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0ld$et=$i)iil» Apparat „Patent".
Soit äßatter Sränbti, &ecf)riifer in SRorfchacf), wirb

fett furger Beit ein «euer (£lofet=©pül=2lpparat in ben
^anbel gebracht, ber baS Qntereffe alter Bnftatlateure
Bo'tauf oerbient. tiefer, itt alten Staaten patentamttief)
gefefpiipe Apparat mirb non einem, an beliebigem Orte
ju nioiitierenben SufüSentil (©rucf4tnopf) aus, auto=
matifet) betätigt. ®a baS im ©pül=haften, befmbtietje
Gaffer oott ber öuft angefaugt mirb, weift eS beim
(Spülen einen grôpèren' ^rudf -auf ats bei 5fetiengug=
»Apparaten ober fonftigen ©pftemen, unb ift her Ser=
Iraudj an äöaffer bei biefent Stpparai bennoctj fetjr ge=

ring, ©er (&tofet=@pül--$aften fantt in jeber beliebigen
ftölje, auch bireft hinter bem Cüofet angebracht werben.
Sin Uebertaufen beS SSafferS im haften ift oollfiänbig
au3gefct)toffen, ba bie im 9îaum o fomprinrierte Suft
fotetjes abfaugt, fobatb ber SCßafferfpieget über ben
©trimmer j)inau§get)t.

©er SlrbeitSoorgang beS 2lpparateS geftattet fidj
iotgenbermafîcn: fjft ber Schwimmer ri fo tief gefüllten,
M) bas SSaffereintrittênentit a geöffnet mirb unb baS
w'ajjèr buret) bas ©intaufrohr e in ben; ©pülfäften f
«tüteten fann, fo fdfjlie§t bas èintretenbe, mit bem ©e=

|ri| g surüdfgebtiebene SBaffer bie im Staunte o beftnb=
««je Suft ab unb fomprimiert fie. ©er SBafferfpieget
S $en ben ©efäjjen k, g fteigt tangfam, mätirenb ber
«afferfpieget gtoifchen ben ©efäffen m, g rafdt) gurücf=
W. SBirb buret) ein momentanes Deffnen beS.Sufö
öenttts (teictjten ©rttcf auf ben ©rueffnopf) ber Sufö
wuef im Suftraum a rebugiert, fo erfolgt ein gleich»

StuSftrömen be§ im ©pülfäften f aufgefpetrijer»
ten SSBafferë. SetjterèS friert nun buret) bie untere Deff=
M«g^be§ SfeehgefäfjeS k nacf) ber oberen Deffnung
#es 8teü)gefä|e§, m gu, um nun buret) bie obere

Öffnung beS StecffgefäfieS h unb buret) ben Austritt i
!?• 'f P entweihen, bis baS im ©pülfäften gurücf=
Wetoçnbe SBaffer ben tiefften ©tanb erreicht hat, b. tj-
twgefübr' biS auf bie ^Btje ber îOeffnungen 1, ©er nteber=
Penbe ©djwimmer öffnet bas ©inlafjoenfit, fobafi wieber
We§;3gaffer bem Setjatter pgefüt)« mirb. S8ei q
ftro bte Suftleitung oorn • Suftoentit |er angefefjtoffen.

Da$ $dmei$$eit und fiarttöteit
wit beritcK$itigtittd der Blecbscbweissutta.

..Schweifen unb ^arttöten oon Slechförpern bietet

hpflw Bern bieten ; ben forfeit barternber ©icï)t£)eit

ii»«r fe- ©as rafefje Unbict)tmerben genieteter4Jtäf)te
I tge bes SerrofienS unb BerfreffenS ber Stemmfanten

unb Sfietföpfe ift bei gefdjroetfjtenSTähten auSgefctjtoffen.
Sorieilljaft ift bei gefctjmeisten

'
Sef)ättera baS geringe

©emicfjt, baS fict) barauS ergibt, bafj bie Stechftârîe in»
folge ber größeren geftigfeit ber gefcfjmeifîteu 0îaf)t Keiner
fein fann ats beim genieteten ipotjtförper. ffitr gefchweifjte
Slec£)förper oerwenbet man.üuSfchliepch glufjeifen. ©as
geeignetfie glufjeifen t)ierp ift baSjenige ttacf) I" 1 ber
hamburger 5)lormen, geuerbiedt), mit 30—40 kg mm-

©aS autogene Schweiften ()at fict)- erft im
Saufe ber feljten ^af)re auSgebilbet unb öat bereits eine
93rucf)feftigfeit. ©iefeS Sfiaterial leibet am menigften
buret) etroa oorfommenbe Ueberf)i^ung unb jeigt anber=
feitS bie geringfte SReigung pm 9tei|en in ber Staumärme.
fo umfangreicf)e 9tnroenbung in ber ißrajiS gefunben,
raie es faUm bei einer anbeten SlrbeitSmetöobe in fo
turner ffeit ber galt gemefen ift. SRan oerfteöt barunter
baS ©ctjroeifjen mittelft einer ©aSffamme, buret) bie baS
SRateriaf an ber p oerbinbenben Stefte bis pm ©etfmefgen
erf)i^t mirb, pfammenffiejit unb fict) oereinigt, ffür ftarf
beanfprudjte ^ofjfförper fottte man bie autogene ©dornen
§ung nict)t oermenben, ba fie ein ©ctjroei^oerfafjren ift,
bei bem bie Sßerbinbung ber ©cfjmeiffanten buret)
eingefefjmotjenes SDlaterial îjergeftetft mirb, baS nietjt
bure^ ©d^mieben ber äöellen oerbict)tet werben fann.
©aS autogene ©cfjroei^en wirb entmeber mit ©aüerftoff
unb ; SBafferfioff ober, mit ©aüerftoff unb Stjetpten
ausgeführt, ütaef) le^terer ÜJteibobe erfolgt bie ©ct)mei=
feung rafter unb billiger, gür SGßaffetftoff beträgt
Sie pläffige ©lechftärfe 8 mm, für Sljetpten rünb
10 mm. Sei größerer Stecfjftärfe empfiehlt fitf) ein
Sormärmen-buret) eine CÖaSftamme, .^otjfohtenfcuer ufro.
möglichft auf ei,ne ©emperatur oort 600—800® C. ©aS
©chmei^en erfolgt in ber StBeife, ba§ bie Sieche bis p
3 mm ©tärfe ftumpf ooreinanber gelegt unb ihre Tanten
biS pm Qneinanberffie^en erhi^t werben. ®ie Tanten
ftärferer Stedje werben abgefct)rägt, fo ba^ fie eine Dîut
Silben, bie mit- einem 3ujaÖ oon weichem ©raht aus
fchrOebifct)em Çoljfohleneifen oollgefchmoljen wirb. ®ie

pr Prüfung' ber autogeft gef(f>wei|ten blähte oon fflufi»
eifenblechen oörgenommenen Serfuaje ergaben als größten
Sftangef biefer ©chwei^methobe bie erhebliche Ungleich'
mäfrigleit in ber ^attbarfeit ber einzelnen ©rijwei^nähte.
®ie ffeftigleit ber blähte fdhwanlte oon 95—97 % ber
3errei|ifeftigteit, beS geglühten oollen Slecf)eS nur bis
auf 55,5 ®/o. -

Seim"©chweißen mit 3B äff er gas befteht ber
Sorieil barin, bap baS Slnheijen ber 9laht oon Seiben

Seiten.. möglich ift/ rin. ©egenfatj pr ÄolSfcl)Weisung,
bei ber nur oon einer ©eite angeheilt werben fann. Qe,
gléidhmâ^iger bie 9taht in ihrer gangen ©tärfe burc|=
erhiht werben fann, umfo fidherer fällt bie Serfchweifjung
aüS. Sei ber 2öaffergaSfcf)weifpng wirft bie flamme
beSoppbierenb auf baS @ifen, fo ba^ bie p oerfchwek
fjenben fffächen rein bleiben unb fic| umfo beffer oer=
binben. ©aS 3ufimmenfügen ber Siecke erfolgt beim
Slrbeiten mit SöafjergaS, ebenfo wie beim ©dhwei^en im
^ofSfeuer, nach ber SRethobe SeS ©tumpffdhweifjenS, beS

UeberlappungSfdhwei^enS unb beSSi^wei^enS aüfÄeil. ®ie
©tumpffdhwei^ung ift befonberS bei allen fet)r engen ober,
im .fjtmern unpganglichen ^ohlförpern angebra'dht. ®ie
UeberlappungSfchweifpng ift wegen ihrer größeren unb
bauernben 2BiberftanbSfäf)igfeit jeber anberen ©^wet=
fjung oorpjiehen. ©ie ift teurer als bie ©tumpffd)mei=
fung unb finbet eine @renge in ber Sfechftärfe. SRöglich
ift fte bis p einer Slectjftärfe oon 80 mm.

©ie Seilfeh Weisung hingegen lä^t fiel) noch bei
einer Slectjftärfe oon etwa 100 mm ausführen. 3"
ber Sabril ber 2lftiengefelffcf)aft fjuliuS ipintfch in ffürften=
walbe \fönnen §of)Iförper bis p 5 m ©urchmeffer bei
30 m Sänge unb einem ©ewicfjt oon 50,000 kg -her=
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elssel-Spül^pparal „Patent".
Von Walter Brändli, Techniker in Rorschach, wird

seit kurzer Zeit ein neuer Closet-Spül-Apparat in den
Handel gebracht, der das Interesse aller Installateure
vollauf verdient. Dieser, in allen Staaten patentamtlich
geschützte Apparat wird von einem, an beliebigem Orte
zu montierenden Lust-Ventil (Druck-Knopf) aus, auto-
malisch belätigt. Da das im Spül-Kasten befindliche
Wasser von der Lust angesaugt wird, weist es beim
Spülen einen größeren Druck auf als bei Kettenzug-
Apparaten oder sonstigen Systemen, und ist der Ver-
brauch an Wasser bei diesem Apparat dennoch sehr ge-

ring. Der Closet-Spül-Kasten kann in jeder beliebigen
Höhe, auch direkt hinter dein Closet angebracht werden.
Ein Ueberlaufen des Wassers im Kasten ist vollständig
ausgeschlossen, da die im Raum o komprimierte Luft
solches absaugt, sobald der Wasserspiegel über den
Schwimmer hinausgeht.

Der Arbeitsvorgang des Apparates gestaltet sich
solgendermaßen: Ist der Schwimmer >1 so tief gesunken,
«aß das Wassereintrittsventil n geöffnet wird und das
Wasser durch das Einlaufrohr v in den Spülkasten k
antreten kann, so schließt das eintretende, mit dem Ge-
W 8 zurückgebliebene Wasser die im Raume o befind-
«che Luft ab und komprimiert sie. Der Wasserspiegel
Mschen den Gefäßen k, A steigt längsam, während der
Wasserspiegel zwischen den Gefäßen m, A rasch zurück-
mit. Wird durch ein momentanes Oeffnen des Luft-
àtlls (leichten Druck auf den Druckknopf) der Lust-
druck im Lustraum n reduziert, so erfolgt ein gleich-
wßWs Ausströmen des im Spülkästen k aufgefpeicher-
ten Wassers. Letzteres fließt nun durch die untere Oeff-
""W des Blechgefäßes k nach der oberen Oeffnung
»es Blechgefäßes m zu, um nun durch die obere

Mung des Blechgefäßes d und durch den Austritt i
ff M entweichen, bis das im Spülkasten zurück-

bleibende Wasser den tiefsten Stand erreicht hat, d. h.
ungefM M auf die Höhe der Oeffnungen l, Der nieder-
gehende Schwimmer öffnet das Einlaßventil, sodaß wieder

àsser dem Behälter zugeführt wird. Bei g
wad die Luftleitung vom Lustventil her angeschlossen.

vss Schmissen una fimiöten
M »Wchsichtigung âer klechschtveissung.

Schweißen und Hartlöten von Blechkörpern bietet
^m Nieten^ den Vorteil dauernder Dichtheit

im», <te. Das rasche Undichtwerden genieteter Nähte
l lge des Verrostens und Zerfressens der Stemmkanten

und Nietköpfe ist bei geschweißten Nähten ausgeschlossen.
Vorteilhaft ist bei geschweißten

'
Behältern das geringe

Gewicht, das sich daraus ergibt, daß die Blechstärke in-
folge der größeren Festigkeit der geschweißten Naht kleiner
sein kann als beim genieteten Hohlkörper. Für geschweißte
Blechkörper verwendet man. ausschließlich Flußeisen. Das
geeignetste Flußeisen hierzu ist dasjenige nach l' 1 der
Hamburger Normen, Feuerblech, mit 39- 40 kg- mm"

/ Das autogene Schweißen hat sich- erst im
Laufe der letzten Jahre ausgebildet und hat bereits eine
Bruchfestigkeit. Dieses Material leidet am wenigsten
durch etwa vorkommende Ueberhitzung und zeigt ander-
seits die geringste Neigung zum Reißen in der Blauwärme,
so umfangreiche Anwendung in der Praxis gefunden,
wie es kaum bei einer anderen Arbeitsmethode in so

kurzer Zeit der Fall gewesen ist. Man versteht darunter
das Schweißen mittelst einer Gasflamme, durch die das
Material an der zu verbindenden Stelle bis zum Schmelzen
erhitzt wird, zusammenfließt und sich vereinigt. Für stark
beanspruchte Hohlkörper sollte man die autogene Schwei-
ßung nicht verwenden, da sie ein Schweißverfahren ist,
bei dem die Verbindung der Schweißkanten durch
ein geschmolzenes Material hergestellt wird, das nicht
durch Schmieden der Wellen verdichtet werden kann.
Das autogene Schweißen wird entweder mit Sauerstoff
und Wasserstoff oder mit Sauerstoff und Azetylen
ausgeführt. Nach letzterer Methode erfolgt die Schwei-
ßung rascher und billiger. Für Wasserstoff beträgt
die zulässige Blechstärke 8 mm, für Azetylen rund
10 mm. Bei größerer Blechstärke empfiehlt sich ein
Vorwärmen durch eine Gasflamme, Holzkohlenfeuer usw.
möglichst auf eine Temperatur von 600—800° 6. Das
Schweißen erfolgt in der Weise, daß die Bleche bis zu
3 mm Stärke stumpf voreinander gelegt und ihre Kanten
bis zum Ineinanderfließen erhitzt werden. Die Kanten
stärkerer Bleche werden abgeschrägt, so daß sie eine Mut
bilden, die mit einem Zusatz von weichem Draht aus
schwedischem Holzkohleneisen vollgeschmolzen wird. Die
zur Prüfung' der autogen geschweißten Nähte von Fluß-
eisenblèchen vorgenommenen Versuche ergaben als größten
Mangel dieser Schweißmethode die erhebliche Ungleich-
Mäßigkeit in der Haltbarkeit der einzelnen Schweißnähte.
Die Festigkeit der Nähte schwankte von 95—97 ff« der
Zerreißfestigkeit, des geglühten vollen Bleches nur bis
auf 55,5»/».

Beim'Schweißen mit Wassergas besteht der
Vorteil darin, daß das Anheizen der Naht von beiden
Seiten möglich ist, im. Gegensatz zur Koksschweißung,
bei der nur von einer Seite angeheizt werden kann. Je
gleichmäßiger die Naht in ihrer ganzen Stärke durch-
erhitzt werden kann, umso sicherer fällt die Verschweißung
aus. Bei der Waffergasschweißung wirkt die Flamme
desoxydierend auf das Eisen, so daß die zu verschwei-
ßenden Flächen rein bleiben und sich umso besser ver-
binden. Das Zusammenfügen der Bleche erfolgt beim
Arbeiten mit Wassergas, ebenso wie beim Schweißen im
Koksfeuer, nach der Methode des Stumpfschweißens, des

Ueberlappungsschweißens und des Schweißens aufKeil. Die
Stumpfschweißung ist besonders bei allen sehr engen oder,
im Innern unzugänglichen Hohlkörpern angebrächt. Die
UeberlapPungsschweißung ist wegen ihrer größeren und
dauernden Widerstandsfähigkeit jeder anderen Schwei-
ßung vorzuziehen^ Sie ist teurer als die Stumpfschwei-
ßung und findet eine 'Grenze in der Blechstärke. Möglich
ist sie bis zu einer Blechstärke von 80 mm.

Die Keilschweißung hingegen läßt sich noch bei
einer Blechstärke von etwa 100 mm ausführen. In
der Fabrik der Aktiengesellschaft Julius Pintsch in Fürsten-
walde können Hohlkörper bis zu 5 m Durchmesser bei
30 m Länge und einem Gewicht von 50,000 KZ -her-
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geftetft werben. Sie Jßrüfung: ber mitsSögffergaSK-ge»
fdjweigten 9Mt)te erfolgte an .Qerreigfiäben, bie aus ge=

fchweigten Stechen herauSgebobelt würben. Sie ©efaint*
brucbfeftigfeit ber 9îaï)t würbe auf 94,5 7o ber gefiigfeit
beS oollen SlecheS unb bie Srudjbehnuttg beS gefdjweigten
SftaterialS auf 80 'Vo ber Srudjbehnung bei oollen sötec£>e§

ermittelt.
Set fdjwcteueren Siefen, bis gu etwa 6 mm ©tärf'e,

ift eS gweefntägiger, bafî fie hartgelötet, alë.:bag :fie ^ ge=

fctjweigt werben, ba bie gefügfeit' ber überlappten Cöt>

naht größer als bie beS 53fecfie§ ift unb bie Sehnbarfeit
beâfeïben ni(f)t habet leibet. Um feftguftellen, in wet«hent
©tage baS .jparilötett bem autogenen Schweifen bmfid)t=
tich ber äßiberftanbSfähigfeit ber Dtabt überlegen' 'ift,
würben hartgelötete unb autogen gefdjweigte Behälter
burch .baS Sprengen mit innerem SBaffcrbrucf geprüft.
Sie Surdjmeffer beiber Strien oon Behältern waren
genau gleich, bie Sängen geigten nur geringe Slbweicf)»

ungen. Sie Söben waren ebenfalls in beiben gälten
faft genau übereinftimmenb. hierbei würbe feftgeftettt,
bag bie SBiberftanbSfähigfeit ber autogen gefchweifjten
Behälter. im Surcl)fcl)nitt nur 7* bis £)öc^fien§ 7b oon
berjenigen ber aus gleichen Stechen hetgeftellten hart»
gelöteten war. 9îi<ht p empfehlen ift bie fpartlötung
für über 150" 0 erwärmte Steche. SOtit Sorteit lägt
fich. baS autogene ©chweigoerfahren auch P* ^Reparatur
ooti Sampffeffeln oerwènben.

kHtri$(De Eeitungen im fewer und wirksame
massitabmett zur unfailverbütung.

©roge Kataftropheri bei auSbredjenben Sränben tonnen
oermieben, ober in ihrem Umfange boch bebeutenb beein=

trädjtigt werben, wenn bie anwefenben ißerfonen mit
Stühe unb Uebertegung fofort biejenigen SJlagnahjtien er=

greifen, bie jeweils geboten finb. Ser Sranb ber Srüffeter
SßeltauSftellung lehrt jeboct) wieber, bag fich baS groge
ißubtifum über biefe notwenbigen SRagnahmen oötlig im
unîlaren befinbet, unb fie tonnen baber nicht oft unb ein»

bringtidE) genug wieberholt werben. Stactjftehenb feien
nun bie SJkgnahmen veröffentlicht, welche bei ausbrechen»
bem geuer an ben eleftrifcf)ett gnftallationen in ben oom
Sranbe betroffenen ober bebrohten Stäumen p empfehlen
finb. Siefe Sorfciiriften finb oom -Berbanbe- Seutfcher
©leftrotechnifer aufbergahreSoerfammlung p Sortmunb»
©ffen 1905 aufgeteilt unb auf ber bieSjährigen gahreS»
oerfammlung ergängt wbrben.

A. SetriebSanlagen.
1. gn oom getter betroffenen ober unmittelbar be=

brohten elebtrifcfjen SetriebSanlagen ift ber Setrieb nur
int. äugerften Stotfalt unb womöglich, nur burch baS Se=

triebSperfonat einjuftellen., SaS ©itigreifen oon ißerfonen,
bie mit bem betreffenbett Setrjebe nicht/oertraut finb,
ift tunlichft gu oernteiben.

2: Sie 9ttdfchinen unb Slpparate finb fowcir als
möglich oor CöfcE)maffer gu fdEjü^ert. ©mpfehlenSWerte
Söfchmittet für Sttafchinen unb Apparate fiftb troefener
©anb, Kohleftfäure unb ähnliche nicht teitenbe unb nicht
brennbare ©toffe:

B. gnftallationen.
1. Sie Campen in ben oom geuer betroffenen ober •

bebrohten Stäumen finb — auch öei Sage — eingu»

gehalten: ; ©ie leuchten - im ©egenfatge gu alten anberen
SeteuchtungSmitteln aüdfitt raucherfüllten Sftäümen weiter
unb fiftb baher gut ©rleichterung oon SiettungSarbeiten
unentbehrlich. Sie Ceitungen bürfen baher nicht abge=

gehaltet werben.

: r 2. Som geuer bebroble©lef'trotuotorenbetrtebe. finb,

falls erforberlich, burch bie bämit betrauten tjktfonc:.
auSgufchalteit. SaS.» ©ingreiieit. wow'ißetfonen^.bie mit

: ben betreffenbett S.etriebetf nicht oertraut fttxbv > jiftj 1®.

lichft gu oernteiben. .b'3 7»;
3. Sie Cöfch» uttb IRettungSarbeiten. ber: .gèuemvj;

finb im-übrigen ohne 9tücffid)t auf bie eleftrifdien Ottftallw
tionen oörguttehmen.. Slur foil bctS Sefprijgett : oon. siel

lrifche.nigpparaten,©cha(ttafeln,i©i4erungen,::nach:';®g.
liehteit oermieben unb lein- SeitungSbraht ohne gwifjgcn.
ben ©runb burchhauen werben;

4. ©ämtlic^c.©inrichtungettv. toelche gum illttfhiu'";
eines ©lettrigitätswerfeS gehören, -wie, SerteilungSfäfte:'
©lettrigitätSgähler,.SranSformatoren>fmb:Oon.berä(fsSet=
wehr: tunlichft unberührt gu laffett uttb bereft Sefpt%-
mit Sßaffer ift gu oermeiben. @mpfehlenSw,erte'!Ê&f|
mittel fiel)e A2. ^

5. Seamte ber ©leftrigitätSwerfe, welche fich atSfolc|c

legitimieren, erhalten ßutritt gur SranbfteHe', um, trenn

nötig, SranSformatoren unb beren gubehör, fowie anbere

bem ©leftrigitätSwerfe gehörige Seile ftromloS gu machet:.

Sen, Slnorbttungen beS SeiterS ber getterwehr auf- bet

SranbfteHe ift golge gu leiften. SBenn an ber Starte

ftelle ©efahr für. bie Sefdjäbigung oon SrauSformatoteit
Ober beren fjuleitungen oorliegt, wirb feitenS ber geuer»

wehr ,ber SetriebSbireftion beS ©leftrigitätSwe'rfeS auf

bem fchneHfien 3ßege Stacf)ricbt gegeben.

C. greileitungen.
1. Sie in ber Otähe beS SranbobjefteS beiinbli^e?.

©tarfftrom»greileitungen bürfen wegen ber bamit Oer»

bunbenen CebettSgefahr nicht berührt werben, Sa auf

Ceitern,. ©tätigen, .spelttte ufw. ben eleftrifchett ©iter,

gu übertragen oermögen, fo bürfen bie. 34lartnfcE)aften

.audh. folche ©eräte njeht mit ben greileitungen in Se»

rühtung bringen. 'Seim ©pfitjen ift baräuf p a^iett,

bag baS ©taljlrohr möglichft weit," ntinbeftenS aber u

oott ben greileitungen entfernt bleibt.
; :

2., SBenn eS uttbebingt erforberlich ift, greiteitun^.
fpannungStoS' gu machen, fo foil biefeS mit £>ilfè

greileitungSfchalter an ben SlbfchaltungSfiellett ntöglifj
burch ißerfönal beS SkrfeS bewirft werben, fiut fît

oorliegenber CebenSgefahr finb bie Ceitüngen bürd) Suu

fchliegen unb ©rben fpannungStoS gù ma^en. Siefen

©ewaltmittel barf nur oon eingehenb. gefchulten 9Jt<®

fdhaften ausgeführt werben, gerfchneiben ber Seitungen

ift gefährlich unb foil nicht ftattfinben.
3. ©S empfiehlt ftcf), oün jebem in ber Siähf »

©tarfftrom»greileitungen äuSgebrodhenen Sränbe bie f®

biefe Ceitungen guftänbige ©teile in Kenntnis gu f#>'

©S empfiehlt fic£> ferner, eine 9lngahl geuerwehrW'

int 2lbf'ci)aiten, ©rben unb Kurgfchliegen ber ßeitunge"

auSgebilbet gu halten.

6iftfreic$ Uittversal-Dicbtungsmittcl
für 6a$-, m«$$er- und weizaniagen, sowie föf •

J*

TabriKaniagen mit DamwmtricD.
(Stiftent Sßtta? StranS.)

tOlit biefem giftfreien SichtungSmittel „gehr"
gur oollften fjafriebenheit oie meiften ©aSwerte u

gnftallateure Oefterreich=UngarnS. -

Sitrch baS augerorbentüch fefte ©ingiehen beS neu '

gefetfliclj gefeftütgten SichtiingSmittelS „gehr" merbettgj,
bei mangelhaft gefchnittenen ©ewittbett abfolut 1p.

i Sichtungen hergefteltt. ©in weiterer Sorteil 'ergwU,

•bei ber älnwenbung oon „gehr" baburd), bag auch"

langer 3eitbauer ein leichtes Qurüofbreh en ber
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gestellt werden. Die Prüfung der mit Waffergasge-
schweißten Nähte erfolgte an Zerreißstäben/ Nie.aus. ge-
schweißten Blechen herausgehobelt wurden. Die Gesamt-
bruchsestigkeit der Naht wurde aus 94,5 der Festigkeit
des vollen Bleches und die Bruchdehnung des geschweißten
Materials auf 80 "/» der Brüchdehnung des vollen Bleches
ermittelt..

Bei schwächeren Mechen, bis zu etwa 6 mm Stärke,
ist es zweckmäßiger, daß sie hartgelötet, als Naß M ge-
schweißt werden, da die Festigkeit' derüberlappten Löt-
naht größer als die des Bleches ist und die Dehnbarkeil
desselben nicht dabei leidet. Um festzustellen, in welchem
Maße das Hartlöten dem autogenen Schweißen Hinsicht-
lich der Widerstandsfähigkeit der Naht überlegen ist,
wurden hartgelötete und autogen geschweißte Behälter
durch das Sprengen mit innerem Wasserdruck geprüft.
Die Durchmesser beider Arten von Behältern waren
genau gleich, die Längen zeigten nur geringe Abweich-
ungen. Die Böden waren ebenfalls in beiden Fällen
fast genau übereinstimmend. Hierbei wurde festgestellt,
daß die Widerstandsfähigkeit der autogen geschweißten
Behälter im Durchschnitt nur V- bis höchstens V» von
derjenigen der aus gleichen Blechen hergestellten hart-
gelöteten war. Nicht zu empfehlen ist die Hartlötung
für über 150° 0 erwärmte Bleche. Mit Vorteil läßt
sich das autogene Schweißverfahren auch zur Reparatur
von.Dampfkesseln verwenden.

Elektrische Leitungen im feuer uns wirksame
Massnahmen nur Untailverviitung.

Große Katastrophen bei ausbrechenden Bränden können
vermieden, oder in ihrem Umfange doch bedeutend beein-

trächtigt werden, wenn die anwesenden Personen mit
Ruhe und Ueberlegung sofort diejenigen Maßnahmen er-
greifen, die jeweils geboten sind. Der Brand der Brüsseler
Weltausstellung lehrt jedoch wieder, daß sich das große
Publikum über diese notwendigen Maßnahmen völlig im
unklaren befindet, und sie können daher nicht oft und ein-

dringlich genug wiederholt werden. Nachstehend seien

nun die Maßnahmen veröffentlicht, welche bei aushrechen-
dem Feuer an den elektrischen Installationen in den vom
Brande betroffenen oder bedrohten Räumen zu empfehlen
sind. Diese Vorschriften sind vom Verbands. Deutscher
Elektrotechniker auf der Jahresversammlung zu Dortmund-
Essen 1905 aufgestellt und auf der diesjährigen Jahres-
Versammlung ergänzt worden.

H.. Betriebsanlagen.
1. In vom Fmer betroffenen oder unmittelbar be-

drohten elektrischen Betriebsanlagen ist der Betrieb nur
im äußersten Notfall und womöglich nur durch das Be-
triebspersonal einzustellen.. Das Eingreifen von Personen,
die mit dem betreffenden Betriebe nicht, vertraut sind,
ist tunlichst zu vermeiden.

2. Die Maschinen und Apparate sind soweit als
möglich vor Löschwasser zu schützen. Empfehlenswerte
Löschmittel für Maschinen und Apparate sind trockener

Sand, Kohlensäure und ähnliche nicht leitende und nicht
brennbare Stoffen

L. Installationen.
1. Die Lampen in den vom Feuer betroffenen oder -

bedrohten Räumen sind — auch bei Tage — einzu-
schalten: Sie leuchten im Gegensatze zu allen anderen
Beleuchtungsmitteln aUch'in rauchersüllten Räumen weiter
und sind daher zur Erleichterung von Rettungsarbeiten
unentbehrlich. Die Leitungen dürfen daher nicht äbge-

schaltet werden.

^ 2. Vom? Feuer bedrohte Glektranwtorenbetriebe.M
falls erforderlich, durch die damit betrauten Petsmie«

auszuschalten. Das' Eingreifen. von' Petsonen, .die mit

- den betreffendem Betrieben nicht vertraut? sind, - siD tzm-

lichst zu vermeiden. à'
3. Die Lösch- -und Rettungsarbeiten. den Fèumvch

sind im übrigen ohne Rücksicht auf die elektrischen Jichà
tionen ' vorzunehmen-.-. Nur soll das Bespritzen -von-M
'trischenApparaten,Schalttafeln,<Sicherungen>:nach'-W^
lichleit vermieden und -kein Leitungsdraht ohne WinW
den Grund durchhauen werden? ÄW-mÄ-ßu-M
..: 4. Sämtliche. Einrichtungen,. welche? zum («Anschluss«

eines Elektrizitätswerkes gehören/ wie, Verteilungskästee
Elettrizitätszähler,-TransformatoreN)sind-vönderWKr-
wehr tunlichst unberührt zu lassen und deren Bespritz«»

mit Waffer ist zu vermeiden. Empfehlenswerte-Lösch-
Mittel siehe 4.2. - -??

5. Beamte der Elektrizitätswerke, welche sich als solch«

legitimieren, erhalten Zutritt zur Brandstelle, um, wem

nötig, Transformatoren und deren Zubehör, sowie ander«

dem Elektrizitätswerke gehörige Teile stromlos zu mache».

Den. Anordnungen des Leiters der Feuerwehr auf der

Brandstelle ist Folge zu leisten. Wenn an der Bàd-
stelle Gefahr für. die Beschädigung von Transformator«»
oder deren Zuleitungen vorliegt, wird seitens der Feuer-

wehr .der Betriebsdirektion des Elektrizitätswerkes aus

dem schnellsten Wege Nachricht gegeben.

0. Freileitungen.
1. Die in der Nähe des Brandobjektes befindliche»

Starkstrom-Freileitungen dürfen wegen der damit ver-

bundenen Lebensgefahr nicht berührt werden. Da auch

Leitern,. Stangen, Helme usw. den elektrischen Euer,

zu übertragen vermögen, so dürfen die Mannschaft«

.auch solche Geräte nicht mit den Freileitungen m B«-

rührung bringen. Beim Spritzen ist darauf zu achte«,

daß das Stahlrohr möglichst weit, mindestens aber »

von den Freileitungen entfernt bleibt. s
2.. Wenn es unbedingt erforderlich ist, Freileitung«»

spannungslos zu machen, so soll dieses mit Hilft d«:

Freileitungsschalter an den Abschaltungsstellen Möglichst

durch Personal des Werkes bewirkt werden. Nur lu.

vorliegender Lebensgefahr sind die Leitungen durch Kurz-

schließen und Erden spannungslos zu machen. Dieses

Gewaltmittel darf nur von eingehend geschulten Mau»-

schaften ausgeführt werden. Zerschneiden der Leitung«»

ist gefährlich und soll nicht stattfinden.
3. Es empfiehlt sich, von jedem in der Nähe w

Starkstrom-Freileitungen äusgebrochenen Brände die sv

diese Leitungen zuständige Stelle in Kenntnis zu W
Es empfiehlt sich ferner, eine Anzahl Feuerwehrleute

im Abschalten, Erden und Kurzschließen der Leitung«»

ausgebildet zu halten.

Mttteies Univelsal-MchlungsmMel
kür «as. Wasser- una W-Mlagen. sowie M ^

sadManlagen mit vamprvetriev.
(System Jgnaz Kraus.)

Mit diesem giftfreien Dichtungsmittel „Fehr" arbeit«»

zur vollsten Zufriedenheit me meisten Gaswerke u

Installateure Oesterreich-Ungarns.
Durch das außerordentlich feste Einziehen des ne» -

gesetzlich geschützten Dichtungsmittels „Fehr" werden I«

bei mangelhaft geschnittenen Gewinden absolut D -

- Dichtungen hergestellt. Ein weiterer Vorteil Kgw?,
bei der Anwendung von „Fehr" dadurch, daß auch »

langer Zeitdauer ein leichtes Zurückdrehen der Gen>
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