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®em ©;rproprianteti fteïjt fcbltefltch eirt 9lûcîtritt§
redit zu, in ber ©etfe, baß er auf fein ©rpropriationS»
begehren auch nach erfolgter ©Inleitung beS ©rpropri»
ationSoerfabrenS uerjid^ten fann, natürlich unter ©djab»
loSbaltung beS ©rpropriaten. ©tefeS KücfirittSred)t ift
beSroegen am Pap roetl bte ©z'PtopriationSentfdpbigung
oft fermer zum oorauS ju ermitteln ift, unb bem ®r>
proprianten nicht zugemutet werben fann, baS Unter»
nehmen unter allen Umftänben burcbzufübten. 3îad)
§ 44 beS SlbtretungSgefeheS foil ber ©jpropriant ficjj
tnnerl)al6 14 ©agen nach ©mpfang beS ©dptjungS»
entfd)etbeS buret) baS ©tatlbalteramt befinitio erflären,
ob er auf ber oerlangten Abtretung cerljarren molle.
Set ©tillfchroetgen roirb letzteres angenommen. InberfettS
fteljt bem ©jpropriaten etn KüdforberungSrecht
gegen ©rftattung ber ©ntfdjabigung p, roenn binnen
Z^et fahren com ©age ber Abtretung an baS öffentliche
3Bert, für roeldjeS bte Abtretung fiattfanb, nicht auSge
führt ober baS betreffenbe 3lbtreiung§objtît nicht zu bem
bei ber Abtretung angegebenen Bde benutzt rourbe,
of)ne baff ftch btnretchenbe ©rünbe Ijlefur anfül)ren laffen,
unb ferner, roenn baS abgetretene stecht }u einem anbern
B®ede als bem bei ber Impropriation bezeichneten benutzt
roirb.

Sür baS StuSmaf ber (Sntfdjäbigung tommt in
®rfter ßinte in Setradjt ber SertebrSroett, ferner ein
otlfäHiger ©inberroert ber bem ©jpropriaten oerbleibero
^.".©cunbftüclteite. 9Xuch ein Sufdpg ift bei unfrei»
"uuiger Abtretung fafultatio oorgefeben für ben gall,
oafc etn ÜlffeftionSroert beS ©jpropriaten oerle^t roirb,
ooer roenn fonft nicht jiffermafig abfd&äfcbate Kadjteile
o orban ben finb. — 3113 mafgebenber Beitpunft für bie
Begabung gi(t bie öffentliche Seîamitmacbung ber
PtopriationSpiäne. Iber nicht nur'Sdbabigungen, fonbetn
auch ©ertoermebrungen juaunften ber bem ©jpropriaten
Oetbleibenben ©runbfiücfe tönnen in ©elradft tommen,
Wnb zwar ganz befonberS bei ©Irafjenbauten. 3fm tan»
fonalen Saugefeb finb btefe fogenannten ©ebtroertS»
betrage noch genauer babln präjiftert, bag fte nicht
nur rote nach bem SlbtretungSgefeb majimal, fonbetn
regelmäßig 50% ber SBerterppng betragen fotlen. f}m
roettern roirb ben ©runbetgentümern bie ©elegenbett ge=

boten, bie Seifiung beS ©ebrroertSbeitrageS ju umgeben,
inbem er bte beitragSbelaftete Siegenfdjaft p bem ©erte,
ben fie obne ben neuen mebrroettfcbaffenben ©trafenpg
bat, bem ©jproprianten betmfeblägt. ©iefer muß bann
entroeber baS ©runbftüd übernehmen ober aber auf bie

©tnforberung beS Beitrages oerjidbten.

Sie %B|reN uni) ifre ^erftefiiino.
3nt fjnftaüalionSroefen bat man eS mit fo oielen

Slrten non Köhren ju tun, baß eS nicht urtangebradbt
fetn bürfte, einmal auf bte oerfcbiebenen fierfteKungS»
nerfabren furz einzugeben. ©ir betrachten hierbei bie

Köhren nur inforoett, als fte zur gortleitung oon ©afen
unb fflüffigfeiten bienen; ihre Serroenbung an ©teile
maffiner gqlinber laffen roir aufer Setracbt.

®a§ ÇerfteHungSDerfabren, ba§ man jeroeil§ zur
3Inroenbung bringt, bangt ab non bem 3tnede, bem bte

IKöbren bienen foüen, non ibren Slbmeffungen unb non
ben ©igenfebaften be§ nerroenbeten 5Retalle§. Qft ba§
SRaterial giefbar, fo bilbet bie ÇerfteEung bureb ©tefen
innerbalb geroiffer ©renzen ba§ z®edmäfige 23etfabren;
mit ber Sänge ber IHöbren aber fteigern fidh bie ©dbroie»
rigfeiten beim ©iefen unb roenn eine bebeutenbe Sänge
ber Elöbren bei geringer SBanbftärte erzielt roetben muf,
bann roirb ficb eben nteift ein anbereS 33erfaf)ren em=
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pfcblen ober notroenbig machen, ©o batte jebe fier»
ftetlungSmetbobe ibr ©enn unb 316er, rote roir im fRaclp
folgenben z^gen rooKen.

®te ©uffelfentöbren rourben immer unentbebrlidber,
als man zu 3lnfang beS 19. ^abrbunbertS begann, bie
©aSbeleucbtnng einzuführen, als gegen SElitte beSfelben
3abrbunbertS bte ©täbte ftch anfehietten, ^odbbrudroaffer»
lettungen zu bauen, um bte ©ebäube bis in bte oberften
©loctroerEe mit gefunbent ©enufroaffer zu nerforgen, unb
als enblicb tn ben ftebjiger fahren In ©robftäbten ber
Sau oon Seitungen zur ©ntfernung ber 3lbfaüftoffe tn
bie ©ege geleitet rourbe. 31U btefe Btoede bebtngten
einen ©affenoerbraudb an gufetfernen IRöbten unb ber
91acbfrage entfpred&enb richteten ftch bie ©ieffereien immer
mehr auf eine Sflaffenfabrifation oon gufjetfemen Etöhren
ein. ©ir roiffen, man unterfchetbet ©uffen» unb ©cbet»
ben= ober glanfdbenröbren ; roir brauchen bterüber roetter
nichts zu ermähnen, ©er Broed ber gu|eifetnen Köhren
oerlangt, ba& fte bid^t im ©ufc finb, ©rfchütterungen
unb ©löfje — man beute an ©afferleitungen — aus»
hatten ohne ©cbaben zu nehmen unb ba^ bte ©uffen
feft genug finb, um bie beim Serftemmen ber guge mit
SIet ausgeführten ©<hläge abzuhalten, ohne z« oer»
fpringen. ©tefen immerbtn hoben 2lnforberungen —
man mufj habet bte ©pröbigteit beS ©ateriatS berüdt»
ftchligen —. fuchen bie ©ie^ereien baburch geredet zu
werben, baff fie bte ©uffen» Kobre ftebenb tn getrodtneten
formen gtefcen unb z«>ar bte größeren ©orten mit ber
3Jîuffe nadb unten, ©er ftebeube ©uf bat oor bem
liegenben ben eminenten Sorteil, ba| bte in ber @ufj»
form aufftetgenben ®aS= unb ©ampfblafen entroeidben
tonnen, rooburch Schöben beS ©uffeS bnr^ ©infdbluß
forcher Stafen oermteben werben, ba^ fetner zufällig tn
bte ©ufform geratene fjrembtörper tn ben zu oberft 6e»

finblichen @lngu| aufftetgen tonnen unb baff alle Unter»
ftfibungen beS îîernS, bie beim roageredbten @ufj not»
roeubig werben, bter entfallen. ®ie gorm roirb gut ge»
trodnet, um bie ©ampfentroidlung möglicbft zu oerrtn»
gem. ©er @ufi ber ©uffe nach unten bezroeeft, eine
Slnfammlung oon ©aSblafen unb fonftigen aufftetgenben
fremben Körpern zu oermeiben, bie bei ber umgeteljrten
3lnorbnung ber ©ufform nur burch Stuffe^en etneS ftart
oerlorenen KopfeS mit ©icberbeit entfernt werben tönn»
ten. 9luf bte roeiteren giefereitedbnifchen iKafroalimen
foH ntcht eingegangen werben. Qft ber ©uü beenbigt,
bann roirb bie Kernfpinbel mit £ilfe eines KranS heraus»
gezogen, bte buidb ®übel oerbunbenen gormtaftenbülfen
werben nun fo roett gelöft, als etforbetlid), um ben @u^
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Dem Expropriante» steht schließlich ein Rücktritts-
recht zu, in der Weise, daß er auf sein Expropriations-
begehren auch nach erfolgter Einleitung des Expropri-
ationsverfahrens verzichten kann, natürlich unter Schad-
losHaltung des Expropriaten. Dieses Rücktrittsrecht ist
deswegen am Platze, weil die Expropriationsentschädigung
oft schwer zum voraus zu ermitteln ist, und dem Er-
proprianten nicht zugemutet werden kann, das Unter-
nehmen unter allen Umständen durchzuführen. Nach
H 41 des Abtretungsgesetzes soll der Expropriant sich

innerhalb 11 Tagen nach Empfang des Schätzungs-
entscheides durch das Statthalteramt definitiv erklären,
ob er auf der verlangten Abtretung verharren wolle.
Bei Stillschweigen wird letzteres angenommen. Anderseits
steht dem Expropriaten ein Rücksorderungsrecht
gegen Erstattung der Entschädigung zu, wenn binnen
zwei Jahren vom Tage der Abtretung an das öffentliche
Werk, für welches die Abtretung stattfand, nicht ausge
führt oder das betreffende Abtretungsobstkt nicht zu dem
bei der Abtretung angegebenen Zwecke benutzt wurde,
ohne daß sich hinreichende Gründe htefür anführen lassen,
und ferner, wenn das abgetretene Recht zu einem andern
Zwecke als dem bei der Expropriation bezeichneten benutzt
wird.

Für das Ausmaß der Entschädigung kommt in
erster Linie in Betracht der Verkehrswert, serner ein

ollfälliger Minderwert der dem Expropriaten verbleiben-
den Grundstückteile. Auch ein Zuschlag ist bei unfrei-
williger Abtretung fakultativ vorgesehen für den Fall,
oatz ein Affektionswert des Expropriaten verletzt wird,
over wenn sonst nicht ziffermäßig abschätzbare Nachteile
vorhanden sind. — Als maßgebender Zeitpunkt für die
Schätzung gi^ die öffentliche Bekanntmachung der Ex
pcopriationsplà Aber nicht nur Schädigungen, sondern
auch Wertvermehrungen zugunsten der dem Expropriaten
verbleibenden Grundstücke können in Betracht kommen,
vnd zwar ganz besonders bei Straßenbauten. Im kan-
lonalen Baugesetz sind diese sogenannten Mehrwerts-
betrüge noch genauer dahin präzisiert, daß sie nicht
nur wie nach dem Abtretungsgesetz maximal, sondern

regelmäßig 50°/o der Werterhöhung betragen sollen. Im
wettern wird den Grundeigentümern die Gelegenheit ge-

boten, die Leistung des Mehrwertsbeitrages zu umgehen,
indem er die beitragsbelastete Liegenschaft zu dem Werte,
den sie ohne den neuen mehrwertschaffenden Straßenzug
hat, dem Expropriante» heimschlägt. Dieser muß dann
entweder das Grundstück übernehmen oder aber auf die

Einforderung des Beitrages verzichten.

Sie Röhren und ihre Herstellung.

Im Jnstallationswesen hat man es mit so vielen
Arten von Röhren zu tun, daß es nicht unangebracht
sein dürfte, einmal auf die verschiedenen Herstellungs-
verfahren kurz einzugehen. Wir betrachten hierbei die

Röhren nur insoweit, als sie zur Fortleitung von Gasen
und Flüssigkeiten dienen; ihre Verwendung an Stelle
massiver Zylinder lassen wir außer Betracht.

Das Herstellungsverfahren, das man jeweils zur
Anwendung bringt, hängt ab von dem Zwecke, dem die

Röhren dienen sollen, von ihren Abmessungen und von
den Eigenschaften des verwendeten Metalles. Ist das
Material gießbar, so bildet die Herstellung durch Gießen
innerhalb gewisser Grenzen das zweckmäßige Verfahren;
mit der Länge der Röhren aber steigern sich die Schwie-
rigkeiten beim Gießen und wenn eine bedeutende Länge
der Röhren bei geringer Wandstärke erzielt werden muß,
dann wird sich eben ineist ein anderes Verfahren em-
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pfehlen oder notwendig machen. So hatte jede Her-
ftellungsmethode ihr Wenn und Aber, wie wir im Nach-
folgenden zeigen wollen.

Die Gußetsenröhren wurden immer unentbehrlicher,
als man zu Ansang des 19. Jahrhunderts begann, die
Gasbeleuchtung einzuführen, als gegen Mitte desselben
Jahrhunderts die Städte sich anschickten. Hochdruckwasser-
leitungen zu bauen, um die Gebäude bis in die obersten
Stockwerke mit gesundem Genußwasser zu versorgen, und
als endlich in den siebziger Jahren in Großstädten der
Bau von Leitungen zur Entfernung der Abfallstoffe in
die Wege geleitet wurde. All diese Zwecke bedingten
einen Massenverbrauch an gußeisernen Röhren und der
Nachfrage entsprechend richteten sich die Gießereien immer
mehr auf eine Massenfabrikation von gußeisernen Röhren
ein. Wir wissen, man unterscheidet Muffen- und Schet-
ben- oder Flanschenröhren; wir brauchen hierüber weiter
nichts zu erwähnen. Der Zweck der gußeisernen Röhren
verlangt, daß sie dicht im Guß sind, Erschütterungen
und Stöße — man denke an Wasserleitungen — aus-
halten ohne Schaden zu nehmen und daß die Muffen
fest genug sind, um die beim Verstemmen der Fuge mit
Blei ausgeführten Schläge auszuhalten, ohne zu ver-
springen. Diesen immerhin hohen Anforderungen —
man muß dabei die Sprödigkeit des Materials berück-
sichtigen — suchen die Gießereien dadurch gerecht zu
werden, daß sie die Muffen-Rohre stehend in getrockneten
Formen gießen und zwar die größeren Sorten mit der
Muffe nach unten. Der stehende Guß hat vor dem
liegenden den eminenten Vorteil, daß die in der Guß-
form aufsteigenden Gas- und Dampsblasen entweichen
können, wodurch Schäden des Gusses durch Einschluß
solcher Blasen vermieden werden, daß ferner zufällig in
die Gußform geratene Fremdkörper in den zu oberst be-
findlichen Einguß aufsteigen können und daß alle Unter-
stützungen des Kerns, die beim wagerechten Guß not-
wendig werden, hier entfallen. Die Form wird gut ge-
trocknet, um die Dampfentwicklung möglichst zu verrin-
gern. Der Guß der Muffe nach unten bezweckt, eine
Ansammlung von Gasblasen und sonstigen aufsteigenden
fremden Körpern zu vermeiden, die bei der umgekehrten
Anordnung der Gußform nur durch Aufsetzen eines stark
verlorenen Kopfes mit Sicherheit entfernt werden könn-
ten. Auf die wetteren gießereitechnischen Maßnahmen
soll nicht eingegangen werden. Ist der Guß beendigt,
dann wird die Kernspindel mit Hilfe eines Krans heraus-
gezogen, die durch Dübel verbundenen Formkastenhülsen
werden nun so weit gelöst, als erforderlich, um den Guß
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nach oben h^auSßeben p Eömten, unb bann enblid)
wirb leitetet felbft mit bem Kran entfernt.

®ie fertigen Sîôhren werben pnäcßft oom ©anbe
gereinigt, bte ©tngüffe werben entfernt tc. unb bann
fdßreitet man pr ©idßtigEeltS» unb ®rudprobe. ©aS=

leitungsröftren werben hierbei an beiben ©nben burd)
luftbicßt aufgepreßte ®cdel oetfdßloffen unb tn ein mit
SBaffer gefülltes ®efäß gebracht; mit bem fRoßrlnnem
fteßt eine Suftpumpe in Setbinbmtg, unb mit fptlfe ber
leßteren preßt man nun Suft in bas fRoßr mit einem
Überbrucf bis p etwa jwei Atmofpipren. Qebe Um
bidßtigEeit macht fid) burd) SuftbläScßen, bte im SÖBaffer

aufzeigen, bemerEbar; baS Verfahren Eennt jeber oon
ber QaßrrabpneumatiE. SBafferleltungSroßre bagegen
werben jwecES Erprobung mit SEBaffer gefüllt, baS mit
£>ilfe einer ®rudpumpe etnem ®rude non 10, 12 ober
15 Atmofphären — je nach Mn SteferungSbebtngungen
— auSgefeßt wirb. äßäßrenb biefeS ®ructeS hämmert
man bann mit 1 bis IV« Kilogramm ferneren jammern
auf ben Dohren herum, um gletdjjieitig auch ih^en 2Biber=
ftanb gegen ©rfdßütterungen unb Stöße p erproben,
hierbei barf ßd) aber nicht nur Eetn 3etfpringen ber
SRoßre etnftellen, fonbern eS barf auch £etn S3äffer burch
bte iRohrwanbungen burdßfdßwißen. $aben bie fRoßre
btefe Prüfung beftanben, bann erhalten fte ben beEannten

îeerûberpg, fte werben afpßaittert. SRan bicft p btefem
ßwecEe ©teinEohlenteer burch ©inEodßen berart ein, baß
er tn ber Kälte eine pße, fiebrige SRaffe bilbet, beim
@rwärm en aber flüffig wirb. ®urdß ben 3ufaß oon
etwaS gebranntem KalE p bem ©teinEohlenteer erreicht
man ein fdßnefleteS ©inbiden unb einen eigentümlichen
©lan* beS ®eerS ; man barf aber nicht p oiel KalE p»
feßen, weil fonft ber Seer ferner erftarrt unb bei einer
©rwärmung wteber fiebrig wirb. 3ft ber ®eet richtig
pbereltet, bann werben bie tRoßre ftarl erwärmt —
etwa auf 300 ©rab — unb in ben ®eer eingetaucht.
SRittelS einer Surfte oerreibt man ben anßaftenben &eer,

um einen glatten Überpg p erreichen unb bann werben
bie Stoßre bem Abfüßlen unb ïrocEnen überlaffen. 3"
ben geraben Stohren Eommen bann nod) Me oerfcßtebenen
gormftüde, bie aber in ber fjerftellung Eeine Schwierig»
feiten bteten unb Eetn mefentlidj anbeteS Serfaßren nötig
machen wie bte geraben fRoßre.

Serlaffen wir bie gußeifernen fRößren unb wenben
wir unS p ben iRößren auS fcßmiebbarem ©ifen. §ter
treffen wir pnäcßft bte beiben Çauptgtuppen: ge
fcßwetßtefRößren unb ungefcßweißte ober näßt»
lofe fRößren. Setracßten wir biefe beiben ©ruppen
etwaS näßer.

Set ben gefcßweißten Döhren ftnben wir oter ©ruppen:
a) fiumpfgefcßwetßte fRößren,
t>) ftadßgefcßweißte iRößren (auch überlappt ober pa=

tentgefchweißt),
c) fpiratgefcßwetßte fRößren,
d) großfalibrig gefcßroetßte fRößren.
®te fiumpfgefcßwetßten fRößren, bte ßauptfächlich P

©aSlettunaen in ©ebäuben btenen, fertigt man bis p
etwa 90 SRiflimeter äußerem ®urcßmeffer — bte größeren
®imenftonen werben feiten oerwenbet — unb in Sängern
abmeffungen bis 6 SReter ; fte blenen außerbem für
3mcde, bei welcßen bie ©dt)weißfuge Eetnen ßoßen Se=

anfpruchungen auSgefeßt ift, j. S. für etferne ©elänber
an ©teile ooEer ©ifenfiangen. ®te £>erfteflung joldjer
Roßre fei bem Sefer furj erläutert. AuS baftfcßem 3luß>
eifen fertigt man pnäcßft burch AuSwaljen tn Kalibern
flacße ©tretfen, beren Sreite nad) bem ®urcßmeffer beS

p fertigenben IRoßteS bemeffen wirb. ®tefe ©tretfen
erßißt man in etnem jwecfentfpredßenben £>etbofen bis

pr fRotglut. ®le weitere Searbeitung erfolgt nun auf
einer ©cßlepppngenjteßban!, beren ^auptbeftanbteil bie

©cßlepppnge unb bie tricßter- ober büfenartige 3feßbüte
bilbet. SRan nimmt nun etnen auf IRotglut erfaßten
©treffen ßetauS unb roßt mittels ®orn unb Çammer»
fcßläge (^oljßammer) baS eine ©nbe beS ©tretfenS fo
auf, baß eS ftcß burd) baS 3teßloch ßinburcßfteden läßt.
®a wirb eS bann oon ber 3feßpnge gepacft unb btefe
wirb tn eine auf ber Sanf im Ilmlauf gehaltene Kette

eingeßängt. @o wirb ber Streifen oon ber 3<mge in
feiner ganjen Sänge burch Me 30ßbüte ßlnburcßgepgen
unb 5u etnem fRoßre pfammengeroflt ; bie Kanten werben
babei ftumpf gegen einanber gebrüdt. ®aS fo entßan=
bene fRoßr wirb bann wiebet in ben Dfen gebracht. 3«^
©dßwetßhiße erßißt, wirb eS erneut burd) bte 3^ßbanf
gepgen, wobei aber eine etwaS engere ®üte pr S3er=

wenbung fommt. ®te S^wetßfuge wirb ßterburcß Eräftig
pfammengepreßt unb ber ®urcßmeffer beS fRoßreS ent»

fprecßenb oerfleinert. ®lefer ißroseß wirb nochmals
wteberßolt, wobei jebeSmal wieber eine engere 3ießbüte
pr Serwenbung fommt. ®urcß bte gleichzeitige 3a=
fammenpreffung ber ©cßweißnaßt unb baS SluSjießen
beS fRoßreS wirb bie ©cßtoeißung ooßenbet. Sîach bem
leßten ©ang über bte 3ießbanE wirb baS nocß glüßenbe
fRoßr auf etner fRicßtmafcßlne gerabe gerichtet; pleßt
werben bann bte ©nben beS fRoßreS bejdßnitten unb auf
ber ©cßraubenfcßnelbmafchtne mit ©ewinbe oerfeßen. ®te
Srüfung ber fRoßre erfolgt, wenigftenS fomett fie für
©aSlettungen beftimmt ftnb, tn betfelben SÜBeife, wie bei

©ußeifenrößren gefchilbert würbe. (©cßluß folgt.)

Sie 3foIieraitß gegen SBürnteoerlufte.
(Storrefponbettp

®er SBert einer guten Sfolierung wirb ßäufig unter»
fdßäßt unb baßer îommt eS, baß man nocß ßäiiftg auë
oerfeßlten ©parfamEeitSrüdßdßten oon einer ^lOlierung
oon ®ampf= unb SBarmwaffertettungen ?c. ganj abfießt.
SOBie oei feßlt bteS aber ift, baS illuftriert am beften ein

gaü, ben Pasquay p erpßlen weiß. 3" einer gärberet
genügten bte oorßanbenen bret ®ampffeffel bem gefiet»
gerten Setrieb nidßt meßr. ®ie oieloerjweigten ®ampf=
leitungen waren oßne Qfolierung. ®em Seßßer würbe
nun geraten, bte Seitungen ifoüeren p laffen; er tat
bteS aber nicßt, weil ißm bte Koften bafür p ßocß er=

fcßifnen. @r ließ einen oterten Keffet pr SluffteEung
brtngen, aber eines SageS Eonnten audß bte oiec Keffel
bem Setriebe ntcßt mehr gerecßt werben. ®a enbltch
entfcßloß ftcß ber Seftßer, wenn audß nur wiberwiütg,
p etner Halterung beS umfangrei^en SeitungSneßeS.
®er ©rfolg war oerblüffenb, bie brei perfi oorßanbenen
Keffel Eonnten nun ben ganjen, aufs ßödßfie gefolgerten
Setrieb bewältigen. ®er oierte Keffet war oöEig über»

flüffig geworben, ber Sefißer ift erft nadß einem reicß«

ließen ©elbopfer Eiug geworben.
SCBenn eine Sfoiternng ißren 3m^/ Me Söärmeoer»

tuße bureß bie Sffiärmeabgabe ber nadten fRoßre auf ein
SRinimum p rebujteren, pr 3ufciebenßeit etfüflen foü,
bann muß einmal ein gutes 3fotiermaterial oerwenbet
werben unb bann ift natürlich audß eine faeßgemäße
SuSfüßrung ber Quotierung oonnöten. Auf beiben ©etten
wirb otel gefehlt.

AEeS foE ßeute billig fetn, biEige Sretfe ßnb bie

Sofung bei aflen Setgebungen oon teeßnifeßen Arbeiten.
SiEig unb — feßleeßt. ©o wäßtt man oft pm ifolieren
gegen SSBärmeoerlufte Seßm mit £ädfel, ©troßfeile unb
berglei^en. ®tefe SRittel ftnb aber feßr fdßlecßte Qfolier»
materiaiien unb ber ©rfolg ift baßer nur ein ganj
minimaler. AuS fetnen ©rfaßrungen mit folcßen mtnber»
wertigen Qfoliermilteln glaubt bann mancher, ben aE=

gemeinen ©aß auffieEen p bürfen: ©ine Qfolterttng ßat
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nach oben herausheben zu können, und dann endlich
wird letzterer selbst mit dem Kran entfernt.

Die fertigen Röhren werden zunächst vom Sande
gereinigt, die Eingüsse werden entfernt zc. und dann
schreitet man zur Dichtigkeits- und Druckprobe. Gas-
leitungsröhren werden hierbei an beiden Enden durch
luftdicht aufgepreßte Deckel verschlossen und in ein mit
Wasser gefülltes Gefäß gebracht; mit dem Rohrinnern
steht eine Luftpumpe in Verbindung, und mit Hilfe der
letzteren preßt man nun Luft in das Rohr mit einem
Überdruck bis zu etwa zwei Atmosphären. Jede Un-
dichtigkeit macht sich durch Luftbläschen, die im Wasser
aufsteigen, bemerkbar; das Verfahren kennt jeder von
der Fahrradpneumattk. Wasferleitungsrohre dagegen
werden zwecks Erprobung mit Wasser gefüllt, das mit
Hilfe einer Druckpumpe einem Drucke von 10, 12 oder
15 Atmosphären — je nach den Lieferungsbedingungen
— ausgesetzt wird. Während dieses Druckes hämmert
man dann mit 1 bis Ists Kilogramm schweren Hämmern
auf den Rohren herum, um gleichzeitig auch ihren Wider-
stand gegen Erschütterungen und Stöße zu erproben.
Hierbei darf sich aber nicht nur kein Zerspringen der
Rohre einstellen, sondern es darf auch kein Wasser durch
die Rohrwandungen durchschwitzen. Haben die Rohre
diese Prüfung bestanden, dann erhalten sie den bekannten
Teerüberzug, sie werden asphaltiert. Man dickt zu diesem
Zwecke Steinkohlenteer durch Einkochen derart ein, daß
er in der Kälte eine zähe, klebrige Masse bildet, beim
Erwärmen aber flüssig wird. Durch den Zusatz von
etwas gebranntem Kalk zu dem Steinkohlenteer erreicht
man ein schnelleres Eindicken und einen eigentümlichen
Glanz des Teers; man darf aber nicht zu viel Kalk zu-
setzen, weil sonst der Teer schwer erstarrt und bei einer
Erwärmung wieder klebrig wird. Ist der Teer richtig
zubereitet, dann werden die Rohre stark erwärmt —
etwa auf 300 Grad — und in den Teer eingetaucht.
Mittels einer Bürste verreibt man den anhaftenden Teer,

um einen glatten Überzug zu erreichen und dann werden
die Rohre dem Abkühlen und Trocknen überlassen. Zu
den geraden Rohren kommen dann noch die verschiedenen
Formstücke, die aber in der Herstellung keine Schwierig-
keilen bieten und kein wesentlich anderes Verfahren nötig
machen wie die geraden Rohre.

Verlassen wir die gußeisernen Röhren und wenden
wir uns zu den Röhren aus schmiedbarem Eisen. Hier
treffen wir zunächst die beiden Hauptgruppen: ge-
schweißte Röhren und ungeschweißte oder naht-
lose Röhren. Betrachten wir diese beiden Gruppen
etwas näher.

Bei den geschweißten Röhren finden wir vier Gruppen:
a) stumpfgeschweißte Röhren,
d) flachgeschweißte Röhren (auch überlappt oder pa-

tentgeschweißt),
a) spiralgeschweißte Röhren,
ä) großkalibrig geschweißte Röhren.
Die stumpfgeschweißten Röhren, die hauptsächlich zu

Gasleitungen in Gebäuden dienen, fertigt man bis zu
etwa 90 Millimeter äußerem Durchmesser — die größeren
Dimensionen werden selten verwendet — und in Längen-
abmessungen bis 6 Meter; sie dienen außerdem für
Zwecke, bei welchen die Schweißfuge keinen hohen Be-
anspruchungen ausgesetzt ist, z. B. für eiserne Geländer
an Stelle voller Eisenstangen. Die Herstellung solcher
Rohre sei dem Leser kurz erläutert. Aus basischem Fluß-
eisen fertigt man zunächst durch Auswalzen in Kalibern
flache Streifen, deren Breite nach dem Durchmesser des
zu fertigenden Rohres bemessen wird. Diese Streifen
erhitzt man in einem zweckentsprechenden Herdofen bis
zur Rotglut. Die weitere Bearbeitung erfolgt nun auf
einer Schleppzangenziehbank, deren Hauptbestandteil die

Schleppzange und die trichter- oder düsenartige Ziehdüte
bildet. Man nimmt nun einen auf Rotglut erhitzten
Streifen heraus und rollt mittels Dorn und Hammer-
schlüge (Holzhammer) das eine Ende des Streifens so

auf. daß es sich durch das Ztehloch hindurchstecken läßt.
Da wird es dann von der Ziehzange gepackt und diese

wird in eine auf der Bank im Umlauf gehaltene Kette

eingehängt. So wird der Streifen von der Zange in
setner ganzen Länge durch die Ziehdüte hindurchgezogen
und zu einem Rohre zusammengerollt; die Kanten werden
dabei stumpf gegen einander gedrückt. Das so entstan-
dene Rohr wird dann wieder in den Ofen gebracht. Zur
Schweißhitze erhitzt, wird es erneut durch die Ziehbank
gezogen, wobei aber eine etwas engere Düte zur Ver-
Wendung kommt. Die Schweißfuge wird hierdurch kräftig
zusammengepreßt und der Durchmesser des Rohres ent-
sprechend verkleinert. Dieser Prozeß wird nochmals
wiederholt, wobei jedesmal wieder eine engere Ziehdüte
zur Verwendung kommt. Durch die gleichzeitige Zu-
sammenpressung der Schweißnaht und das Ausziehen
des Rohres wird die Schweißung vollendet. Nach dem
letzten Gang über die Ziehbank wird das noch glühende
Rohr auf einer Richtmaschine gerade gerichtet; zuletzt
werden dann die Enden des Rohres beschnitten und auf
der Schraubenschneidmaschine mit Gewinde versehen. Die
Prüfung der Rohre erfolgt, wenigstens soweit sie für
Gasleitungen bestimmt sind, in derselben Weise, wie bei

Gußeisenröhren geschildert wurde. (Schluß folgt.)

Die ZsoliKW gegen Wiimeverlnsle.
(Korrespondenz.)

Der Wert einer guten Isolierung wird häufig unter-
schätzt und daher kommt es. daß man noch häufig aus
verfehlten Sparsamkeitsrücksichten von einer Isolierung
von Dampf- und Warmwassertettungen:c. ganz absieht.
Wie vet fehlt dies aber ist, das illustriert am besten ein

Fall, den zu erzählen weiß. In einer Färberei
genügten die vorhandenen drei Dampfkessel dem gestei-

gelten Betrieb nicht mehr. Die vielverzweigten Dampf-
leitungen waren ohne Isolierung. Dem Besitzer wurde
nun geraten, die Leitungen isolieren zu lassen; er tat
dies aber nicht, weil ihm die Kosten dafür zu hoch er-
schienen. Er ließ einen vierten Kessel zur Aufstellung
bringen, aber eines Tages konnten auch die vier Kessel
dem Betriebe nicht mehr gerecht werden. Da endlich
entschloß sich der Besitzer, wenn auch nur widerwillig,
zu einer Isolierung des umfangreichen Leitungsnetzes.
Der Erfolg war verblüffend, die drei zuerst vorhandenen
Kessel konnten nun den ganzen, aufs höchste gesteigerten
Betrieb bewältigen. Der vierte Kessel war völlig über-
flüssig geworden, der Besitzer ist erst nach einem reich-
lichen Geldopfer klug geworden.

Wenn eine Isolierung ihren Zweck, die Wärmever-
luste durch die Wärmeabgabe der nackten Rohre auf ein
Minimum zu reduzieren, zur Zufriedenheit erfüllen soll,
dann muß einmal ein gutes Jsoliermaterial verwendet
werden und dann ist natürlich auch eine sachgemäße

Ausführung der Isolierung vonnöten. Auf beiden Seiten
wird viel gefehlt.

Alles soll heute billig sein, billige Preise sind die

Losung bei allen Vergebungen von technischen Arbeiten.
Billig und — schlecht. So wählt man oft zum isolieren
gegen Wärmeverlufte Lehm mit Häcksel, Strohseile und
dergleichen. Diese Mittel sind aber sehr schlechte Isolier-
Materialien und der Erfolg ist daher nur ein ganz
minimaler. Aus seinen Erfahrungen mit solchen minder-
wertigen Jsoliermitteln glaubt dann mancher, den all-
gemeinen Satz aufstellen zu dürfen: Eine Isolierung hat
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