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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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überhaupt nidpt »tel SDBert. ®aS ift aber berfelbe gall,
rote roenn icp im ftrengften SBtnter im Setnenanjug

berumlaufe unb fage : ©tne Kieibung pat überhaupt
ïeiuen 2Bert, man frtert bocp.

SRan pflegt »ielfacp ben SBitfungSgtab eines Sfoliet»
materials baburcp ju prüfen, bafj man baS ifolierte fRopr
mit ber £»anb anfüplt unb ie naep feiner SBärme auf
bte ©üte ber fgfolterung fd^Iit@S mufj plerju bemerft

werben, bafj btefeS SRittel unju»erläffig ift, unbjroar
beSpalb, roell bte Dberflädpentemperaiur einer UntpüIIung
nidpt nur nom 2eitungS= roie aucp nom ©traplungSoer*
mögen abfängt, fonbern audp non ber mebr ober roeniger

bieten ©truîtur ber SRaffe. SSBeift bte ^folierung ein. grob
poröfeS ©efüge auf, fo ba§ bte Suft gut jirtulieren tann,
fo roirb baburcp ber 2Bärme»erluft ber fRopre ertjötjt,
anbererfettS aber roirb bte Dberpcpentemperatur ber

Sfolterung oerrtngert. SRan pat alfo eine »erpältniS
wäfjig geringe Dberfläcpentemperatur unb bocp eine

fdpiedpte Qfolierroirfung. Sflan fiept, biefeS SRittel ber

Prüfung ift nidpt unter allen Umfiänben juoerläffig.
Setradpten roir bte Slnforberungen, bie man an

Sfoliermaterialien fteüen mufj, etroaS näper. ©te erfie
Çauptforberung liegt natürlidp in einem möglidpft guten
©dpup gegen SBarmeoerlufie; aufjerbem aber mufj man
non ben Qfoltermaterialien eine gute £>ip?befiänbigfett
»erlangen; bie SRaffe barf unter bem ©Influfj ber £>ipe

nicpt ipren 3ufammenpang »erlteren, fie barf nidpt ab>

brodeln, ober gar in flammen aufgepen. ferner mufj
bas ^sfollermateriat aucp einen geroiffen SBiberfianb
Segen alle medpanifdpen ©inroitfungen (©tofj, ©cplag)
Seigen unb nicpt bei ber geringften unacpffamen Sepanb*

gleidp Sefdpäbigungen erleiben; treten aber foltpe
ein, fo müffen fie fiep einfadp unb letdpt bepeben laffen.
SBo man fRopre, bie burdpS fÇreic füpren, ju ifolieren
pat, ba mufj bie ßfotierung natürlidp audp gegen äße

atmofppärilifdpen ©inflüffe roiberftanbSfäpig fein, fie barf
»or allem feine geudptigfett auffaugen unb nidpt faulen.

©epen roir nun ju ben einjelnen Qfoltermaterialien
unb iprer fachgemäßen Siufbrtngung über.

©tneS ber »erbreitetften SBärmefdpupmiitel fieüt febero

falls ber Klefelguc bar, eine SRaffe »on roetfjem,biS
rötlidpem SluSfepen. @r fept fiep in ber £auptfacpe auS

ben Klefeipanjern fleiner einhelliger Urpflanjen jufam»

men ; bièfe Slfgen trifft man im ©üfjroaffer roie audp im

©aljroaffer in ungepeuren SDBucperungen. ©te bilbeten

fo tn ber Urjeit beim Slufbau feften SanbeS ein roefenH
iidpeS Saumaterial, ©te oraanifepen Sefianbteiie ber

Sfianjen fielen naep beren 31£>fterben ber Serroefung
anpeim, roäprenb fidp bie poplen ißanjer erpielten. jfe
mepr ber Kiefelgut folepe Sunjer entpält, befto beffer

ift feine Qfolierfäpigfett, befto beffer, aber audp teurer

ift er. 3nt £>anbel trifft man oft ©orten, bie ben iRamen

Ktefelgur gar nidpt mepr oerötenen. ©eroöpnlicp »erroenbet

man ben Ktefelgur als plafitfcpe SRaffe; man mifdpt baS

troefene ißuloer mit ber jroei» bis breifadpen 2Baffer=>

menge unb rüprt ba§ ©anje ju einem bünnen Srei an,
ben man bann in ©dpidpten oon 2 bis 5 mm ©tärfe
auf bte fRopre aufträgt. SRit einer neuen ©dpidpt barf
man aber erfi bann beginnen, roenn bie »orpergepenbe
gänjltcp troefen ift. Um eine rafdpc unb gute ©roefnung
ju erjtelen, roerben baper bie fRopre ifoltert roäprenb
bie Slnlage im Setrteb ftept, alrô bte Slopte oont SBärme*
mebium burepftrömt roerben. Sor Seginn einer ^poller*
arbeit pat man alle ju ifolierenben fRoproberflädpen einer
grünbltdpen Steinigung p unter,jiepen ; jeglicper Stoft,
pauotfäiplidp aber jeglidpeS Del unb gett müffen petn»
lidpft entfernt roerben, roeit fonft bie ©dpiept nidpt an=
paftet unb fpäter im Setrieb rafcp abbröäelt. Um ber
SJlaffe einen fefieren fpalt ju »erletpen, mifdpt man ipr
£>aare bei ; bte Qfolterfäpigfett beS SJlaterialS roirb pier--

burdp ganj roefentlidp erpöpt, allein bei poeperpiptem
©ampf »erfengen bie £)aare. ©ie Sffolierung »erltert
bann ipren fpalt unb brötfelt mit ber 8«^
foldpe 3roecfe barf man alfo feine |)aare beimifdpen,
roopl aber SXfbeft. ©iefeS Slnbemittel ift befanntlidp
unoerbrennlidp unb etgnet fidp burdp feine langen gafern
p »orliegenbetn Broedfe fepr gut. ©etn 3BärmeleitungS=
»ermögen ift atlerblngS etroaS größer als baS beS SUefel=

gurS, fo bafs biefer in fetner Qfolierfäpigfeit bur^ bte

Seimifdpung »on Slfbeft beeinträdptigt roirb. 3«bocp ift
biefer ©dpaben getinger als ber Sorteil, fo ba^ man tn
ber fßrajiS auSgtebigen ©ebrauep »on biefer SRifdpung
madpt. ©ebraudpSfertige äRifcpungen ber beiben Sitten,
alfo mit paaren unb Slfbeft, erpält man im ,£)anbei
unter bem Stamen Kiefelgurfompofüion. ©tefc puloer»
förmige SRaffe fann man aber bem SluSfepen nadp nur
jeproer auf ipre ©fite beurteilen unb ber Kauf »on
Qfoliermaterial ift eine SertrauenSfadpe. Seim Slufbringen
ber ©dpidpten muff man natürlidp aucp ötücffiept auf etn
guteS SluSfepen nehmen ; naep Sluftrag ber lepten ©epidpt
roirb biefe geglättet unb bann mit etnem Steffeltudpftreifen
banbagtert. Slm beften Hebt man baS Steffeltudp mit
fpilfe »on ©tärfefletfier auf. 3ule^t gibt man ber Qfo»
lierung nodp einen Delfarbenanftridp, ber etn Slnfaugen
oon g^tigf^t »erptnbern foil. SBo bie 3folierùng
aber im freien liegt, ba erfept man ben Detfarbenan»
ftridp burdp einen ©eeranftriep. 2Bo gl^nfc^etttopre p
ifolieren finb, ba lä^t man bie ©cpupmaffe, um ein SluS»

etnanbernepmen ber Stopre p ermöglicpen, um ©dprauben
länge prücffprtngen, roobei man bte ©dpupmaffe mit etnem

SBeiplecpftretfen gegen Sefdpäbigungen fdpüpt.
©te Serroenbung beS KlefelgurS als plaftifdpe SRaffe

pat ben großen Sorteil, bafj man bte fRopre mit etnem

ununterbroepenen ÏÏRantel umgeben fann ; aber bie g an je
Slrbeit bringt »tel ©dpmup mit ftep unb erforbert au^er»
bem eine Qnbetxiebfepung ber Slnlage. SRan pat baper
aucp Sfoltermittel gefdpaffen, bte beibeS umgepen laffen.
3pre 8apl ift Segion. SRan füllt £>anf=, Qute= unb
Slfbeftfdpläudpe mit Kiefelgurpuloer unb rotnbet btife
fogenannten Qfolierfdpnüre in fdpeaubenförmigen 2Btn=
bungen um bie fRopre. ®a^ bei biefer SBicfelung auf
ein petnlidpeS bicpteS Slneinanberlagern ber SBinbungen
forgfältigft Sebacpt genommen roerben mu^, bebarf roopl
fetner ©rroäpnung. ®a aber bei aller ©orgfalt bodp
immer roteber fiep Sücfen etnfteHen roerben, fo laffe
man eS nur bei oorfibergepenben Qfolierungen mit etner
foldpen SluSfüprung fein Seroenben paben. Set allen
bauernben Anlagen aber bringe man auf bie SBicfelung
nodp eine ober jroel ©dpidpten plaftifdpe SERaffe auf. SRan
oerliert bamit jroar »tel »om Sorteil größerer IReinlidp'
lidpfeit, bodp lä^t fidp eine ©dpidpt leiipter, rafdper unb
forgfältiger aufbringen, als beren fünf unb fedpS.
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überhaupt nicht viel Wert. Das ist aber derselbe Fall,
wie wenn ich im strengsten Winter im Leinenanzug

herumlaufe und sage: Eine Kleidung hat überhaupt
keinen Wert, man sriert doch.

Man pflegt vielfach den Wirkungsgrad eines Isolier-
Materials dadurch zu prüfen, daß man das isolierte Rohr
mit der Hand anfühlt und je nach seiner Wärme auf
die Güte der Isolierung schließt. Es muß hierzu bemerkt

werden, daß dieses Mittel unzuverlässig ist, und zwar
deshalb, weil die Oberflächentemperatur einer Umhüllung
nicht nur vom Leitungs- wie auch vom Strahlungsoer-
mögen abhängt, sondern auch von der mehr oder weniger
dichten Struktur der Masse. Weist die Isolierung ein grob
poröses Gefüge auf. so daß die Luft gut zirkulieren kann,
so wird dadurch der Wärmeverlust der Rohre erhöht,
andererseits aber wird die Oberflächentemperatur der

Isolierung verringert. Man hat also eine Verhältnis
mäßig geringe Oberflächentemperatur und doch eine

schlechte Jsolierwirkung. Man sieht, dieses Mittel der

Prüfung ist nicht unter allen Umständen zuverlässig.

Betrachten wir die Anforderungen, die man an
Isoliermaterialien stellen muß, etwas näher. Die erste

Hauptforderung liegt natürlich in einem möglichst guten
Schutz gegen Wärmeverluste; außerdem aber muß man
von den Jsoliermaterialien eine gute Hitzebeständigkeit
verlangen; die Masse darf unter dem Einfluß der Hitze
nicht ihren Zusammenhang verlieren, sie darf nicht ab-

bröckeln, oder gar in Flammen aufgehen. Ferner muß
das Jsoliermaterial auch einen gewisses Widerstand
gegen alle mechanischen Einwirkungen (Stoß. Schlag)
zeigen und nicht bei der geringsten unachtsamen BeHand-
lung gleich Beschädigungen erleiden; treten aber solche
ein, so müssen sie sich einfach und leicht beheben lassen.
Wo man Rohre, die durchs Freie führen, zu isolieren
hat, da muß die Isolierung natürlich auch gegen alle
atmosphärilischen Einflüsse widerstandsfähig sein, sie darf
vor allem keine Feuchtigkeit aufsaugen und nicht faulen.

Gehen wir nun zu den einzelnen Jsoliermaterialien
und ihrer sachgemäßen Aufbringung über.

Eines der verbreitetsten Wärmeschutzmittel stellt jeden-

falls der Kieselgur dar, eine Masse von weißem, bis

rötlichem Aussehen. Er setzt sich in der Hauptsache aus

den Kieselpanzern kleiner einzelliger Urpflanzen zusam-

men; dièse Akgen trifft man im Süßwasser wie auch im

Salzwaffer in ungeheuren Wucherungen. Sie bildeten

so in der Urzeit beim Aufbau festen Landes ein wesent-

liches Baumaterial. Die organischen Bestandteile der

Pflanzen fielen nach deren Absterben der Verwesung
anheim, während sich die hohlen Panzer erhielten. Je
mehr der Kieselgur solche Panzer enthält, desto besser

ist seine Isolierfähigkeit, desto besser, aber auch teurer
ist er. Im Handel trifft man oft Sorten, die den Namen

Kieselgur gar nicht mehr verdienen. Gewöhnlich verwendet

man den Kieselgur als plastische Masse; man mischt das

trockene Pulver mit der zwei- bis dreifachen Waffer-
menge und rührt das Ganze zu einem dünnen Brei an,
den man dann in Schichten von 2 bis 5 mm Stärke
auf die Rohre aufträgt. Mit einer neuen Schicht darf
man aber erst dann beginnen, wenn die vorhergehende
gänzlich trocken ist. Um eine rasche und gute Trocknung
zu erzielen, werden daher die Rohre isoliert während
die Anlage im Betrieb steht, alw die Rohre vom Wärme-
medium durchströmt werden. Vor Beginn einer Isolier-
arbeit hat man alle zu isolierenden Rohroberflächen einer
gründlichen Reinigung zu unterziehen; jeglicher Rost,
hauptsächlich aber jegliches Oel und Fett müssen pein-
lichst entfernt werden, weil sonst die Schicht nicht an-
haftet und später im Betrieb rasch abbröckelt. Um der
Masse einen festeren Halt zu verleihen, mischt man ihr
Haare bei; die Isolierfähigkeit des Materials wird hier-

durch ganz wesentlich erhöht, allein bei hocherhitztem
Dampf versengen die Haare. Die Isolierung verliert
dann ihren Halt und bröckelt mit der Zeit ab. Für
solche Zwecke darf man also keine Haare beimischen,
wohl aber Asbest. Dieses Bindemittel ist bekanntlich
unverbrennlich und eignet sich durch seine langen Fasern
zu vorliegendem Zwecke sehr gut. Sein Wärmeleitungs-
vermögen ist allerdings etwas größer als das des Kiesel-
gurs, so daß dieser in seiner Isolierfähigkeit durch die
Beimischung von Asbest beeinträchtigt wird. Jedoch iff
dieser Schaden geringer als der Vorteil, so daß man in
der Praxis ausgiebigen Gebrauch von dieser Mischung
macht. Gebrauchsfertige Mischungen der beiden Arten,
also mit Haaren und Asbest, erhält man im Handel
unter dem Namen Kieselgurkomposition. Diese puloer-
sörmige Masse kann man aber dem Aussehen nach nur
schwer auf ihre Güte beurteilen und der Kauf von
Jsoliermaterial ist eine Vertrauenssache. Beim Aufbringen
der Schichten muß man natürlich auch Rücksicht auf ein
gutes Aussehen nehmen; nach Auftrag der letzten Schicht
wird diese geglättet und dann mit einem Nesseltuchstreifen
bandagiert. Am besten klebt man das Nesseltuch mit
Hilfe von Stärkekleister auf. Zuletzt gibt man der Jso-
lierung noch einen Oelfarbenanstrich, der ein Ansaugen
von Feuchtigkeit verhindern soll. Wo die Isolierung
aber im Freien liegt, da ersetzt man den Oelfarbenan-
strich durch einen Teeranstrich. Wo Flanschenrohre zu
isolieren sind, da läßt man die Schutzmasse, um ein Aus-
einandernehmen der Rohre zu ermöglichen, um Schrauben >

länge zurückspringen, wobei man die Schutzmasse mit einem

Weißblechstreifen gegen Beschädigungen schützt.

Die Verwendung des Kieselgurs als plastische Masse
hat den großen Vorteil, daß man die Rohre mit einem

ununterbrochenen Mantel umgeben kann; aber die ganze
Arbeit bringt viel Schmutz mit sich und erfordert außer-
dem eine Inbetriebsetzung der Anlage. Man hat daher
auch Jsoliermittel geschaffen, die beides umgehen lassen.
Ihre Zahl ist Legion. Man füllt Hanf-, Jute- und
Asbestschläuche mit Kieselgurpulver und windet diese
sogenannten Jsolierschnüre in schraubenförmigen Win-
düngen um die Rohre. Daß bei dieser Wickelung auf
ein peinliches dichtes Aneinanderlagern der Windungen
sorgfältigst Bedacht genommen werden muß, bedarf wohl
keiner Erwähnung. Da aber bei aller Sorgfalt doch
immer wieder sich Lücken einstellen werden, so lasse
man es nur bei vorübergehenden Isolierungen mit einer
solchen Ausführung sein Bewenden haben Bei allen
dauernden Anlagen aber bringe man auf die Wickelung
noch eine oder zwei Schichten plastische Masse auf. Man
verliert damit zwar viel vom Vorteil größerer Reinlich-
lichkeit. doch läßt sich eine Schicht leichter, rascher und
sorgfältiger aufbringen, als deren fünf und sechs.
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©in anberer 2Beg jur Ktefclgurifolterung befielt in
ber Serroenbung oon S?lcfelgur= gorrnftücCen. gür bie

Abließen Soßrbimenfionen ftnb bie gormftüde im |>anbel
erhältlich- ©le ©dßrolerigfett bei alten gormftüden befiehl
aber in ber Anfdßmtegung ber Qfolietung an Sogen in
ben Seilungen. ©aS Aufbringen ber Qfolierung muh bei

blefer Art überhaupt fehr forgfättig oorgenommen roerben,
bamit nicht flaffenbe ©teilen entfteßen, bte bann nur
oberflächlich oerfcßmiert roerben unb baburcß bie 2Birf=
famfeit ber Qfolietung auhetorbentlicß beeinträchtigen.
Am beften unb ficherften fährt man, roenn man bei
biefer ßRetßobe ben nadten Stohren zunäcßft eine, einige
SRißimeter ftarfe Schießt auS plaftifdßer SRaffe gibt unb
auf biefe, folange fie nocß nah ift» bte gormfiüde auf»
brüdt unb mit ®raßt feftblnbet. hierbei roirb bie plaj»
tifche SRaffe auch burch bte gugen htnburdßgfquetfdßt, fo
baff auch biefe bann gut abgebichtet ftnb. 3ur Serftelbung
oon Sogen unb Krummem oerroenbet man Ketlftüde.

@S roerben im praïtifchen Seben auch Helfadß poröfe
gormftüde angeboten, £terzu ift folgenbeS zu bemerïen.
©tnb bie Soten fehr fetn ober ftnb bie Suftfanäle oon
ber Auffeniuft bidjt abgefdßloffen, fo baff alfo in ben
Soren ober Kanälen Suft ftagntert, bann ftnb folcße
gormftüde fehr ju empfehlen; bie ruhenbe Suft erhöht
bte 3folierroirfung, bte ©lüde felbft ftnb leichter unb
billiger. Kann aber burch bie fßoren ober Kanäle Suft
Zirfulleren, fo übt biefe firömenbe Suft etne ganz erheb»

lldße Abfüßlung auS unb ber 3fottereffeft fann oöflig
in grage gefteflt roerben. ©äff nach biefer ©rflärung
etne folcße 3folierung mit einer oöllig bid^ten AuSfugung
fteht unb fällt, roirb roohl meßt befonberS ßeroorgeßoben
roerben muffen.

©in ebenfalls häufig oerroenbeteS Sfollermaterial
ftetten Korffdßalen bar. Çergeftellt roerben biefe au§
Korfabfäßen unter 3umifcßung etneS SinbemittelS. Sie
SBirfung folder Korffdßalen hängt hauptfächltch tron ber
Körnung beS als ^Rohmaterial oerroenbeten SRaterialS
ab; je feiner baS Korn, befto gröfjer ber ifolterenbe
©ffeft. gür hohe Temperaturen, alfo für ©ampf oon
hoher Spannung ift tnbeffen Korï nicht geeignet, ba er
oerfoßlt, unter Umftänben fogar in flammen aufgeht.
SRan hat roohl aßertet SRittel erfonnen, mit benen ber
Kor! pr Serßütung ber genannten Stachteile getrânît
roirb; ©rfolg aber hat îeineS biefer SRittel, roenigftenS
îeinen burdßfdßlagenben, mögen bie Anpretfungen noch
fo oerlodenb gehalten fetn. 9Ran oerhütet jroar ein
birefteS Set brennen, aber ein langfameS Serfohlen tritt
bennoch etn, bie 3folterung roirb immer fdßledßter. ©er
einzige rid^tige SBeg ift, roenn man pr Qfollerung bet

hohem ©ampfbrud überhaupt Korffdßalen oerroenben
miß, man bringt auf bte nadten Soßre zunäcßft eine

©d^cßt oon plaftifcher 9Raffe auf. SRan laffe fuß auf
fetne anbere Ausführung etn. 3m übrigen möchte ich
bie Korfifolierung überhaupt nur für niebere ©ampf»
fpannungen empfehlen.

©anj ähnlich rote Kor! roirb auch Torf oerroenbet,
baS ebenfaflS in gormftüden in ben tfjanbel îommt;
fetne 3folierfähigfett ift ungefähr biefelbe rote bte ber
Korffcßalen.

©ine ausgezeichnete SBirfung hat gilz. @r roirb pr
Soßrifotlerung tn Streifen gefchnitten, beren Sreite bent

Soßrumfang gletcßfommt; biefe ©treifen roerben bann
um bte tRoßre gelegt unb mit gaben ober Stnbebraßt
befeftigt. Über bem gilz bringt man bann Seffeltudß»
ftreifen tn fchraubenförmigen SBtnbungen an, unb juleßt
gibt man bem ©anjen einen Delfarbenanftridß. liegt
tn ber Satur ber @adße, bajj biefe Arbeit mit peinltchfter
©orgfalt ausgeführt roerben muff; ftnb bie ©treifen p
fchrnal, fo flafft eine guge, bte 3follerroirfung roirb
beeinträchtigt ; ftnb bie ©treffen p breit, fo legt fidß ber

gilz nicßt feft an bie Soßre an, bte SBirfunq roirb
roleber oerminbert. Sei ßoßen Temperaturen ift gilz
ebenfaßS roieber nicßt oßne roettereS anproenben; man
muf roieber perft eine ©c^icßt plaftifcher SRaffe auf
bie nadten Söhre aufbringen, roenn man nicht überhaupt
oon ber Anroenbung beS giljeS abfeßen roifl. gilz fteßt
übrigens im fßcet# oerhältniSmä^ig hocß.

©etbe heftig einen fehr geringen SeitungSfoeffRenten
unb biefe ©igenfdßaft macht baS SRateriat p 3follet=
Ztoeden feßr geeignet. $n ber 3entralhetjungStechniE ift
bie ©eibenifoßerung befonberS beliebt. ©te erfte Serroer»
tung oon ©eibenabfäßen ju 3folierzroeden ftammt oon
bem ©Ifäffer Pasqua y senior, ber tn ben 60er fjaßren
beS oorigett 3aßrhunbertS bie ©etbenabfäße tn fetner
©ptnneret p 3öpfen oerarbeiten lieh unb biefe p 3>foIter=
jroeden empfahl unb oerfaufte. ©er gute ©rfolg brachte
bem neuen 9Raterial oiele greunbe unb ßeute roerben
©etbenjöpfe in ungeheuren SRengen oerroenbet. ©le
fommen unter aßerlei Samen in ben Çanbel, rote man
ja auf tecßnotogifchem ©ebiet aßeS mit märchenhaften
Samen belegen p müffen glaubt. f)n ben einfachsten

gäßen umroicfett man bie Soßre mit ben Hoffen ©elben»
jöpfen. Set befferen Ausführungen bringt man über bie

©eibenzöpfe noch eine Seffeltuchumroidlung unb gibt
biefer einen Delfarbenanftridh. SBo ßoße Temperaturen
tn grage fommen, ift z®ifchen Soßr unb ©etöenzopf»
roidlung etne hißebcftänbige ©c^icEjt etnzufchalten, ba

fonft bie ©eibe oerbrennt.
Afbeft oerroenbet man hauptfäcßltdh als Selmifcßung

ZU plaftifcßen Staffen. Aber auch Afbeftplaiten fommen
als SBärmefcßuhmittel häufig zuï Serroenbung, tnSbe»

befonbere zur 3folierung ber ©tieberfeffel für 3«Hral=
ßeijungen unb SSBarmroafferbereitungS»Anlagen.

SRan ßat auch bte rußenbe Suft — abgefehen non
ben genannten porofen gormftüden — Ofolierung
herangezogen. Pasquay ßat befonberS ©cßuhmäntet aus
3Beih' ober 3tnlblech oorgefdßlagen. ©er ©ffeft ift ein

feßr günftiger, aber bie Koften ftnb für gerooßnlicße

3roede zu hocf). Außerbem ift bei folcßen SRänteln bte

3folierung oon Sogen unb Krümmern feßr fdßroer.

3n tnbuftrteßen Seirieben mit etnern roeitoerzroeigten
Soßrnet3 macßen bie glanfdßen, befonberS bei ©uffetfen»
leitung, einen beträ^tlicßen Srozentfa^ ber gefamten
Sohrlettung aus ; man muh iß^r 3folterung
bebadßt fein, ©eßr häufig läht man aber zu feinem
eigenen Sadßteil bte glanfdßen nadt, unb zwar beSßalb,
roeil fie fo einer fteten Auf ficht auf ißre ©idßtigfeit zu»

gängltdß ftnb. ©te heutige 3fHiettecßmf ßat aber zur
glanfdßenifolierung feßr brauchbare, unb ßeute auch
mehr aßzu teure Kappen fonftruiert, bte aßen Anforbe»
rungen geredßt roerben. Sei überßit>tem ©ampf bieten

fie überbteS ben Sorteil, ein Serbrühen beS SebienungS»
perfonals bei AuSftrömen burch Unbidßtigfetten zu oer»
hüten. Überßihter ©ampf ift beim AuSftrömen nicßt
ftdßtbar, fo bah bei offenen glanfdßen bei eintretenben
Unbidßtßeiten leicßt Serbrüßungen oorfommen fönnen.

AuS unfern oorfteßenben ©rörterungen bürfte ber
Sefer entnommen haben, bah beim Kauf oon 3folter=
material eine groffe Sorficßt am fpiaße ift, bah ®un
fetn Settrauen nur foliben girmen unb nicßt groh»
fcßnauzigen Serlretern fdßenfen foß unb bah nur
eine äuherft forgfältige AuSfüßrungSarbeit ben gerooßten
3roed erreicßen iaffen fann. Qfolierarbeiten ftnb feines»

roegS, rote bieS otelfacß angenommen roirb, Sebenarbeiten,
bte jeber Taglößner ausführen fann; ©rfaßrung unb
Übung finb ßier ebenfo oonnöten, rote zur Soßrmontage
felbft. Qe geroiffenßafter unb forgfältiger bie Arbeit auS»

gefüßrt roirb, befto geringer ftnb bie SBärmeoerlufte,
befto gröher bie ©rfpamiffe an Koßlen unb bamit an
©elb. M.
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Ein anderer Weg zur Kiesclgurisolierung besteht in
der Verwendung von Kieselgur-Formftücken. Für die

üblichen Rohrdimensionen sind die Formstücke im Handel
erhältlich. Die Schwierigkeit bei allen Formstücken besteht
aber in der Anschmiegung der Isolierung an Bogen in
den Leitungen. Das Aufbringen der Isolierung muß bei
dieser Art überhaupt sehr sorgfältig vorgenommen werden,
damit nicht klaffende Stellen entstehen, die dann nur
oberflächlich verschmiert werden und dadurch die Wirk-
samkeit der Isolierung außerordentlich beeinträchtigen.
Am besten und sichersten fährt man, wenn man bei
dieser Methode den nackten Rohren zunächst eine, einige
Millimeter starke Schicht aus plastischer Masse gibt und
auf diese, solange sie noch naß ist. die Formftücke auf-
drückt und mit Draht festbindet. Hierbei wird die plas-
tische Masse auch durch die Fugen hindurchgcquetscht, so

daß auch diese dann gut abgedichtet sind. Zur Verkleidung
von Bogen und Krümmern verwendet man Keilstücke.

Es werden im praktischen Leben auch vielfach poröse
Formstücke angeboten. Hierzu ist folgendes zu bemerken.
Sind die Poren sehr fein oder sind die Luftkanäle von
der Außenluft dicht abgeschlossen, so daß also in den
Poren oder Kanälen Luft stagniert, dann sind solche
Formstücke sehr zu empfehlen; die ruhende Luft erhöht
die Jsolierwirkung, die Stücke selbst sind leichter und
billiger. Kann aber durch die Poren oder Kanäle Luft
zirkulieren, so übt diese strömende Luft eine ganz erheb-
liche Abkühlung aus und der Jsoliereffekt kann völlig
in Frage gestellt werden. Daß nach dieser Erklärung
eine solche Isolierung mit einer völlig dichten Ausfugung
steht und fällt, wird wohl nicht besonders hervorgehoben
werden müssen.

Ein ebenfalls häufig verwendetes Jsoliermaterial
stellen Korkschalen dar. Hergestellt werden diese aus
Korkabfällen unter Zumischung eines Bindemittels. Die
Wirkung solcher Korkschalen hängt hauptsächlich von der
Körnung des als Rohmaterial verwendeten Materials
ab; je feiner das Korn, desto größer der isolierende
Effekt. Für hohe Temperaturen, also für Dampf von
hoher Spannung ist indessen Kork nicht geeignet, da er
verkohlt, unter Umständen sogar in Flammen aufgeht.
Man hat wohl allerlei Mittel ersonnen, mit denen der
Kork zur Verhütung der genannten Nachteile getränkt
wird; Erfolg aber hat keines dieser Mittel, wenigstens
keinen durchschlagenden, mögen die Anpreisungen noch
so verlockend gehalten sein. Man verhütet zwar ein
direktes Verbrennen, aber ein langsames Verkohlen tritt
dennoch ein, die Isolierung wird immer schlechter. Der
einzige richtige Weg ist, wenn man zur Isolierung bei
hohem Dampfdruck überhaupt Korkschalen verwenden
will, man bringt auf die nackten Rohre zunächst eine

Schicht von plastischer Masse auf. Man lasse sich auf
keine andere Ausführung ein. Im übrigen möchte ich
die Korkisolierung überhaupt nur für niedere Dampf-
spannungen empfehlen.

Ganz ähnlich wie Kork wird auch Torf verwendet,
das ebenfalls in Formstücken in den Handel kommt;
seine Isolierfähigkeit ist ungefähr dieselbe wie die der
Korkschalen.

Eine ausgezeichnete Wirkung hat Filz. Er wird zur
Rohrisolterung in Streifen geschnitten, deren Breite dem

Rohrumfang gleichkommt; diese Streifen werden dann
um die Rohre gelegt und mit Faden oder Bindedraht
befestigt. Über dem Filz bringt man dann Nesseltuch-
streifen in schraubenförmigen Windungen an, und zuletzt
gibt man dem Ganzen einen Oelfarbenanstrich. Es liegt
in der Natur der Sache, daß diese Arbeit mit peinlichster
Sorgfalt ausgeführt werden muß; sind die Streifen zu
schmal, so klafft eine Fuge, die Jsolierwirkung wird
beeinträchtigt; sind die Streifen zu breit, so legt sich der

Filz nicht fest an die Rohre an. die Wirkung wird
wieder vermindert. Bei hohen Temperaturen ist Filz
ebenfalls wieder nicht ohne weiteres anzuwenden; man
muß wieder zuerst eine Schicht plastischer Masse auf
die nackten Rohre aufbringen, wenn man nicht überhaupt
von der Anwendung des Filzes absehen will. Filz steht
übrigens im Preis verhältnismäßig hoch.

Seide besitzt einen sehr geringen Leilungskoeffizienten
und diese Eigenschaft macht das Material zu Isolier-
zwecken sehr geeignet. In der Zentralheizungstcchnik ist
die Seidenisolierung besonders beliebt. Die erste Verwer-
tung von Seidenabfällen zu Jsolierzwecken stammt von
dem Elsässer Lasgusv 8önim', der in den Wer Iahren
des vorigen Jahrhunderts die Seidenabfälle in seiner
Spinnerei zu Zöpfen verarbeiten ließ und diese zu Isolier-
zwecken empfahl und verkaufte. Der gute Erfolg brachte
dem neuen Material viele Freunde und heute werden
Seidenzöpfe in ungeheuren Mengen verwendet. Sie
kommen unter allerlei Namen in den Handel, wie man
ja auf technologischem Gebiet alles mit märchenhaften
Namen belegen zu müssen glaubt. In den einfachsten
Fällen umwickelt man die Rohre mit den bloßen Seiden-
zöpsen. Bei besseren Ausführungen bringt man über die

Seidenzöpfe noch eine Nesseltuchumwicklung und gibt
dieser einen Oelfarbenanstrich. Wo hohe Temperaturen
in Frage kommen, ist zwischen Rohr und Seidenzopf-
wicklung eine hitzebeständige Schicht einzuschalten, da
sonst die Seide verbrennt.

Asbest verwendet man hauptsächlich als Beimischung
zu plastischen Massen. Aber auch Asbestplatten kommen
als Wärmeschutzmittel häufig zur Verwendung, insbe-
besondere zur Isolierung der Gliederkessel für Zentral-
Heizungen und Warmwasserbereitungs-Anlagen.

Man hat auch die ruhende Luft — abgesehen von
den genannten porösen Formstücken - zur Isolierung
herangezogen. ?o8guux hat besonders Schutzmäntel aus
Weiß- oder Zinkblech vorgeschlagen. Der Effekt ist ein

sehr günstiger, aber die Kosten sind für gewöhnliche
Zwecke zu hoch. Außerdem ist bei solchen Mänteln die

Isolierung von Bogen und Krümmern sehr schwer.

In industriellen Betrieben mit einem weitverzweigten
Rohrnetz machen die Flanschen, besonders bei Gußeisen-
leitung, einen beträchtlichen Prozentsatz der gesamten

Rohrleitung aus; man muß daher auch ihrer Isolierung
bedacht sein. Sehr häufig läßt man aber zu seinem

eigenen Nachteil die Flanschen nackt, und zwar deshalb,
weil sie so einer steten Aufsicht auf ihre Dichtigkeit zu-
gänglich sind. Die heutige Jsoliertechnik hat aber zur
Flanschenisolierung sehr brauchbare, und heute auch nicht
mehr allzu teure Kappen konstruiert, die allen Anforde-
rungen gerecht werden. Bei überhitztem Dampf bieten
sie überdies den Vorteil, ein Verbrühen des Bedienungs-
personals bei Ausströmen durch Undichtigkeiten zu ver-
hüten. Überhitzter Dampf ist beim Ausströmen nicht
sichtbar, so daß bei offenen Flanschen bei eintretenden
Undichthetten leicht Verbrühungen vorkommen können.

Aus unsern vorstehenden Erörterungen dürfte der
Leser entnommen haben, daß beim Kauf von Isolier-
material eine große Vorsicht am Platze ist, daß man
sein Vertrauen nur soliden Firmen und nicht groß-
schnauzigen Vertretern schenken soll und daß ferner nur
eine äußerst sorgfältige Ausführungsarbeit den gewollten
Zweck erreichen lassen kann. Jsolierarbeiten sind keines-

wegs, wie dies vielfach angenommen wird, Nebenarbeiten,
die jeder Taglöhner ausführen kann; Erfahrung und
Übung sind hier ebenso vonnöten, wie zur Rohrmontage
selbst. Je gewissenhafter und sorgfältiger die Arbeit aus-
geführt wird, desto geringer sind die Wärmeverluste,
desto größer die Ersparnisse an Kohlen und damit an
Geld. ».
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