. Peinfeh empfahl, beut SPaffer einfach ^oc^fatg gugttfe^en.
®erfetbe meint, eine SatgCofung cutfprcct)e etwa ber oierfachen
Wenge Sßaffer at! Söfchmittel. 3Bahrfct)eittticf) ift e! gtetitlicf)
g(eict)git(tig, wc(ct)cS Satz man bem SBaffer gufe^t, infofern

t)anöwerfer=(5«ttuiig.

Salzlöfuttgett int SKlgeitteiiteit einen höheren Siebepunft als reiiteS
Sßaffer befipett uub bentgtifolge eitt gewiffeS Quantum SBaffer,
baS zum SlttSlöfcheit einer Stamme genügt, buret) ein bebeittettb
f'leittereS Quantum einer (möglict)ft fouzentrirten) Safgtöfuttg
erfept werben famt, nttb zwar buret) ein nut fo flciuercS, je !)öf)er
ber Siebepunft ber Söfuttg liegt (b. ()• alfo, je fonjentrirtcr bie

Satzlöfitng ift). ®enn offenbar tttiiffen einer beftimmtcit Wenge
einer f)öl)er fiebettbett Salzlöfttitg, um fie bis z" ihrem Siebe»

punft zu erwärmen, mehr SBärmeeinheitett zugeführt werben, atS

einer gleichen Wenge SBaffcr; biefe zugefiif)rte SBärtiteuicitge
wirb aber ber au8zutöfct)eubcit Stamme etttuoiitutcu, eS ift fo
bie feuer(öfcf)eitbe SBirfuitg bei SBafferS uub ber Satzlöfungeii
erflärt unb eS ergibt fict), bag biejeuige Satztöfung als fetter»
lBfcf)iitittel am oortheilhaftcfteu aitgitwetiben ift, bereit Siebe»

punft am höcf)fteit liegt.
®aS anbete Prinzip, bie Stamme buret) uief)t brennbare

unb bie Verbrennung iticf)t ituterf)a(tcnbc ©afe zu erftiefen, ift
wo()l am utcifteit bei ber .fperftetlung Oon Scuertöfchmittclu ait»
gemaubt worbett. So bitbet baS geuertöfcljiuittel oon SP. Sol)it»
ft one itt Philabctphia eine Wifdjung gleicher ®l)rtlc Kalium»
chlorat, §at'z, Kaliumuitrat nttb Praunfteiu; bie Seucrlöfcf)»
fontpofition ooit K. Schönboef wirb erhatten buret) ÜScrntifcijcn
Oon 20 ®()- Saliumehlorat, 10 ®f)- Eotophonium, 50 ®h- @ut»

peter, 50 ®(). Schwefel unb 1 ®l)- Waitgaitfuperoppb. Slttef)

S el;w e fe fo f) t e it ft o ff ift bereits früher fcf)ott als f?eiter(öfct)mittei
ooit Oueqttct in Paris angewanbt worben. Speeren benterft
jeboef) hùu'Ztt, bah "ach fciueit Pcrfudjett 100 ©r. Schwefel»
fol)teuftoff in einem flacf)en offenen @cfäf;e bei freiem Suft»
Zutritt noct) 6 Wiuutett jur Verbrennung erforbern nttb
bag bie gebilbete fcl)weflige Säure unb Äolflenfättrc buret) bie

höhere ®empcratur ftarf auSgebe()iit, atfo fpezififet) (eicf)tcr wer»
beit ttitb uitbcmipt mit bett anbern VcrbrenituugSgafen entweichen.

®agegeit empfiehlt bpeereu a(S ffeuerlöfchtuitel fliiffigcS Scf)Wcfel=
bioppb.

^ür IDcrfftatt
ûfortljcifhnfteftc ©efd)tuiiibigfcit hei SBerf3cngmnf(htnctt.

Pachfolgenbe ®aten über bie geeignetf en ©efdjwinbigïeiteu
(Weter pro Sef.tubc) üerfchiebcucr 2B er f'g e 11 g111 a f c f)i11 e 11 würben
auf ©rttttb oictfacl)cr ©rfahrungSrefultate zufamiucngeftettt. ©S

ergaben fiel) fftebei bie nacI)folgcttbcu 2Bert()e: 0,015 Weter
SehnittSgefrffWinbigfeit beim Slbbre()en oott ^artguf); 0,018 Wtr.
@cfcf)Winbigfeit beS ScherenblatteS bei Parallelfcfjerett unb beS

Stempels bei l'oc()iitafc[)iueit; 0,03 Weter ltnifaugSgcfc()wiubig=
feit ber ©ewinbebohrer unb Sc()iicibbarfeu bei Sct)raubeufcl)itcib»
titafdfiiteit ; 0,05 Weter Schuittgefchwinbigfcit beim ®ref)eit
ftähterner StrbcitSftücf'e; 0,08 Weter Scf)mttSgefc()Wiitbigteit bei

Vearbcitung Ooit gu^eifertieit Wafchineittt)eilen; 0,11 Weter
Scf)uittSgefchwiubigfcit bei 3uvicf)tuitg oon fcljntiebeifernett Wa=
fct)inenthcitcn ttitb ähitlict) bei Objeftcu an! Proitze 0,15 Weter.
UmfangSgcfchminbigfeit beint S(bbre()eit hölzerner ©cgcnftänbe
0,25 Weter, jette beim ffräfett 0,35 Weter, fowie bie ©eflbwiii»
bigfeit bei ßk'futarfägen 0,8 Weter nttb bei Support»®reh»
bättfen 5 Weter.

SScitriigc jur prafttfdjeit IBerntffelintg.B
©ut abgefchiebeitcS Picfel ift, wie bie „P. ©rfa()r. tt. ©r»

finb." mittf)eiteit, fel)r hnvt uttb fantt gtänzenber unb bauerhafter
fein als Silber, wirb ooit Scf)ioefe(wafferftoff, beut argen Tyeinbe
beS Silbers, wenig angegriffen unb eignet fiel) fef)r gut für
Schaufeftt, Qaitgett, VBaagett, ®()'k'f'nöpfe, Pfropfenziet)cr it. f. w.

®ic Oenticfeltcu ©egenftänbe tttüffen üor 3euct)tigfeit be=

walfrt bteiben, ba fie fonft fcf)itet( matt werben. Watt reibe fie
täglicl) mit einem troefeneu Sappett ab. Pier, Senf, Staut»
waffer, ®()ee it. bergt, machen bett Picfelüberzug fchwarg. Um
bie Schwärze zu nehmen, muff matt bie oernittelten ©egenftänbe
itt hcigeiu VBaffer babett, battit trorfnen unb an eilten troefenen
Drt legen.

Pott beit VeriticfetungSbäbent führen wir folgeitbe au:
©riffc läfjt itt beftiflirtem, hetßciu Söaffer bi! zur Sät»

tigitng boppelnicfet» nttb ammoniaffctjwefetfaitre! Salz o|ue
Dppbe alfalifcfjer unb alfalifcl)erbigcr Wetafte auflöfett unb fil»
trirt netef) ber Slbfithlung. Seilte yormet ift: ®oppe(iticfe(= unb

'
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streifen zu erhalten, als um Loth zu sparen, wird von
manchen Zinkarbeitern das noch heiße Zinnloth mit einem

zusammengefalteten Lappen nachgewischt.
Als sehr schlecht gelöthet wird man die Naht be-

zeichnen müssen, bei welcher das Loth kaum einige Milli-
meter auf die Naht aufgetragen, dagegen in größerer Breite
ans das au die Naht anstoßende einfache Blech geschmiert
ist. Leider kann man derartige schlechte Löthungen nicht
allein an den Längen- und Quernähten der Abfallrohre,
sondern auch bei gelvtheleu Dachbedeckungen sehen.

Eine solche Art von Löthnng wird gewählt bei senk-

rechten Dachrinnen- und überhaupt solchen Nähten, bei

welchen die beste Haltbarkeit verlangt werden muß Wenn

man nämlich au der steilen Naht mit dem Löthkolben das

Loth in die ganze Nahtbreite eiubrennt und dann mit dem

Lothen nach unten fortfährt, so wird das Loth stets nach

unten nachfließen, also nicht in der Näht zurückbleiben.
Man löthet deshalb, nachdem die Naht geheftet ist, an den

steifen Stellen in Absätzen und verfährt dabei in folgender
Weise: Man nimmt eine Portion Loth mit dem Löthkolben
und führt dieses, indem mau den Löthkolben in horizontaler
Richtung bewegt, in die Naht ein. Bei dieser Manipulation
kommt man mit dem Kolben etwas abwärts und es zieht
sich auch in der ganzen Nahtbreite Loth mit und bildet
dieses eine kleine Wulste, welche etwas länger wird, als die

Naht breit ist. Man fängt dann etwa 26 Millimeter über

der Wulste in angegebener Weise wieder an zu löthen und

kommt dabei ebenfalls etwas abwärts und erhält etwa 16

Millimeter über der ersten die zweite Löthwulste. Man
fährt dann so fort, bis die Naht in ganzer Höhe gelöthet
ist. Um die Wulst«'» leichter fertig zu bringen, kann man
ein hiezu geeignetes Löthholz unterhalten. Zu einer solchen

Absatznaht wird mehr als noch so viel Zinnloth gebraucht,
wie zu einer gewöhnlichen Löthnaht, und sie wird deshalb

nur da angewendet, wo man ans besondere Dauerhaftigkeit
der Naht sehen muß.

Werden die sehr starken Bleche von Gesimsen u. dgl.
au den Nähten stumpf zusammengestoßen, so sind ans die

Rückseite der Nähte etwa 6 Cm. breite Blechstreifen zu
lötheu und ist dabei zu beachten, daß man diese Streifen
ja nicht von schwachem Bleche nehmen darf. Ebenso sind
beim Zusammenstoßen an Winkeln die Zleche sorgfältig zu
heften und zu löthen, worauf in die Ecke noch ein Streifen
einzusetzen ist, durch welchen ein Aufreißen der Naht ver-
hindert werden soll. In manchen Geschäften werden die

Ecklöthungen an den Winkeln noch durch das Einlöthen
von sehr starken, den Winkeln entsprechend geformten Blech-
stücken verstärkt. (Wieck's Gew.-Ztg.)

Feuerlöschmittel.
> Allen bisher zur Anwendung gekommenen künstlichen Feuer-
löschmitteln liegt eines der beiden in Nachfolgendem angedeuteten
Prinzipien zu Grnnde:

1) Eine Flüssigkeit oder ein Pnlver, in's Feuer geworfen und

entzündet, entwickelt möglichst große Mengen schwefliger Sänre
oder Kohlensäure oder beide zugleich, also vielleicht Schwefel-
kohlenstosf oder dergleichen. Die erstickende Wirkung, welche diese

beiden Gase ans die Flamme ausüben, ist bekannt; sie beruht
darauf, daß dieselben, weit spezifisch schwerer, die Luft ver-
drängen und so ein Auslöschen der Flamme in Folge Mangels
an Sauerstoff veranlassen.

2) Man sucht die fcnerlöschende Kraft des Wassers durch
Znsatz von Salzen zu erhöhen. So ist der Pyro-Extincteur
Rommel nichts weiter als eine konzentrirte Chlorcalciumlösung.
G. Reinsch empfahl, dem Wasser einfach Kochsalz zuzusetzen.

Derselbe meint, eine Salzlösung entspreche etwa der vierfachen
Menge Wasser als Löschmittel. Wahrscheinlich ist es ziemlich
gleichgültig, welches Salz man dem Wasser zusetzt, insofern

Handwerker-Zettung.

Salzlösungen im Allgemeinen einen höheren Siedepunkt als reines
Wasser besitzen und demzufolge ein gewisses Quantum Wasser,
daS zum Auslöschen einer Flamme genügt, durch ein bedeutend
kleineres Quantum einer (möglichst konzentrirte») Salzlösung
ersetzt werden kann, und zwar durch ein um so kleineres, ;e höher
der Siedepunkt der Lösung liegt (d. h. also, je konzentrirtcr die

Salzlösung ist). Denn offenbar müssen einer bestimmten Menge
einer höher siedenden Salzlösung, um sie bis zu ihrem Siede-
Punkt zu erwärmen, mehr Wärmeeinheiten zugeführt werden, als
einer gleichen Menge Wasser; diese zngeführtc Wärmemenge
wird aber der auszulöschenden Flamme entnommen, es ist so

die fcucrlöschende Wirkung des Wassers und der Salzlösungen
erklärt und es ergibt sich, daß diejenige Salzlösung als Feuer-
löschmittel am vortheilhaftcsten anzuwenden ist, deren Siede-
Punkt am höchsten liegt.

Das andere Prinzip, die Flamme durch nicht brennbare
und die Verbrennung nicht unterhaltende Gase zu ersticken, ist
wohl am meisten bei der Herstellung von Fcnerlöschmitteln an-
gewandt worden. So bildet daS Fcucrlöschmittel von W. John-
stone in Philadelphia eine Mischung gleicher Theile Calium-
chlorat, Harz, Calinmnitrat und Brannstein; die Fencrlösch-
komposition von C. Schönbock wird erhalten durch Vermischen
von 26 Th. Calinmchlorat, 16 ?h. Colophoninm, 56 Th. Sal-
peter, 56 Th. Schwefel und 1 Th. Mangansnperoxyd. Auch
Schwefelkohlenstoff ist bereits früher schon als Feneriöschmittel
von Qneguct in Paris angewandt worden. Heeren bemerkt
jedoch hierzu, daß nach seinen Versuche» 166 Gr. Schwefel-
kohlenstosf in einem flachen offenen Gefäße bei freiem Luft-
zutritt noch 6 Minuten Zeit zur Verbrennung erfordern und
daß die gebildete schweflige Säure und Kohlensäure durch die

höhere Temperatur stark ausgedehnt, also spezifisch leichter wer-
den und unbenutzt mit den ander» Verbrcnnungsgasen entweichen.

Dagegen empfiehlt Heeren als Fcnerlöschmitel flüssiges Schwefel-
dioxyd.

Für die U)erkstatt.
Borthcilhasteste Geschwindigkeit bei Werkzeugmaschinen.

Nachfolgende Daten über die geeignets en Geschwindigkeiten
(Meter pro Sekunde) verschiedener Werkzeugmaschinen wurden
auf Grund vielfacher Erfahrnngsresnltate zusammengestellt. Es
ergaben sich hiebe! die nachfolgenden Werthe: 6,615 Meter
Schnittsgeschwindigkeit beim Abdrehen von Hartguß; 6,618 Mtr.
Geschwindigkeit des Schcrcnblattcs bei Parallelscheren und des

Stempels bei Lochmaschinen; 6,63 Meter Umfangsgcschwindig-
keit der Gewindebohrer und Schneidbacken bei Schraubcnschncid-
Maschinen; 6,65 Meter Schnittgeschwindigkeit beim Drehen
stählerner Arbeitsstücke; 6,68 Meter Schnittsgeschwindigkeit bei

Bearbeitung von gußeisernen Maschinentheiien; 6,11 Meter
Schnittsgeschwindigkeit bei Zurichtung von schmiedeiscrnen Ma-
schinentheilcn und ähnlich bei Objekten aus Bronze 6,15 Meter.
Umfaiigsgcschwindigkeit beim Abdrehen hölzerner Gegenstände
6,25 Meter, jene beim Fräsen 6,35 Meter, sowie die Geschwin-
digkeit bei Zirkularsägen 6,8 Meter und bei Support-Dreh-
blinken 5 Meter.

Beiträge zur praktischen Vernilkelung.g
Gut abgeschiedenes Nickel ist, wie die „N. Erfahr, n. Er-

find." mittheilen, sehr hart und kann glänzender und dauerhafter
sein als Silber, wird von Schwefelwasserstoff, dem argen Feinde
des Silbers, wenig angegriffen und eignet sich sehr gut für
Schaufeln, Zangen, Waagen, Thürknöpfe, Pfropsenziehcr n. s. w.

Die vernickelten Gegenstände müssen vor Feuchtigkeit be-

wahrt bleiben, da sie sonst schnell matt werden. Man reibe sie

täglich mit einem trockenen Lappen ab. Bier, Senf, Kraut-
Wasser, Thee n. dergl. machen den Nickelüberzna schwarz. Um
die Schwärze zu nehmen, muß man die vernickelten Gegenstände
in heißem Wasser baden, dann trocknen und an einen trockenen

Ort legen.
Von den Bernickelnngsbädern führen wir folgende an:
Griffe läßt in destillirtem, heißem Wasser bis zur Sät-

tigung doppelnickel- und ammoniakschwefelsanres Salz ohne
Oxyde alkalischer und alkalischerdiger Metalle auflösen und fil-
trirt nach der Abkühlung. Seine Formel ist: Doppelnickel-und


	Das Löthen der Bauarbeiten in Zinkblech

