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p .Iii, Ii
Die Uorwärmung Dei der autogenen S(Dwei$$ung.

SSeim Schweißen fiacEtoanbigcc ©ifen» ober ®uß»
ftüdte hat man feßr oft SRüße, bte 2lïbeitBftûcîe genügenb,
baB heißt grûnbllct), ctroa auf Kirfdjrot oorsuroätmen.
Unb bodj längt baoon gat oft ber ©rfolg bet Sltbeit
ab. ©le SSormätmung muff fogat bi§ mitten in bte
SJietaKmaffe hineinbringen.

gum (öorroärmen ift eine oerhältnlBmäßig oolumlnöfe
glamme etroünftf)!, um baB 9RetaQ auf großer glädje
ju beftrei^en. ©abei ift eB fogat beffet, wenn bie Sem»

peraiur berfelben nid^t fehr hod) ift, um baB StîetaU ntd^t
SU öbethi^en ober ju oetbrennen. ®a8 ift befonberS
mistig beim Schmeißen oon ©tahi, ©ußelfen, Hupfet,
SRefflng, Sronje 2c.

©er ©chroeißbrenner fann ja gar oft sum äfaroärmen
btenen, roenn ber Schweißer bie nötige ©efchtdlichfeit
bcftßt. ©in unïunbiger ©cßroelßer hat bamit aber auch
fd^on Unheil angerichtet. gebenfaUB ift btefe 2lrt 9Sor=

märmung oerhältnlBmäßig teuer, benn baB Sljetpten ift
etn ebleB @aB.

3Ran greift beBhalb oft ju anbetn (ßormärrntquellen,
sum 93etfplel pm ©djmlebefeuer auf ber ©ffe. ®aB ift
in otelen gäßen fehr oorteilhaft, in anbern gäüen aber
bebtngt eB auch rcteber Hohlenoetfcfjwenbung, ober eB

ift fehr fchmer anjuroenben.
2Bir hatten fc|on roteberholt ©elegenheit, sur 23or=

märmung in Çinftcht auf bte Schweißung ben ©hermogen»
(Brenner „Acmé" su benüßen. 9Rit ber mächtigen glamme
btefeB tßetroIbrennerB fann man fehr große SftetaUmaffen
tn fürsefier gelt anwärmen, golgenbe Slnmärmesetten
roetben sum ÜBetfptel beobachtet :

©ifenbahnfdjtene, 45 kg 10 3JMn.

©ramfdjtene, boppelt, 55 kg 12 „
U-@ifen, 235 mm hoch 9

»
(J3reffenftänber, 400 kg .20 „
©ußelferner (Balanster, 1200 kg 1 ©tb.
©ußetferner ©cherenförper, 600 kg l'A ©tb.

©ie glamme beB ©hermogen » SJtennetS ift oötlig
tranBparent, roeBhalb man bie begtnnenbe ©rhißung
Ietd)t übermachen Hann. ©Ine 93erfd)mu1}ung beB DlrbeitB
fiüdeB buref) Slfd&e ober ©chlacfe finbet nicht ftatt. 9Ran
fann bte 3lrbeitBftücfe alfo oor (Beginn ber ©rroärmung
enbgültig etnftellen. ©ie glamme läßt fleh t" ieber Stich-#
tung baraufltn birigieren. Stach kern Slnroärmen steht
man btefelbe bequem surüdt. ©lefe leiste ©tnfteHbarfett
unb große (Bewegltchfelt ift ein großer (Borsug. @B ent=

fällt bamit manche mühfame fjebearbeit ber SlrbeitSftüde
in marmem guftanbe. ffiaB Çanbhaben ber SlrbeitSftüct«

ift eben eine fdjwlerige Angelegenheit. ©aran ift fchon
mancheB Unternehmen gefchettert.

©anî ber ©InfMbarfeit ber glamme läuft man auch
ntdjt ©efahr, bie ArbeitBfiücfe an unpaffenben ©teilen
SU erroärmen ober mitsuerroärmen.

©er Anwärmbrenner ©hermogen !ann augenbltcEttd)
HeingefteKt merben, um nachher ebenfo fdjnetl roieber
angesünbet su merben. ©teB erlaubt bei oorwärtBfchreU
tenber ©chwelßung unter Umftänben bie Anwärmung
SU oerooHftänbigen ober bei unfreiwilligem Unterbruch
ber Arbeit bie ©chweißftücfe roarm su erhalten.

©er ©hermogemSörenner fann auch sum Reisen oon
©lühöfen btenen. ®a8 btetet befonberB gntereffe beim
Anwärmen oon 9Jtäffenartiteln, bie man fufseffioe bem
Dfen entnimmt, um fte su fd)roelßen.

©te AtelierB „Acmé" tn Saufanne haben eine fehr
anerfennenSroerte Arbeit geletftet mit bem (Bau unb ber
(BerooUfommnung btefer Anwärmemafcf)ine. ©tefelbe ift
In aKen Schweißereien etn fehr gefdjäßteB unb roicfjtigeB
ÇilfSmittel, baB man angefidjtB beB HohlenmangelS gar
nicht mehr entbehren fönnte.

äWitteilungen beB ©djmets. SIsetqlenoereinB.

non ÎSrcnnljolj
©s erfdjeint fehr angebracht barauf fjinsuweifen, baß

bte Aufbewahrung berart großer (Brcnnholjmengen, roie
fie oon (Seiten ber Stäb te unb großem Ortfcfjaften biB

sunt nächften (Sinter aufsuheben ftttb, eine große ©efahr
in fiel) birgt.

Söettn j. 33. fursgefägteB, jeboch ungefpalteneB .sjols
einfach tu mächtigen Raufen aufeinanber liegt, fo mirb
bas §olj ftoefig, morunter beffen 33rennfraft unbebingt
ftarf leibett muff, ©ie Srenttfraft beB .sJotjeB fleht nättt--
lieh in gerabent Verhältnis sunt ©ehalt beB .fpotseB an
fefter ©ubftans unb in umgefehrtent VerhältniB sum
Söafferftoffgehalt, abgcfe()en baoon, bap bie 33rennt'raft
ber einseltten ^otjarteu ftarf ooneinanber abmcid)t.

(Senn mau bett (Begriff „befteB (Brenttljols" beftnieren
mill, fo oerftel)t man baritnter trocfeneB unb gefunbeB
ijols mit möglicfjft hohem ©rodfengehalt. fje größer bie

©iefenbimenfion beB .ftolseB ift, befto länger bauert im
allgemeinen bie ßeit beB SluBtrocfnenB. (Bei ftarfen
©imenfionen troefnet baB .(pol§ fehr fchmer auB uttb mirb
leicht ftoefig. Unerläßlich ift baher, oor allem beim öauS
brennhols auch ©palten beB iJofseB, roenn eB längere
Qeit aitfbemahrt werben foil, ©etoöhttlich beginnt baB
im (Sinter gefällte .sjolj bereits im ffttli ftoefig su merben,
roenn eB bis baf)in nicht gefpaften ift. ©ie michtigften
gaftoren, ntefche baB ©roefnett beB fsolses betoirfett, fittb
(Sonne unb (Sinb. (ötacljt man baB èolj biefen ttnsu=
gättglicf), föntten fie naturgemäß nießt toirfett. (Beim mat)l=
lofett Slttfeinanbertoerfen 001t .sjofs muß biefeB aber itt
fürsefter ffeit su faulen beginnen, roeil bie HoitferoierungS»
faftoren l)ier ihre gute (Sirfung nicht auBüben föntten.

(SaB sunächft bie geinheit beB ©pafteuB anbelangt,
fo ntüffen (Runbfiücfe berart gefpaften merben, baß bie

©paltftücfe an feiner ©feite mehr roie 12 cm attfroeifen.
©ie 3(rt ber (Stapelung fann uerfdjieben gehanbhabt

roerben. ©§ ift oor allem barauf su achten, baß Stift
unb ©onne reichlich ßutritt haben, ©elbft ftarfe (Rieber»
feßtäge bleiben bann ohne jebe fchäblicße (Sirfung. ©ie
auffteigenbe (8obenfencf)tigfeit ift gleichfalls feineBroegB
oott untergeorbneter (Bebeutung. ©erfelben begegnet man
ant befteit baburclj, baß man bie Ajofsftapel am 33oben
itt gortti oott Hreitsfiapeltt auffeßt. g ft reichlich (ßlaß
oorhanben, fo ift überhaupt bie Hreusftapelfornt bie jur
Ronferoierttng beB §o!seB bie geeignetste, groifchett ben

einseinen ©tapeln mtiffen Suftfanäle oott ntinbeftenB " ä
biB 1 111 gelöffelt roerben.
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vle Mwärmlmg bei Ser autogenen Schiveissung.

Beim Schweißen starkwandiger Eisen- oder Guß-
stücke Hai man sehr oft Mühe, die Arbeitsstücke genügend,
das heißt gründlich, etwa auf Kirschrot vorzuwärmen.
Und doch hängt davon gar oft der Erfolg der Arbeit
ab. Die Vorwärmung muß sogar bis mitten in die
Metallmaffe hineindringen.

Zum Vorwärmen ist eine verhältnismäßig voluminöse
Flamme erwünscht, um das Metall auf großer Fläche
zu bestreichen. Dabei ist es sogar besser, wenn die Tem-
peratur derselben nicht sehr hoch ist, um das Metall nicht
zu überhitzen oder zu verbrennen. Das ist besonders
wichtig beim Schweißen von Stahl, Gußeisen, Kupfer.
Messing, Bronze ec.

Der Schweißbrenner kann ja gar oft zum Anwärmen
dienen, wenn der Schweißer die nötige Geschicklichkeit
besitzt. Ein unkundiger Schweißer hat damit aber auch
schon Unheil angerichtet. Jedenfalls ist diese Art Vor-
wärmung verhältnismäßig teuer, denn das Azetylen ist
ein edles Gas.

Man greift deshalb oft zu andern Vorwärmequellen,
zum Betspiel zum Schmiedeseuer auf der Esse. Das ist
in vielen Fällen sehr vorteilhaft, in andern Fällen aber
bedingt es auch wieder Kohlenverschwendung, oder es

ist sehr schwer anzuwenden.
Wir hatten schon wiederholt Gelegenheit, zur Vor-

wärmung in Hinsicht auf die Schweißung den Thermogen-
Brenner zu benützen. Mit der mächtigen Flamme
dieses Petrolbrenners kann man sehr große Metallmassen
in kürzester Zeit anwärmen. Folgende Anwärmezeiten
werden zum Beispiel beobachtet:
Eisenbahnschiene, 45 KZ 10 Min.
Tramschiene, doppelt, 55 KZ 12 „
U-Eisen, 235 inm hoch 9 „
Pressenständer, 400 KZ .20 „
Gußeiserner Balanzter, 1200 KZ 1 Std.
Gußeiserner Scherenkörper, 600 KZ 1'J Std.

Die Flamme des Thermogen - Brenners ist völlig
transparent, weshalb man die beginnende Erhitzung
leicht überwachen kann. Eine Verschmutzung des Arbeits
ftückes durch Asche oder Schlacke findet nicht statt. Man
kann die Arbeitsstücke also vor Beginn der Erwärmung
endgültig einstellen. Die Flamme läßt sich in jeder Rich-»
tung daraufhin dirigieren. Nach dem Anwärmen zieht
man dieselbe bequem zurück. Diese leichte Einstellbarkeit
und große Beweglichkeit ist ein großer Vorzug. Es ent-
fällt damit manche mühsame Hebearbeit der Arbeitsstücke
in warmem Zustande. Das Handhaben der Arbeitsstücke

ist eben eine schwierige Angelegenheit. Daran ist schon
manches Unternehmen gescheitert.

Dank der Einstellbarkeit der Flamme läuft man auch
nicht Gefahr, die Arbeitsstücke an unpassenden Stellen
zu erwärmen oder mitzuerwärmen.

Der Anwärmbrenner Thermogen kann augenblicklich
kleingestellt werden, um nachher ebenso schnell wieder
angezündet zu werden. Dies erlaubt bei vorwärtsschret-
tender Schweißung unter Umständen die Anwärmung
zu vervollständigen oder bei unfreiwilligem Unterbruch
der Arbeit die Schweißstücke warm zu erhalten.

Der Thermogen-Brenner kann auch zum Heizen von
Glühöfen dienen. Das bietet besonders Interesse beim
Anwärmen von Massenartikeln, die man sukzessive dem
Ofen entnimmt, um sie zu schweißen.

Die Ateliers in Lausanne haben eine sehr
anerkennenswerte Arbeit geleistet mit dem Bau und der
Vervollkommnung dieser Anwärmemaschine. Dieselbe ist
in allen Schweißereien ein sehr geschätztes und wichtiges
Hilfsmittel, das man angesichts des Kohlenmangels gar
nicht mehr entbehren könnte.

Mitteilungen des Schweiz. Azetylenvereins.

Aufbewahrung von Brennholz
Es erscheint sehr angebracht darauf hinzuweisen, daß

die Aufbewahrung derart großer Brennholzmengen, wie
sie von Seiten der Städte und größern Ortschaften bis
zum nächsten Winter aufzuheben sind, eine große Gefahr
in sich birgt.

Wenn z. B. kurzgesägtes, jedoch ungespaltenes.Holz
einfach in mächtigen Hausen aufeinander liegt, so wird
das Holz stockig, worunter dessen Brennkraft unbedingt
stark leiden muß. Die Brennkraft des Holzes steht näm-
lich in geradem Verhältnis zum Gehalt des Holzes an
fester Substanz und in umgekehrtem Verhältnis zum
Wasserstoffgehalt, abgesehen davon, daß die Brennkraft
der einzelnen Holzarten stark voneinander abweicht.

Wenn man den Begriff „bestes Brennholz" definieren
will, so versteht man darunter trockenes und gesundes
Holz mit möglichst hohem Trockengehalt. Je größer die

Dickendimension des Holzes ist, desto länger dauert im
allgemeinen die Zeit des Austrocknens. Bei starken
Dimensionen trocknet das Holz sehr schwer aus und wird
leicht stockig. Unerläßlich ist daher, vor allein beim Laub-
brennholz auch das Spalten des Holzes, wenn es längere
Zeit ausbewahrt werden soll. Gewöhnlich beginnt das
im Winter gefällte Holz bereits im Juli stockig zu werden,
wenn es bis dahin nicht gespalten ist. Die wichtigsten
Faktoren, welche das Trocknen des Holzes bewirken, sind
Sonne und Wind. Macht man das Holz diesen unzu-
gänglich, können sie naturgemäß nicht wirken. Beim wähl-
losen Aufeinanderwerfen von Holz muß dieses aber in
kürzester Zeit zu faulen beginnen, weil die Konservierungs-
faktoren hier ihre gute Wirkung nicht ausüben können.

Was zunächst die Feinheit des Spalteus anbelangt,
so müssen Rundstücke derart gespalten werden, daß die

Spaltstücke an keiner Stelle mehr wie 12 em ausweisen.
Die Art der Stapelung kann verschieden gehandhabt

werden. Es ist vor allem darauf zu achten, daß Luft
und Sonne reichlich Zutritt haben. Selbst starke Nieder-
schlüge bleiben dann ohne jede schädliche Wirkung. Die
aufsteigende Bodenfeuchtigkeit ist gleichfalls keineswegs
von untergeordneter Bedeutung. Derselben begegnet man
am besten dadurch, daß man die Holzstapel ani Boden
in Forin von Kreuzstapeln aufsetzt. Ist reichlich Platz
vorhanden, so ist überhaupt die Kreuzstapelform die zur
Konservierung des Holzes die geeignetste. Zwischen den

einzelnen Stapeln müssen Luftkanäle von mindestens ' a
bis 1 in gelassen werden.
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