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2lm ftegenben Stamme lägt fidg ber ©efunbgettS»
Suftanb metft burcg ben ©efamtetnbruct, bte Benablung
ober Belaub ung, ©«funbgeit ber Slfte, geglen fdgabgafter
©teilen, fenJrecgt andnanbergeridgtete Rhtbenfdbuppen er»
Jenen; am liegenben ©tomme finb bte Befdgaffengeit
ber ©d&nittfläcgen, ber Slftftumpfe, ber Rtnbe, etmaige
SBunbfläcgen, tßiljanfa^ftellen ju beadgten; aucg geben

oft ber Klang beim Suffdblagen ober Sttufbeulungen u. f.
ro. Beranlaffung pr SSorftd^t ober pm Berbacgt oor»
ganbener gebier unb ©cgäben.

Slber ^irtcinfc^cn tn ben ©tamm fann man nicgt,
unb manchet ganj gerotegte unb tn fetnem gatge tüchtige
Çoljfaufer bat ftdg fc^on tn ber Beurteilung ber tn»

neren Befdgoffengett eines ©tammeS getäufd^t.
©o oerJaufte etne gorftoerroaltung oor etnigen fahren

einem fpolsgänbler oler non il)m felbft auSgefucgte fd^öne
©tficfe £ols, bte er ju SBagenbrettew oerroenben rooHte,
unb al§ er fie auffdgnttt, mar ntdbt etn elnjigeS ©tücJ
feglerfret ; fte maren fämtlidge mebr ober meniger
„anbrüdgig", rote ber forftlidge 3foSbrucf für IranJeS
|jols lautet. ®te gorftoerroaltung roar frob, bag ber
Käufer fte felbft auSaefudgt batte, fonft roäre fie oleHeidgt
tn ben Berbodgt geJommen, bem Käufer für fdgroereS
©elb abfidgtlidg fcbledgte 9Bare oertauft p gaben!

3Rit ben fortfcbreltenben ©rrungenfcgaften ber SGBiffen»

fdgaft roerben bte ^ofprobujenten mebr unb mebr auf»
geflärt über bte ©tgenfdgaften ber f)ölpr unb über bte

Urfadge ber Krantbetten, igrer gebler unb SRängel, unb
öieüetdgt gelingt eS, btefe immer mebr su oerbrängen
unb beffereS unb gefunbeS $ols ju probuslerert ; benn
bte ©rtennlniS ber Utfacge eines geglerS, einer ©rfran-
Jung ift ber erfte ©dgritt sunt Kampf bagegen unb gibt
Hoffnung auf ©rfolg.

Das ^euetfcfyttJeiföen wn5 6as
autoscnc Sd?u>eiföeii.

(Korrefponbenj.)

®aS geuetfdgroeigen beseidgnet man fd^tecE)tJ)tn als
©dgroeigen unb man oerfiegt barunter bte Berbinbung
jroeier SRetaüftücJe burcg enges ßufammenfügen tn er»

gigtem guftanbe unter ©InroirJung einer äugeren, me»

dganifdgen Kraft, alfo unter ®ruct ober |jammerfdblägen.
Beim ©rhigen eines SRetallS bilbet ftdg nun eine Djgb»
fdgidgt, b. g. eine Berbinbung beS SRetallS mit bem
©auerftoff ber Suft; man nennt btefe ©ctjid^t ben Jammer»
fdglag, ber burcb bte metbanifdbe Kraft bann entfernt
roirb Qn ben meiften gällen finb gleichartige SRetaHe

SU oereinigen unb man fegt baber bei bem Slusbrucf
©dgroeigen oorauS, bag bte ju oetbinbenben Seite aus
etn unb bemfelben SRetatl beftegen. ©cbroeigen laffen
fid) naturgemäg bie SRetaKe nur tn etnem roetcgen, teig»
artigen ober aber tn flüfftgem 3uftanb ; tn letzterem gaäe
aber barf fidg baS glü ff'g roerben nur auf bie ber
©dgroeignagt näcgftgelegenen Seile etfirecfen, audj Jann
man in btefem galt nid^t fo obne roeiteceS eine metbanifdbe
Kraft einroixJen laffen. 2lm leid^teften fdbroetgbar ftnb
naturgemäg biejenigen SRetaüe, roeldbe oor bem Ueber»

gang in ben flüfftgen guganb roeicb roerben, fo bag fidg,
ägniicg roie beim SBadgS, oerfdbtebene ©tücfe ju etnem
einzigen pfammenfügen laffen. fuerger gehört eben baS
foblenftoffarme ©ifen unb roo man ©egenftänbe auS
©dbmiebeetfen bet fteHt, gebraudgt man audb in ben metften
gällen ©dgroetgarbeit. Rotroenbig babei ift aber immer,
bag eine äugere mecganifdge Kraft pr ©inroitlung Jommt,
unter beten ©influg bie Djpbfcgidgt sroifdgen ben ju oer»
binbenben Seilen jerftört unb bte ©cblacîe berauSgepregt
roirb; in allen gällen, in benen bieS ntdbt tn genügenber

SCßeife erfolgt, ift bie ©dgroeigung Jeine oollfommene.
Btel fcgroteriger geftaltet fidg baS ©dgroeigen oon ©tahi
unb SRetaHe, bie beim ©tgigen g ans unoermittelt, alfo
plögltdg ben flüffigen 3uftanb übergeben, ftnb nut
auf autogenem SCBege fdbroetgbar unb ba nur unter ge»

roiffen BorJebrungen.
SRan mug fidb trog aller gorifcgritte auf bem roeiten

©ebiete beS ©dgroelgenS ftetS berougt bletben, bag matt
an ber ©cgroetgfieHe nur feiten bie gleiche geftigfett et»

bält, roie fie bas Material felbft befigt. Sarum foK

man ftdg bei ftarl beanfpruebten Seilen, alfo Konftrub
tionSteilen, bie befligen ©rfdbütterungen unb ©tögen je,

ausgefegt finb, bei Reparaturen folcher gebrodgenet
Setle te. nie unb nimmer auf baS ©dbroeigen atletn »et«

laffen. Bei fegr ftarlen Dbjelten erreicht man mittels

geuerfegroeigung fegr oft nur etne Dbexflätgeoerblnbung;
nadg ber Siefe su ift bie Berbinbung Jetne oolIJommene,
@S Jann bieS feinen ©runb barin gaben, bag bie Ojpb»
fdgicgt sroifegen ben su oerbinbenben Seilen ntdgt oöütg

Serftört rourbe ober bag ftdg ©dgladJen im gntietn be»

fanben, bie burdg bte äugere meeganifege Krag nidgt

berauSgepregt rourben. Qn beiben gälten ergreift fug
bie Berbinbung niegt burdg ben gansen Querfegnitt bet

SU oetbinbenben Seile. Bei ftarJer ©rfegütterung tritt
bann in etnem folcgen gaHe roteber ein neuer Brucg ein,

SDte erge Bebingung für baS ©elingen einet ©cgioeif»

fung Jann bagin auSgefprodgen roerben, bag bte su »et»

etnigenben glädgen abfolut metaUifcg rein fetn müffen

unb audg roägrenb ber ©dgroeigarbeit fo bleiben, ©erabe

barin Hegt bie fpauptfegroterigfett für baS regelredgte

©dgroeigen, bag gdg eben bei ben SJletallen bureg ®t=

gigung eine Ojqbfcgidgt an ber RletaHobergädge bilbet

unb btefe einer innigen Berbinbung ber SRetaHe ginbetnb

tn ben SBeg tritt. Um btefe D^pbalion su oerginbetn,

oetfuegt man ben glädgen einen fegügenben ootläuggen

Uebersug su geben unb sroar burdg iüufftreuen oon Ktefel»

fanb, Boraj :c,, fogenanntem ©tgroeigpuloer. ®tefeS

fdgmilst tn ber fpige beS SRetaUS unb log babei alle

fid) bilbenben 9RetaUojt)be auf; natütlicg mug biefe

3Raffe beim ©dgroeigen auS ber ©egroeignabt entfernt

roerben burdg Quetfcgen unb Lämmern, roaS aber nur

feiten cöllig gelingt, ©o Jommt eS, bag bte ©dgroeig»

nagt nidgt immer bte geftigJeit beS SRaterialS ergält.

ffienn man etne Djpbbilbung nidgt su befürdgten bat,

arbeitet man oiel beffer ogne ©dgroeigpuloer. ©ne

bauergafte ©dgroeigung gelingt um fo beffer, je gröger

bie BerügrungSgädgen ber beiben su oerfdgroeigenben

©tücfe gnb. SRan fdgrägt bager bünne IrbeitSgüde an

ben gugen entfprecgenb ab ober legt ge fibereinanber.

SCBomöglicg brtngt man bie ©tücfe fegon oor bem ©>

gtgen tn Die erforberltcge Sage unb ergigt fte gemein»

fdgafilidg; nur roenn ©tagl unb ©ifen sufammengefegroeifit

roerben müffen, bebient man fieg feparater ©rgigung,

mit Rücfgegt auf bie oerfdgiebenen Semperaturen, beren

btefe SRaterialten sur ©dgroeigung bebürfen. SRatt oer»

roenbet tn btefem galle audg gauptfäcgltdg bte fetlförmtge

3apfenfdgroeigung ; man fpaltet babei baS eine «Uta

auf unb fteeft baS anbere ©tücf mit etnem Jeilförmtgen

3apfen in ben ©palt. Sie ©dgroeigfdglade fudgt ""JJJ

burdg rafdge, nidgt su Jräftige fpammetfcgläge auS bew

©palt gerau§subrängen ; erft roenn baS SRaterial gutter

geworben, fügrt man Jräftigere ©dtläge.
Beim geroögnllcgen geuerfdgroeigen erseugt man pt

erforberlidge ©dgroeiggige tn ©dgmtebefeuern,
Öfen ober bureg ©aSflammen. SBo eine geuerfdgme'P 8

richtig ausgeführt roirb unb gelingt, ba bewirft fte c

augerorbentlidg suoerläffige Berbinbung beS 9Jîutetia

bie ©dgroeigftelle roirb äugerft folibe unb s^ge- L
btefe ©rfdgeinung igre ©rJlätung barin, bag ourc|

medganifdge Bearbeitung beS teigartigen SRatertai«
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Am stehenden Stamme läßt sich der Gesundheits-
zustand meist durch den Gesamteindruck, die Benadlung
oder Belaub ung. Gesundheit der Aste, Fehlen schadhafter
Stellen, senkrecht anàandergerichtete Rindenschupven er-
kenen; am liegenden Stamme sind die Beschaffenheit
der SckmiNflächen, der Aftstumpfe, der Rinde, etwaige
Wundflächen, Pilzansatzftellen zu beachten; auch geben

oft der Klang beim Aufichlagen oder Ausbeulungen u. s.

w. Veranlassung zur Vorsicht oder zum Verdacht vor-
handener Fehler und Schäden.

Aber hineinsehen in den Stamm kann man nicht,
und mancher ganz gewiegte und in seinem Fache tüchtige
Holzkäufer hat sich schon in der Beurteilung der in-
neren Beschaffenheit eines Stammes getäuscht.

So verkaufte eine Forstverwaltung vor einigen Jahren
einem Holzhändler vier von ihm selbst ausgesuchte schöne
Stücke Holz, die er zu Wagenbrettern verwenden wollte,
und als er sie aufschnitt, war nicht ein einziges Stück
fehlerfrei; sie waren sämtliche mehr oder weniger
„anbrüchig", wie der forstliche Ausdruck für krankes

Holz lautet. Die Forstverwaltung war froh, daß der
Käufer sie selbst ausgesucht hatte, sonst wäre sie vielleicht
in den Verdacht gekommen, dem Käufer für schweres
Geld absichilich schlechte Ware verkaust zu haben!

Mit den sorischreitenden Errungenschaften der Wissen-
schaft werden die Holzproduzenten mehr und mehr auf-
geklärt über die Eigenschaften der Hölzer und über die
Ursache der Krankheiten, ihrer Fehler und Mängel, und
vielleicht gelingt es, diese immer mehr zu verdrängen
und besseres und gesundes Holz zu produzieren; denn
die Erkenntnis der Ursache eines Fehlers, einer Erkran
kung ist der erste Schritt zum Kampf dagegen und gibt
Hoffnung auf Erfolg.

Das Feuerschweitzen und das
autogene Schweißen.

(Korrespondenz.)

Das Feuerschweißen bezeichnet man schlechthin als
Schweißen und man versteht darunter die Verbindung
zweier Metallstücke durch enges Zusammenfügen in er-
hitztem Zustande unter Einwirkung einer äußeren, me-
chanischen Kraft, also unter Druck oder Hammerscklägen.
Beim Erhitzen eines Metalls bildet sich nun eine Oxyd-
schicht, d. h. eine Verbindung des Metalls mit dem
Sauerstoff der Luft; man nennt diese Schicht den Hammer-
schlag, der durch die mechanische Kraft dann entfernt
wird In den meisten Fällen sind gleichartige Metalle
zu vereinigen und man setzt daher bei dem Ausdruck
Schweißen voraus, daß die zu verbindenden Teile aus
ein und demselben Metall bestehen. Schweißen lassen
sich naturgemäß die Metalle nur in einem weichen, teig-
artigen oder aber in flüssigem Zustand; in letzterem Falle
aber darf sich das Flüssigwerden nur auf die der
Schweißnaht nächstgelegenen Teile erstrecken, auch kann
man in diesem Fall nicht so ohne weiteres eine mechanische
Kraft einwirken lassen. Am leichtesten schweißbar sind
naturgemäß diejenigen Metalle, welche vor dem Ueber-
gang in den flüssigen Zustand weich werden, so daß sich,
ähnlich wie beim Wachs, verschiedene Stücke zu einem
einzigen zusammenfügen lassen. Hierher gehört eben das
kohlenstoffarme Eisen und wo man Gegenstände aus
Schmiedeeisen herstellt, gebraucht man auch in den meisten
Fällen Schweißarbeit. Notwendig dabei ist aber immer,
daß eine äußere mechanische Kraft zur Einwirkung kommt,
unter deren Einfluß die Oxydschicht zwischen den zu ver-
bindenden Teilen zerstört und die Schlacke herausgepreßt
wird; in allen Fällen, in denen dies nicht in genügender

Weise erfolgt, ist die Schweißung keine vollkommene.
Viel schwieriger gestaltet sich das Schweißen von Stahl
und Metalle, die beim Erhitzen ganz unvermittelt, à
plötzlich in den flüssigen Zustand übergehen, sind nur
auf autogenem Wege schweißbar und da nur unter ge-

wissen Vorkehrungen.
Man muß sich trotz aller Fortschritte auf dem weiten

Gebiete des Schweißens stets bewußt bleiben, daß man
an der Schweißstelle nur selten die gleiche Festigkeit er-

hält, wie sie das Material selbst besitzt. Darum soll

man sich bei stark beanspruchten Teilen, also Konfiruk-
tionsteilen, die heftigen Erschütterungen und Stößen:c.
ausgesetzt sind, bei Reparaturen solcher gebrochener
Teile rc. nie und nimmer auf das Schweißen allein ver-
lassen. Bei sehr starken Objekten erreicht man mittels

Feuerschweißung sehr oft nur eine Oberflächeverbindung;
nach der Tiefe zu ist die Verbindung keine vollkommene.
Es kann dies seinen Grund darin haben, daß die Oxyd-
schicht zwischen den zu verbindenden Teilen nicht völlig
zerstört wurde oder daß sich Schlacken im Innern be-

fanden, die durch die äußere mechanische Kraft nicht

herausgepreßt wurden. In beiden Fällen erstreckt sich

die Verbindung nicht durch den ganzen Querschnitt der

zu verbindenden Teile. Bei starker Erschütterung tritt
dann in einem solchen Falle wieder ein neuer Bruch ein.

Die erste Bedingung für das Gelingen einer Schweif-

sung kann dahin ausgesprochen werden, daß die zu ver-

einigenden Flächen absolut metallisch rein sein müssen

und auch während der Schweißarbeit so bleiben. Gerade

darin liegt die Hauptschwierigkeit für das regelrechte

Schweißen, daß sich eben bei den Metallen durch Er-

hitzung eine Oxydschicht an der Metalloberfläche bildet

und diese einer innigen Verbindung der Metalle hindernd

in den Weg tritt. Um diese Oxydation zu verhindern,

versucht man den Flächen einen schützenden vorläufigen

Ueberzug zu geben und zwar durch Aufstreuen von Kiesel-

sand, Borax ec, sogenanntem Schweißpulver. Dieses

schmilzt in der Hitze des Metalls und löst dabei alle

sich bildenden Metalloxyde auf; natürlich muß diese

Masse beim Schweißen aus der Schweißnaht entfernt

werden durch Quetschen und Hämmern, was aber nur

selten völlig gelingt. So kommt es, daß die Schweiß-

naht nicht immer die Festigkeit des Materials erhält.

Wenn man eine Oxydbildung nicht zu befürchten hat,

arbeitet man viel besser ohne Schweißpulver. Eine

dauerhafte Schweißung gelingt um so besser, je größer

die Berührungsflächen der beiden zu verschweißenden

Stücke sind. Man schrägt daher dünne Arbeitsstücke an

den Fugen entsprechend ab oder legt sie übereinander.

Womöglich bringt man die Stücke schon vor dem Er-

Hitzen in die erforderliche Lage und erhitzt sie gemem-

schasilich; nur wenn Stahl und Eisen zusammengeschweißt

werden müssen, bedient man sich separater Erhitzung,

mit Rücksicht auf die verschiedenen Temperaturen, deren

diese Materialien zur Schweißung bedürfen. Man ver-

wendet in diesem Falle auch hauptsächlich die keilförmige

Zapfenschweißung; man spaltet dabei das eine Swa

auf und steckt das andere Stück mit einem keilförmigen

Zapfen in den Spalt. Die Schweißschlacke sucht wan

durch rasche, nicht zu kräftige Hammerschläge aus dem

Spalt herauszudrängen; erst wenn das Material Harm

geworden, führt man kräftigere Schläge.
Beim gewöhnlichen Feuerschweißen erzeugt man m

erforderliche Schweißhitze in Schmiedefeuern, Schweiz

öfen oder durch Gasflammen. Wo eine FeuerschMM n

richtig ausgeführt wird und gelingt, da bewirst sie e

außerordentlich zuverlässige Verbindung des Materia >

die Schweißstelle wird äußerst solide und zähe. Es g

diese Erscheinung ihre Erklärung darin, daß durch

mechanische Bearbeitung des Leigartigen Materials
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glrecfen unb Berfcßllngen bet ©irufturfafern beS ©ifenS
fieioorgemfen roirb. Bei Slufmerîfamfeit unb btnreteßenber
Hebung îann eine foleße ©cßroeißung tn einer SBßeife

au§gcföf»rt roerben, baß man bte ©eßweißung faum p
feiert oermag.

3ft fo bie geuerfeßroeißung für olele 3roecfe außer >

oibentlicß roeriooü, fo gibt eS boeß aueß roieber Ver»
toenbungSarten, œo iqre SluSfüßrung fcßroteiig. ja oft
unmöglich roirb. föierber gehört beîonberS ba§ ©cßroeißen
oon Siefen; bie ©rßißung oon Blecßförpern fann bei
ber geuerfeßroeißung nur non einer ©eite erfolgen unb
oft genug brennt bie bem geuer pgefeßrte ©cite meßt
ober weniger ab, etie bie ©cßroeißbiße bis pr anberen
Seite burcßbrlngen fann. Slucß entfielen im Bledß nur
ûHju leicht Stiffe infolge Ueberbißung. S3ei SRetaEen, bei
benen aueß im ersten 3uftanbe bte ©taftijitä S» unb
bie Brucßgrenje pfammenfaEen, wirb etne geuerfeßwetf»
fung überhaupt p einer Unmögtic^Cett. ©erabe auf biefen
©ebteten rourbe baßer bie autogene ©cßroeißung lebhaft
begrüßt unb führte fteß rafcß ein. Srotfchen geuer»
fdhiueißunfl unb autogener ©cßroeißung fteßt bte SBaffer
ga§f«^ioeißung.

©aS SBaffergaS,. etne SRifcßung oon Koßlenojgb unb
ffiafferftoff, roirb befanntlidh erzeugt, inbem man SBaffer«
bampf bureß glühenben 5?ofê ober Slnthrajit ftreießen
Idfjt. @S oerbrennt mit einer fehr hohe« Temperatur
unb mit einer oorjüglidh fonjentrierten glamrne; btefe
Sigenfcßaften machen bie SBaffergaSflamme pr ©cßroeißung
oorjügließ geeignet. TaS p feißroetßenbe SRaterial roirb
bis ju feiner ©dßroeißtemperatur erbiet unb bann roerben
bie ju oerbtnbenben Teile medßanifcß, alfo burdh @in=

roirfung äußerer Kräfte, oetbunben. Tie Blecße roerben
babei überetnanber gelegt ober fie roerben, rote man fagt,
überlappt gefcßroetßt. Tie SBaffetgaSrcßroeißung ift für
Sieche eine fehr poerläfftge ; bie Koften etner fompletten
Wage finb aber oerßätmiSmäßtg fehr hohe- ?für bie

»eebanifeße Bearbeitung fommen ßauptfäcßltdß ißreß= unb
ßammerroetfe ober auch Tampfßammetroerfe ^ur Ber»
roenbung. Qßre föauptanroenbung finbet bie SBaffergaS»
fdhroeißung in ber Verarbeitung oon Blechen oon 10 MS
25 mm ©tärfe; für bünnere Bleche finbet bte autogene
©eßweißung Verroenbung unb gehen roir jeßt p btefer
über.

Unter autogenem ©eßroelßen, ein Slusbrucf, ben roir
fohl am beften mit ©elbfllcbroetßung rotebergeben. oer»
ficht man jene Betfahren, bei benen tn geeigneter SBetfe
ein brennbare^ ©as unter ©auerftoffjuführung pr Ber»
brennung gebraut roirb; burch bie hohe BetbtennungS»
temperatur rotrb baS SRetaE in flüffigen 3"ftonb über-
führt unb bie p oerbinbenben Teile fließen in ber Stahl
in etnanber über. TaS brennbare, boeßoertige ©aS trieb
wit reinem ©auerfioff, baS unter Trucf pgefüßTt roirb,
innig oermifdht unb muß ben SRifcßungSapparat burch
bte an beffen ©piße angebradhte Bohrung mit foleßer
®ef^toinbigfeit oerlaffen, baß biefe bie SRögiicßfett ber
Swpflanpng ber ©ntpnbung bes ©auerftoffgemifcßeS
Sir Unmöglicßfett macht. TaS @aS»©auerftoff ©ebläfe,
bnf jur autogenen ©cßroeißung bient, roar natürlich er ft
abglich, als eS ber ^nöuftrte gelungen roar, reinen
oauetftoff in billiger SBeife ßerpfteEen ; bte autogene
|throetßung ift baher ein Kinb unferer $eit. Bet ber
®ci)roeißung toitb bem ®aS weniger ©auerfioff pgejüßrt,

ju feiner oollfommenen Verbrennung erforberlich
®ütf; babureß «teteßt man einmal, baß bie 3öribge-
lwnbigfeit beS ©emifdheS ßerabgefeßt roirb, unb barm
oermetbet man eine O^ibation beS SRetaflS, fa

^

in ber
wtfioffarmen glamme tritt fogar eine Stebuîiion ber

-jctaHopbe ein, roenn fich roirflid) foteße gebitbet haben.
•m braueßt alfo bei ber autogenen ©cßroeißung nießt
»otwenbig bie ©cßroelßjieEen metaüifc^ blanf p motßen.

StlS ®aS fommen heute hauptfächlicß jroet Strien inbe»
tradßt, ber SBafferftoff unb baS Sjepten.

Ter SBafferoff roirb in ©taßlflaf<ßen, auf 120 Sit*
mofphären gepreßt, in ben £>anbel gebracht, alfo ebenfo
rote ber ©auerfioff. SR an fann ben SBafferftoff aber
audß felbft ßetftellen burriß eteftrolptifdße ßerfepung be§
BBafferS. 3" ber B^agiS hat fteß bte Biafferftoff=©auer»
ftoff=glammenfdhroe)ßung bei bünnen Blechen gut bewährt;
fo batb mau eS aber mit Blecßen ju tun ßat, bte ftärfer
ßnb als 6 mm, fo roirb etne Botroärmnng ber Blecße
auf irgenbroelcße SBeife, s B. im ©dhmtebefeuer erfor=
bertidh- Slußetbem aber ift bte 3Bafferftoff=@auetftoff=
fcßroelßung anbern Verfahren gegenüber unroirtfdhaftlich.
TteS ßat fetnen ©runb barin, baß ftdß in ber flamme
SBaffer bejro. SBaffetbampf biloet unb btefeS roieber in
fetne Beftanbteile ©auerfioff unb SBaffetfioff jerlegi
roerben muß. Tiefer Ttffo^ationSprojfß entließt ber
flamme otel SBärme, fo baß btefe bei weitem meßt bie

Temperatur ßat, bie fte tatfacßltcß ßaben fönnte äußer»
bem tüßrt ber genannte Borgang ju einem Ueberfcßuß
an ©auerfioff, ber fetnerfeiiS roteber p einer Ojpbation
beS SRaterialS Beranlaffung gäbe, wenn man meßt ber
flamme meßr SBaffetfioff pfüßren würbe als nötig;
bteS führt bann eben p großen Keiften ber ©cßroeißung.

Biel oerbrelieter tn ber SfrajuS ift bie Sßsetglen»

©auetfiofffeßroeißung. Tie übtießen iietgten=@ntroi(f
lungSapparate feßen roir ßier als befannt oorauS. @r=

jeugt roirb befanntlicß baS Sljetplen aus Katjiumfarbib
unb SBaffer. Tßeoretifcß müßten auS 1 kg Karbib
348,7 1 äjeiplen gewonnen roerben; ba aber bte Stoß»

probufte nie eßemifdß rein finb, fo rechnet man tn ber
BrajiS mit 300—310 1 SljelplengaS für jebeS Kilo»

gtamm oergaften KatbibS. TaS Kaljiumlarbib felbft
gerotnnt man burdß ßufammenfdßmeljen oon Kai! unb
Koßte im eleftrifcßen Dien; natürlich ïommt für unS
nur ber Bepg im fpanbei in forage. Bei ber ©ntroief»
lung beS äjetpIenS auS bem Karbib roirb eine atemlicße
SBärmemenge frei unb eS tritt baßer etne ßoße @r»

roärmung ber ©afe ein. Stun feßt fieß aber baS äjetpten»
gas feßon etroa oon 500" C an in anbete Betbinbungen
um, eine ©rfeßeinung, bie man als Bflgvnetifation beS

äjetplenS bejeießnet. 3 um Schweißen ftnb aber bte neu
enifteßenben ©afe oöliig unbrauchbar, unb man muß
baßer bei äjeiplenapparaten für ©cßroeißsroedte auf eine

Unfchäbltcßmacßung ber enlroicfelten SBätmemengeit be=

baeßt fein, gerner ift eS für bte autogene ©cßroeißung
oon großer SBicßtigfett, baß baS Sfyetplen rein, alfo frei
oon feber Verunreinigung bureß ©taub jc. an bie Ber»
roenbungSfteüe gelange; medßanifcße Verunreinigungen
füßren p Störungen im Brenner, roa§ ftdß bureß KnaEen
hemerfhar madßt. äußerbem aber führen mitgeriffene
medßanifdße Verunreinigungen p einer Berfcßlccßterung
ber ©cßroeißnaht. SBo alfo bie SRöglidhfeit oorliegt,
baß Kaltftauh mitgeriffen roirb, ba muß cor jeber
©cßweißfteüe etn Staubfilter eingebaut roerben. Statürlicß
muß bann btefeS oon 3«tt P 3^tt gereinigt roerben.
Tie Steinigung beS ©afeS tn ber SBafferoorlage aEein

oermag nur feiten aueß aEe ©taubteilcßen auS bem ©afe

p entfernen. TaS SljetplengaS enthält aber aueß eßemifeße

Berunretnigungen unb jroar ßauptfäcßlicß ©cßroefelroaffer»
ftoff, B^oép^orioaffcr^off unb ämmonia!. ©cßroefel»
unb Bboäphoroerbinbungen üben aber etnen fehr fcßäb»

ließen ©influß auf bte geftigfeit beS ©ifenS auS; foE
alfo baS auS bem IpnbelSübticßen Karbib erzeugte
Sl.^eiplengaS p ©cßroeiß^roecEen Berroenbung ßnben, fo
muß aueß eine Steinigung Deèfelhen oon foleßen cß?mifcßen

Verunreinigungen fiattßnben. föter fommt eS nun aller»

bingS feßr auf ben ©aSentroidtlungSapparat an, ba bei

bem einen Tgp oerf^iebene Verunreinigungen feßon im
©ntroidElungSroaffer prüdEgeßalten roerben, wäßrenb hei

à>

Sirecken und Verschlingen der Strukturfasern des Eisens
hervorgerufen wird. Bei Aufmerksamkeit und hinreichender
Uebung kann eine solche Schweißung in einer Weise
ausgeführt werden, daß man die Schweiß ang kaum zu
sehen vermag.

Ist so die Feuerschweiß ung für viele Zwecke außer -

ordentlich wertvoll, so gibt es doch auch wieder Ver-
vendungsarten, wo ihre Ausführung schwierig, ja oft
unmöglich wird. Hierher gehört besonders das Schweißen
von Blechen; die Erhitzung von Blechkörpern kann bei
der Feuerschweißung nur von einer Seite erfolgen und
ost genug brennt die dem Feuer zugekehrte Seite mehr
oder weniger ab, ehe die Schweißhitze bis zur anderen
Seite durchdrinqen kann. Auch entstehen im Blech nur
allzu leicht Risse infolge Ueberhitzung. Bei Metallen, bei
denen auch im erhitzten Zustande die Elastizitä s- und
die Bruchgrenze zusammenfallen, wird eine Feuerschweis-
sung überhaupt zu einer Unmöglichkeit. Gerade auf diesen
Gebteten wurde daher die autogene Schweißung lebhaft
begrüßt und führte sich rasch ein. Zwischen Feuer-
schweißung und autogener Schweißung steht die Wasser
gosschweißung.

Das Wassergas, eine Mischung von Kohlenoxyd und
Wasserstoff, wird bekanntlich erzeugt, indem man Waffer-
dampf durch glühenden Koks oder Anthrazit streichen
läßt. Es verbrennt mit einer sehr hohen Temperatur
und mit einer vorzüglich konzentrierten Flamme; diese

Eigenschaften machen die Wassergasstamme zur Schweißung
vorzüglich geeignet. Das zu schweißende Material wird
bis zu seiner Schweißtemperatur erhitzt und dann werden
die zu verbindenden Teile mechanisch, also durch Ein-
Wirkung äußerer Kräfte, verbunden. Die Bleche werden
dabei übereinander gelegt oder sie werden, wie man sagt,
überlappt geschweißt. Die Waffergasichweißung ist für
Bleche eine sehr zuverlässige; die Kosten einer kompletten
Anlage sind aber verhältnismäßig sehr hohe. Für die

mechanische Bearbeitung kommen hauptsächlich Preß- und
Hammerwerke oder auch Dampfhammerwerke zur Ver-
Wendung. Ihre Hauptanwendung findet die Waffergas-
schweißung in der Verarbeitung von Blechen von 111 bis
2b mm Stärke; für dünnere Bleche findet die autogene
Schweißung Verwendung und gehen wir jetzt zu dieser
über.

Unter autogenem Schweißen, ein Ausdruck, den wir
wohl am besten mit Selbstschweißung wiedergeben, ver-
steht man jene Verfahren, bei denen in geeigneter Weise
ein brennbares Gas unter Sauerstoffzuführung zur Ver-
brennung gebracht wird; durch die hohe Verbrennungs-
temperatur wird das Metall in flüssigen Zustand über-
sührt und die zu verbindenden Teile fließen in der Naht
t» einander über. Dos brennbare, hochwertige Gas wird
mit reinem Sauerstoff, das unter Druck zugeführt wird,
innig vermischt und muß den Mischungsapparat durch
die an dessen Spitze angebrachte Bohrung mit solcher
Geschwindigkeit verlassen, daß diese die Möglichkeit der
Fortpflanzung der Entzündung des Sauerftoffgemisches
M Unmöglichkeit macht. Das Gas-Sauerstoff Gebläse,
bnê zur autogenen Schweißung dient, war natürlich erst
Möglich, als es der Industrie gelungen war, reinen
Sauerstoff in billiger Weise herzustellen; die autogene
Schmeiß on g ist daher ein Kind unserer Zeit. Bei der
Schweißung wird dem Gas weniger Sauerstoff zugesührt,

^ zu seiner vollkommenen Verbrennung erforderlich
s°äre; dadurch erreicht man einmal, daß die Zündge
tchwindigkeit des Gemisches herabgesetzt wird, und dann
oermeidet man eine Oxidation des Metalls, ja in der
Uuerftoffarmen Flamme tritt sogar eine Reduktion der

^ilalloxyde ein, wenn sich wirklich solche gebildet haben,
àn braucht also bei der autogenen Schweißung nicht
«olwendig die Schweißstellen metallisch blank zu machen.

à?k

Als Gas kommen heute hauptsächlich zwei Arten inbe-
tracht, der Wasserstoff und das Azekylen.

Der Wafferoff wird in Stahlflaschen, auf 120 At-
mosphären gepreßt, in den Handel gebracht, also ebenso
wie der Sauerstoff. Man kann den Wasserstoff aber
auch selbst herstellen durch elektrolytische Zersetzung des
Wassers. In der Praxis hat sich die Wasserstoff-Sauer-
stoff-Flammenschweißung bei dünnen Blechen gut bewährt;
so bald man es aber mit Blechen zu tun hat, die stärket
sind als 6 mm. so wird eine Vorwärmung der Bleche
auf irgendwelche Weise, z B. im Schmiedefeuer erfor-
derlich. Außerdem aber ist die Wasserstoff-Sauerstoff-
schwetßung andern Verfahren gegenüber unwirtschaftlich.
Dies hat seinen Grund darin, daß sich in der Flamme
Waffer bezw. Wasserdampf biloet und dieses wieder in
seine Bestandteile Sauerstoff und Wasserstoff zerlegt
werden muß. Dieser Dissozialionsprozeß entzieht der
Flamme viel Wärme, so daß diese bei weitem nicht die

Temperatur hat, die sie tatsachlich haben könnte Außer-
dem führt der genannte Vorgang zu einem Ueberschuß
an Sauerstoff, der seinerseits wieder zu einer Oxydation
des Materials Veranlassung gäbe, wenn man nicht der
Flamme mehr Wasserstoff zuführen würde als nötig;
dies führt dann eben zu großen Kosten der Schweißung.

Viel verbreiteter in der Praxis ist die Azetylen-
Sauerstoffschweißung. Die üblichen Azetylen-Entwick-
lungsapparate setzen wir hier als bekannt voraus. Er-
zeugt wird bekanntlich das Azetylen aus Kalziumkarbid
und Waffer. Theoretisch müßten aus 1 kg Karbid
348.7 I Azetylen gewonnen werden; da aber die Roh-
Produkte nie chemisch rein sind, so rechnet man in der
Praxis mit 300—310 I Azetylengas für jedes Kilo-
gramm vergasten Karbids. Das Kalziumkarbid selbst
gewinnt man durch Zusammenschmelzen von Kalk und
Kohle im elektrischen Ofen; natürlich kommt für uns
nur der Bezug im Handel in Frage. Bet der Entwick-
lung des Azetylens aus dem Karbid wird eine ziemliche
Wärmemenge frei und es tritt daher eine hohe Er-
wärmung der Gase ein. Nun setzt sich aber das Azetylen-
gas schon etwa von 500" 1! an in andere Verbindungen
um, eine Erscheinung, die man als Polymerisation des

Azetylens bezeichnet. Zum Schweißen sind aber die neu
entstehenden Gase völlig unbrauchbar, und man muß
daher bei Azetylenapparaten für Schweißzwecke auf eine

Unschädlichmachung der entwickelten Wärmemengen be-

dacht sein. Ferner ist es für die autogene Schweißung
von großer Wichtigkeit, daß das Azetylen rein, also frei
von jeder Verunreinigung durch Staub :c. an die Ver-
wendungsstelle gelange; mechanische Verunreinigungen
führen zu Störungen im Brenner, was sich durch Knallen
bemerkbar macht. Außerdem aber führen mitgerissene
mechanische Verunreinigungen zu einer Verschlechterung
der Schweißnaht. Wo also die Möglichkeit vorliegt,
daß Kalkstaub mitgerissen wird, da muß vor jeder
Schweißstelle ein Staubfilter eingebaut werden. Natürlich
muß dann dieses von Zeit zu Zeit gereinigt werden.
Die Reinigung des Gases in der Wasseroorlage allein

vermag nur selten auch alle Staubteilchen aus dem Gase

zu entfernen. Das Azetylengas enthält aber auch chemische

Verunreinigungen und zwar hauptsächlich Schwefelwasser-
staff, Phosphorwafferstoff und Ammoniak. Schwefel-
und Phosphorverbindungen üben aber einen sehr schäd-

lichen Einfluß auf die Festigkeit des Eisens aus; soll
also das aus dem handelsüblichen Karbid erzeugte
Azetylengas zu Schweißzwecken Verwendung finden, so

muß auch eine Reinigung desselben von solchen chemischen

Verunreinigungen stattfinden. Hier kommt es nun aller-
dings sehr auf den Gasentwicklungsapparat an, da bei

dem einen Typ verschiedene Verunreinigungen schon im
Entwicklungswaffer zurückgehalten werden, während bei
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anbeten atle Verunreinigungen mit in baS entwidelte
©aS übergeben. Söet mannen Apparaten fann man,
befonberS für Kupferfcßwetßungen, and) non einer
cßemifcßen Steinigung abfegen.

9BiE man bei bet autogenen ©eßweißung brauchbare
SRefultate erjtelen, fo muß man natürlich einmal richtig
au arbeiten gelernt haben, auf ber anberen (Seite aber
muff man fid) aud) etnen norjügtid)en Apparat aufraffen,
©roße ©rudfcßwanfungen, ungenügenben ©rud, Ueber»

ßißung beS ©afeS im ©rzeugunaSzufianbe, ba§ ftnb bie
llrfacßen, bie zu mtnbermertigen ©cßwetßrefultaten führen
fönnen. Aber auch nom ficher^eitêted^nifd^en ©tanbpunft
auS ftnb manche Konfiruftionen bebenfltch- -3"* @r=

jtelung guter SRefultate trug man an etnen Apparat
nachftehenbe Anforberungen ftellen: einfache unb Betriebs»
ßcßere Vebtenung, nollfommene Vergafung beS KatbibS,
etnmanbfreie punition beS Apparates, Verbbtberung non
Ueberlaftung, rechtzeitige ©rneuerung be§ ©ntroidtungS»
roofferS, bequeme ©ntfcßlammung, gleichmäßiger VeirtebS»
brucf unb grünbltche Steinigung beS ©afeS. ©Ines ber
rotchtigfien SRomente ift bte $öbe unb bie ©leicßmäßig*
feit beS VetrtebSbrudeS. ^Betrieb eines Ajeiplen»
©cßweißbrennetS ift eS nötig, baß bie unter netfchiebenem
©rud bem ©cßweißbrenner zugefügten ©afe ©auerftoff
unb Azetplen in bem Vrenner auf bie gletcße ©trömungS»
gefchminbigfeit gebracht werben, unb es bebtngt bteS einen
ArbeitSaufwanb beS unter ^ötjerem ©rud auSftrömenben
©auerftoffS, ber eS nötig macht, baß ber ©rud beS

©auerfioffs um fo höher fein muß, je niebriger ber ©rud
beS jroetten ©afeS ift. @S ergibt ficß hieraus, baß bei
einer ©rßößung beS auf bem AjetplengaS rußenben
©rudeS zur ©rjtelung be§ gleichen ©nbrefuItateS eine
©rntebrigung beS etforbetlicßen ©auerftoffbrudeS möglich
märe, fo baß, toenn ber VetrtebSbrud für baS Azetplero
gaë eine beßimmte ^öße erteilt ßat, ein täu* gleich ober
etne Annäherung beS ©rudeS ber beiben ©afe ßerbei=
geführt werben fann. $raftifcß äußert fid) eine folcße
©rudgleicßßeit ober aud) nur ©rudannäßerung barin,
baß in bem Vrenner fetne ©ntmifcßung ber ©afe nacß
^peißwetben beS VrennermunbftüdeS, ferner eine geringere
Steigung zum Stüdfcßtagen beS VrennetS unb eine Ver=
ßinberung oon ojpbierenben glammenwirfungen eintritt.
Sei utelen fleinen Apparaten treten recht häufig @aS=

überßißungen auf unb ein folcßeS ©aS iß für immer
unbrauchbar; SJiittel, bie fo oerborbenen ®afe wteber
brauchbar ju maeßen, gibt eS tn ©atfacße nicßt, wenn
auch folche angepriefen werben. SBirb baS AjetplengaS
im ©rjeugungSjuftanb erßißt, fo tritt etne Abfonberung
beS Koßler ftoffeS tn gorrn oon ©eerprobuftion ein unb
bem Vrenner wirb ein oeränbertes ®aS zugeführt, baS

ju bem §art» unb ©pröbwerben ber ©cßwetßnäßte unb
ju SRißnetgungen führt. SR an erfer.nt hieraus, baß bei
ber Vefcßaffung oon Ajetplenapparaten zu ©cßweiß»
Zweden Vorficßt am ißlaße tft; man ßalte ficß baßer an
eine renommterte girma.

®a nun für 3nßaKateure, ©pengier, ©cßmiebe,
©cßloffer re. bei Keinem ober mittlerem Veirteb tn erfter
Stnie eine 2Ijett)len= ©tffouS= Anlage in grage Fommt, fo
fei hierüber ,etnigeS erläutert. Aeßnltcß wie bei ber ©leK
lrizität baS ©treben bahln geht, möglicßft oiel @nergte
in einem möglicßft geringen Staum aufzufpetcßern unb
burcß bte Schaffung transportabler Aftumulatoren ber
©lefirizität möglidß wette AnmenbungSgebiete zu er»
fcßlicßen, oerfucßt bie ©aStedjnif, bie oerfcßtebenen ©afe
in größeren SRengen letcßter transportabel zu machen.
©S wirb baS OelgaS fomprimiert, bocß geßt biefe $u=
fammenbrüdung nicßt feßr weit, unb es' müffen j. S-
bte für SBaqgonbelciicßtung oerwenbeten DelgaSrecipienten
bei aKen SBagen, beren Sampen eine längere Vrennbauet
ßaben, jeben ©ag mit DelgaS neu oerfeßen werben, ba

fRecipienten, bie bei bem anwenbbaren ©rud oon 6 3ft=

mofphären für eine lange Vrennbauer auSretcßen tönnten,

Zu große ©imenfionen anneßmen würben. Aucß bei

Azetplen war man balb nacß beffen allgemeiner ®in=

füßrung beftrebt, burcß Komprimierung beSfeiben bie

©ranSportfäßigfett biefeS ficß burcß befonbere 2eudjt=

fraft auSzeicßnenben ©afeS zu ßeben, bocß mußte au§

oerfcßtebenen ©rünben oon ber Verwendung fompci
mterten retnen AjeiplenS Abftanb genommen werben,
@S gelang aber franzöftfcßen ©ßemifern, baS Ajelgleti:
gaS unter einem relatio geringen ©rud ganz bebeutenb

tn feinem Volumen zu rebuzieren. ©tefe ©ßemifer ßaben

gefunben, baß AzetplengaS oon einer gewiffen glüffig=
feit, bem Aceton, feßr lebhaft abforbiert wirb, ferner,

baß alle ©afe bei Auffpetdßerung tn gewiffen porbfen

SRaffen aucß bei höherer Kompreffion nicßt zur @nt=

Zünbung refp. ©jplofion gebracht werben fönnen. ©tefe

©igenfcßaften ßaben bie ©runblage abgegeben zu ber ßer<

fteüung oon fog. gelöfien Azetplen, oon Azetplewbiffotë,
©ine glafcße mit einem effeftioen ^nßalt oon 1 Eiter

entßält tn ißrajiS 150 Siter AjelplengaS In ooHfommen

dßemifdß reiner, falter gorm unter bem fcßwacßen ©rud

oon 15 Atmofpßären, wäßrenb zur Auffpeicßerung non

©auerftoff ober SBafferftoff für baS gleicße SSolumen

ein ©rud oon 150 Atmofpßären notwenbig iß. ©ine

Azetplen=®iffouS=glafdhe fteflt baßer einen ©aSaffumulator

oon feltener Kapazität bar. ®ie glafdße ift mit einet

poröfen SRaffe gefüllt; biefe wirb tn einer paftenartip
gorm in bie leere glafcße eingeführt unb burcß oorßcß»

tigeS ©rodeten zum ©rftarren gebraeßt. ©tefe poröfe

SRaffe filüt bie fflafcße ooüfiänbig auS. Azetplen»®iffou§
fteUt baS 3beal eines reinen, falten, ooUfommen ftaub»

freten AzetplenS bar; eS oeretnigt alle SSorzüge be§

AzelplenS, ohne einen etnzigen Stacßteil bei ber Senüßung

Zu z«tgen- ©aöurcß, baß baS Azetplen=®iffouS abfolut

gefahrlos ift, unterliegt eine folcße Anlage aucß {einerlei

polizeilichen SSorfcßriften. ©ine ©iffouS»Anlage fann in

jebem Setrieb Serwenbung ftnben unb ißre letcßte Se>

weglicßfett ermöglicht ein bequemes Arbeiten. Aber noeß

etnen Sorteil möcßte idß nicßt unerwähnt laffen, unb et

feßeint mir für bte SBerfftatt beS ^anbwerferS oon ßoßet

Sebeutung zu f«tn, icß meine bie ©atfaeße, baß eine

©eßweißung mittels Azetplen => ©iffouS faft ftetS beffet

gelingt als mit einer gewöhnlichen Azetplenanlage. 3«

ßeroorragenbem SRaße gilt bteS für Kupferfdgroeißungen.
@S fommt bieS offenbar baher, wetl baS ©biffouSgal

abfolut eßemifd) rein ift, alfo feinerlet Verunreinigungen

enthält, weldße ber ©üte ber ©eßweißung ©intrag tun.

©ine fompleite Azeiplen ©iffouSanlage fommt auf
250 Çï- iu ßeßen.

Auf praftifeße ©dßwetßarbeiten fomme icß bei fpäterer

©elegenheit auSführlidß zu fpreeßen.

Ucrscbicdcacs.
®ie iBerwenbung oon ©orfmnll jnm AnäPf*

0er SwiscßenDede«. ©orfmuU barf als AuSfüHmatetwi

für ,3uHfd)ttibeden nur bann oerwenbet werben, wenn

er mit Seßmhret im Verhältnis oon minbeftenS btet

fRaumteilen fettem Seßm zu etnem fRaumteil ©orfmuu

Zu einer feueßien lofen SRaffe fo oerarbeitet n>irb, bap

ber ©otf ganz oon Sehm eingehüllt ift. ©te SRaffe fann

nacß furzern Stegen noeß feueßt tn bie ®

eingefüllt werben. SRit bem Aufbringen beS Voben6elag

unb ber Unterbede muß bis zum ©rodenwetben W

güflung geroartet werben, ©in Siter beS ©otfmuHfP'
gemifcßeS wiegt im trodenen ßufianb 0,5 Kg., forntt n#

ein ©rittel eines SiterS Irodenen ©anbeS.
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anderen alle Verunreinigungen mit in das entwickelte
Gas übergehen. Bei manchen Apparaten kann man,
besonders für Kupferschwetßungen, auch von einer
chemischen Reinigung absehen.

Will man bei der autogenen Schweißung brauchbare
Resultate erzielen, so muß man natürlich einmal richtig
zu arbeiten gelernt haben, auf der anderen Seite aber
muß man sich auch einen vorzüglichen Apparat anschaffen.
Große Druckschwankungen, ungenügenden Druck, Ueber-
hitzung des Gases im Erzeugungszustande, das sind die
Ursachen, die zu minderwertigen Schweißresultaten führen
können. Aber auch vom sicherheitstechnischen Standpunkt
aus sind manche Konstruktionen bedenklich. Zur Er-
zielung guter Resultate muß man an einen Apparat
nachstehende Anforderungen stellen: einfache und betrübs-
sichere Bedienung, vollkommene Vergasung des Karbids,
einwandfreie Funktion des Apparates, Verhinderung von
Ueberlastung. rechtzeitige Erneuerung des Entwicklungs-
wassers. bequeme Entschlammung. gleichmäßiger Betriebs-
druck und gründliche Reinigung des Gases. Eines der
wichtigsten Momente ist die Höhe und die Gleichmäßig'
keit des Betriebsdruckes. Im Betrieb eines Azetylen-
Schweißbrenners ist es nötig, daß die unter verschiedenem
Druck dem Schweißbrenner zugeführten Gase Sauerstoff
und Azetylen in dem Brenner auf die gleiche Strömungs-
geschwindigkeit gebracht werden, und es bedingt dies einen
Arbeitsaufwand des unter höherem Druck ausströmenden
Sauerstoffs, der es nötig macht, daß der Druck des

Sauerstoffs um so höher sein muß, je niedriger der Druck
des zweiten Gases ist. Es ergibt sich hieraus, daß bei
einer Erhöhung des auf dem Azetylengas ruhenden
Druckes zur Erzielung des gleichen Endresultates eine
Erniedrigung des erforderlichen Sauerstoffdruckes möglich
wäre, so daß, wenn der Betriebsdruck für das Azetylen-
gas eine bestimmte Höhe erreicht hat, ein Ausgleich oder
eine Annäherung des Druckes der beiden Gase herbei-
geführt werden kann. Praktisch äußert sich eine solche
Druckgleichheil oder auch nur Druckannäherung darin,
daß in dem Brenner keine Entmischung der Gase nach
Hetßwerden des Brennermundstückes, ferner eine geringere
Neigung zum Rückschlagen des Brenners und eine Ver-
Hinderung von oxydierenden Flammenwirkungen eintritt.
Bei vielen kleinen Apparaten treten recht häufig Gas-
überhitzungen auf und ein solches Gas ist für immer
unbrauchbar; Mittel, die so verdorbenen Gase wieder
brauchbar zu machen, gibt es in Tatsache nicht, wenn
auch solche angepriesen werden. Wird das Azetylengas
im Erzeugungszustand erhitzt, so tritt eine Absonderung
des Kohler stoffes in Form von Teerproduktion ein und
dem Brenner wird ein verändertes Gas zugeführt, das
zu dem Hart- und Sprödwerden der Schweißnähte und
zu Rißneigungen führt. Man erkennt hieraus, daß bei
der Beschaffung von Azetylenapparaten zu Schweiß-
zwecken Vorsicht am Platze fft; man halte sich daher an
eine renommierte Firma.

Da nun für Installateure, Spengler, Schmiede,
Schlosser zc. bei kleinem oder mittlerem Betrieb in erster
Linie eine Azetylen-Dissous-Anlage in Frage kommt, so
sei hierüber einiges erläutert. Aehnlich wie bei der Elek-
trizität das Streben dahin geht, möglichst viel Energie
in einem möglichst geringen Raum aufzuspeichern und
durch die Schaffung transportabler Akkumulatoren der
Elekirizität möglich weite Anwendungsgebtete zu er-
schließen, versucht die Gastechnik, die verschiedenen Gase
in größeren Mengen leichter transportabel zu machen.
Es wird das Oelgas komprimiert, doch geht diese Zu-
sammendrückung nicht sehr weit, und es' müssen z B.
die für Waggonbeleuchtung verwendeten Oelgasrecipienten
bei allen Wagen, deren Lampen eine längere Brenndauer
haben, jeden Tag mit Oelgas neu versehen werden, da

Recipienten, die bei dem anwendbaren Druck von 6 U-
mosphären für eine lange Brenndauer ausreichen könnten

zu große Dimensionen annehmen würden. Auch bei

Azetylen war man bald noch dessen allgemeiner Ein-

führung bestrebt, durch Komprimierung desselben die

Transportfähigkeit dieses sich durch besondere Leucht-

kraft auszeichnenden Gases zu heben, doch mußte aus

verschiedenen Gründen von der Verwendung kompri-
mterten reinen Azetylens Abstand genommen werden.
Es gelang aber französischen Chemikern, das Azetylen-

gas unter einem relativ geringen Druck ganz bedeutend

in seinem Volumen zu reduzieren. Diese Chemiker haben

gefunden, daß Azetylengas von einer gewissen Flüssig-

keit, dem Aceton, sehr lebhaft absorbiert wird, ferner,

daß alle Gase bei Aufspeicherung in gewissen porösen

Massen auch bei höherer Kompression nicht zur Ent-

zündung resp. Explosion gebracht werden können. Diese

Eigenschaften haben die Grundlage abgegeben zu der Her-

stellung von sog. gelösten Azetylen, von Azetylen-dissous.
Eine Flasche mit einem effektiven Inhalt von 1 Liter

enthält in Praxis 150 Liter Azetylengas in vollkommen

chemisch reiner, kalter Form unter dem schwachen Druck

von 15 Atmosphären, während zur Aufspeicherung von

Sauerstoff oder Wasserstoff für das gleiche Volumen

ein Druck von 150 Atmosphären notwendig ist. Eine

Azetylen-Dissous-Flasche stellt daher einen Gasakkumulator

von seltener Kapazität dar. Die Flasche ist mit einer

porösen Masse gefüllt; diese wird in einer pastenartigen

Form in die leere Flasche eingeführt und durch vorstch-

tiges Trocknen zum Erstarren gebracht. Diese poröse

Masse füllt die Flasche vollständig aus. Azetylen-Dissous

stellt das Ideal eines reinen, kalten, vollkommen staub-

freien Azetylens dar; es vereinigt alle Vorzüge des

Azetylens, ohne einen einzigen Nachteil bei der Benützung

zu zeigen. Dadurch, daß das Azetylen-Dissous absolut

gefahrlos ist, unterliegt eine solche Anlage auch keinerlei

polizeilichen Vorschriften. Eine Dissous-Anlage kann in

jedem Betrieb Verwendung finden und ihre leichte Be-

weglichkeit ermöglicht ein bequemes Arbeiten. Aber noch

einen Vorteil möchte ich nicht unerwähnt lassen, und er

scheint mir für die Werkstatt des Handwerkers von hoher

Bedeutung zu sein, ich meine die Tatsache, daß eine

Schweißung mittels Azetylen-Dissous fast stets besser

gelingt als mit einer gewöhnlichen Azetylenanlage. In
hervorragendem Maße gilt dies für Kupferschwetßungen.

Es kommt dies offenbar daher, weil das Dissousgas

absolut chemisch rein ist, also keinerlei Verunreinigungen

enthält, welche der Güte der Schweißung Eintrag tun.

Eine komplette Azetylen Dissousanlage kommt auf zirka

250 Fr. zu stehen.

Auf praktische Schweißarbeiten komme ich bei späterer

Gelegenheit ausführlich zu sprechen. ^

vmàâe>eî.
Die Verwendung von Torfmull zum AuSsW»

der Zwiîchenôeckea. Torfmull darf als Ausfüllmaterw
für Zwischendecken nur dann verwendet werden, wenn

er mit Lehmbrei im Verhältnis von mindestens drei

Raumteilen fettem Lehm zu einem Raumteil Torfn»

zu einer feuchten losen Masse so verarbeitet wird, daß

der Torf ganz von Lehm eingehüllt ist. Die Masse kann

nach kurzem Liegen noch feucht in die Zwischendecken

eingefüllt werden. Mit dem Aufbringen des Bodenbelag

und der Unterdecke muß bis zum Trockenwerden de

Füllung gewartet werden. Ein Liter des Torfmull Lê
gemisches wiegt im trockenen Zustand 0,5 Kg., somit nn

ein Drittel eines Liters trockenen Sandes.
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