
EiweiDhaut, die die Kalkstiickchen unihiillt, wird zeretort, 
grobero Kalketiickchen sinken immer wieder zu Boden und 
werden von neueni aufgeriihrt, bis sie restlos ausgenutzt sind. 
Das ausflieDende gekalkte Wasser samt deni feinen Schlamm wird 
dem Absitzteich zugefiihrt. Die Kalkmenge inuB so beniesgen 
werden, daD ani Auslauf des Absitzteiches ein pii-Wert von iiber 
7, am besten von etwa 7,5, herrscht. In der dritten Phase erleidet 
dieses neutralisierte Wasser eine spontane Methangarung und 
geht in Faulnis iiber. Die FBulnis hervorrufenden Bakterien 
firiden in den organischen Kalksalzen uiid den EiweiOkorpern 
Lhrc Aufbaunahrung. Die Aufenthaltszeit der Wasser in dem 
Absitzbecken und deni eigentlichen Faulteich betragt rund 
1 %-2 Tage. Ein Schwefelwasserstoffgeruch kann iiicht be- 
nierkt werden, da  infolge des relativ hohen Kalkzusatzes gas 
Wasser alkalisch bleibt. Das aus diesen Teicheii austretende 
Wasser hat nur eine geringe Abkiihlung erfnhren, die sich auf 
etwa 50 beliiuft, da auch hier eine starke Schauiiiclecke den 
Warnleverlust hindert. Das ausgefaulte Wasser, welches durrli 
Schwebestoffo und Schwefeleisen getriibt ist, gelangt dnnn il l  
einen langen flnchen Teich, wo es unter gleichzeitiger Sedimeii- 
tation abkiihlt. Dieses inechnnisch gekliirte Wasser bednrf noch 
einer weiteren Filtration, die durch ein Erdfilter vollzogen wird. 
Dieses Erdfilter, ini iiuDeren Ansehen eineiii Rieselfeld iihnlich, 
nimmt das mechanisch gekliirte Wasser auf. Man staut das 
Abwasser zweckniaBig auf etwa 50 cni Hiihe. Durch die Eiri- 
wirkung des Sauerstoffs der Luft werden die vorhandenen 
Schaefelverbindungen oxydiert, wobei eine leichte Ausscheidung 
von Schwefel vor sich geht. Die  Abliiufe von dem Erdfilter 
sind vollig klar und selbst fiir kleinere Vorfluter ungefahrllch. 
Das Endprodukt hat einen Permnnganatverbrauch von 40 1118, 
wlhrend das einlaufende PreO- und Diffusionswasser einen 
solchen von etwa 20000 mg aufwies. 

Betriebstechnische Tagung der Arbeitsgemein- 
schaft deutscher Betriebsingenieure und des 

Ausschusses fllr wirrschafrliche Pertigung. 
Leiprig, 13. bis 14. Miiri 1928. 
R e i  h e : H Ilr t e t e c  h n i k. 

Dr.-lng. A. H o t m a n n , Berlin: ,,Werkslofl- und Htirle- 
iragen i m  Werkzeugbau." 

Man unterscheidet grundsatzlich zwei Gruppen von Werk- 
zeugstiihlen: die Kohlenstoff- und niedrig legierten Stahle und 
dio Schnellstiihle. Die Gliederung der Werkzeugstahle erfolgt 
nach dem HiittenprozeD, aus dem sie hervorgegangen sind, und 
dem hauptsachlichsten Verwendungszweck. Es gibt Wasser- 
harter, Olharter und Luftharter, deren Zusammensetzung, 
physikalische und sonstige Eigenschaften, wie ihr Verhalten 
beim Hiirten fiir ihre Eignung zu bestimmten Werkzeugen ma& 
gebend sind. Die Hartung der reinen Kohlenstoffwerkzeug- 
stahle und der niedrig legierten beruht auf der Urnwandlung 
ihrer Gefiigebestandteile. Das Abschrecken kann in verschie- 
tlenen Kiihlfltissigkeiten erfolgen. Von Bedeutung sind der 
Querschnitt und die Hlirtetemperatur bei der Hlirtung - auf 
Fehler in der Werkstatt und ihre  Vermeidung wird hin- 
gewiesen. - Auch Anlaseen und kiinstliches Altern ist Ge- 
fiigeumwandlung. In  diesem Zusammenhang wird auf daR 
Verhalten der reinen Kohlenstoffstahle, der legierten Wasser-, 
61- und Lufthilrter bei der Hartung und ihre zweckmllige 
Verwendung eingegangen. Lichtbilder zeigen Beispiele fur die 
Volumenanderurig beim Hiirten und deren Auswirkung an den 
verschiedenen geforniten Werkzeugen. Schnellstlhle vertragen 
infolge ihrer hohen Legierungszusatze an Wolfram, Chroni, 
Vaiindium, Molybdlln und Kobalt hohe AnlaDtemperaturen und 
Arbeitsbeanspruchungen. Die eigentlichen Hiirtebildner sind 
die Wolframdoppelcarbide. Fur die Leistungsfahigkeit ist die 
Warmverarbeitung der Schnellstllhle im Stahlwerk bereits von 
Isedeutung. Die einzelnen Legierungselemente der Schnell- 
stahle iiben je nach der Menge ihres Vorhandenseins auf die 
Schneidhaltigkeit des Stahles EinfluO aus. Grundsatzlich ist 
die Hartung der Schnellstahle eine andere als die von reinen 
und niedrig legierten Kohlenstoffwerkzeugstlhlen. Das Kiihlen 
der Schnellstahle erfolgt durch Luft, auch PreDluft, n6tigen- 
falls in Talg, 61 oder Petroleum. Harten aus der Holzkohlen- 
l6scho ist nirht zu empfehlen. Beim Harten aus dem elek- 
trischen Salzbadofen (Chlorbarium) wird die entkohlte weiche 
Schicht durch Zusatz zum Chlorbarium oder durch Eintauchen 

in ein fliissiges Cyaiibad vergiitet. Wahrend dan Anlassen der 
Schnellstiihlo beim Arbeiten in der Werkstatt auf natiirlichem 
Wego eintritt, wird dieses kiinstlich zur Erzielung htiherer 
Schneidleistungen herbeigefiihrt. MaBgebend sind Anlal3- 
temperatur und -dauer je nach der Stiirke des Querschnitts. 

Betr.-Dir. D o 1 t , Friedrichshafen: , , /his  Harleproblem im 
Kralljahrzeug-G'elriebebau." 

Die Zahnrader der Getriebe werden ineist aus Einsatz- 
Chromnickelstahl hergestellt ; bei Personenwagen beginnt man 
zu Vergiitungsstahlen uberzugehen, jedoch iiur, Henn die 
Wagen einen stnrken, sehr elastischen Motor habeti, so daB nur 
selten geschaltet zu werden braucht. FIir Chroninickelstahl- 
Zahnrlider miissen gut durchgeschmiedete PreUstiicke - am 
besten direkt vom Hiittenwerk - Verweridung finden. Stiicke 
tiber 80 kg nrinellharte weise man wegen der schweren Be- 
arbeitbarkeit zuriick. Nach Vordrehen uiid Glulien zur Be- 
seitigung innerer Spannungen erfolgt das Raunien, das Ver- 
zahnen und Fertigdrehen oder Schleifen. GroDere Stirn- und 
l'ellerrader aerden  vorgedreht, vorverzahnt, gegliiht, fertig- 
gedreht und fertigvenahnt. Die aus NichroniguU bestehenden 
Einsatzkisten sollen 40 bis 50 mm groOer als die einzusetzen- 
deli Riider sein; die Rider selbst sind iriit einer 40 nini starken 
Hiirtepulverschicht zu unigeben. Durch Lichtbild-Kurveii 
werden die Eigenschaften verschiedener Hiirtepulver und die 
Anforderungen an diese veranschaulicht. Nach beendetem Ein- 
setzen liiBt man die Riider langsani erkalten (Priifung der 
Einsatzprobeslucke auf Einsatztiefe), nimmt eine Zwischen- 
gliihung bei 6500 vor, laDt wiederum erkalten, wiirmt nochmals 
langsam auf 6500 vor, urn danach moglichst schnell auf die 
Hartetemperatur von etwa 8000 zu gehen und sofort in 01 ab- 
zuschrecken. Die Priifung der Oberflachenhiirte erfolgt durch 
den R o c k w e 11  hhrtepriifer init Dianiantspitze. Als grUOte 
Gefahr beini Einsetzen und Hiirten ist das Verziehen der Riider 
zu betrachten. Schon iiii Konstruktionsbiiro (gleichmaBige 
Materialverteilung, keine scliroffen Ubergiinge) und in der 
Vorbereitung des Werkstiickes niuO durch iluDerste Sorgfalt 
hieraut Riicksicht genomnien werden. Zur Veriiieidung des 
Verziehens kann niit groDem Vorteil die G 1 e n  s o n - Harte- 
presse verwendet werden. Im Ciegensatz zu der umstand- 
lichen Einsatzhiirtung ist die Wiirmebehandlung der Var- 
gutungsstahle in jedem brauchbaren Harteofeii moglich. Nach 
Erreichung der Hartetemperatur a i r d  sofort abgesrhreckt und 
- meist ini Olbad - angelassen. Eine aesentliche Hilfe bietet 
hier das elektrische Haltepunkt-Harteverfahren, dessen An- 
wendung durch hierfiir in Betracht koniniende Hiirteofen- 
konstruktionen und elektrische AnlaBofen fur die Massen- 
fertigung ernioglicht wird. Wenn es aber unserer Stahlindustrie 
gelingen wiirde, einen Vergiitungsstahl zu schaffeii, d e r  den] 
besten Chromnickelstahl ebenbtirtig ist, dann wiirde sie dem 
Kraftfahrzeugbau unschiitzbare Dienste leisten. 

R e i h e  : H o l z  b e a  r b e i t  u n g. 
Dr.-Ing. B e c k , Miinchen: ,,Aufgnben des Holzbenrbeilungr- 

mnschinen baus." 
Holzindustrie ist nach den Begriffen der Metallindustrie 

in ausgedehnteni MaBe Handwerk, geniessen an der Zahl der 
Beschaftigten und an der GroBe des festgelegten Kapitals. 
DaB die Holzindustrie weit niehr Forderungen an den Techniker 
zu stellen hat als umgekehrt, geht aus der Forderung hervor, 
den1 Holzhandwerk Maschinen zu liefern, die zu seinen Absatz- 
moglichkeiten und dninit zu seiner Knpitalkraft iiri richtigen 
Verhiiltnis stehen. Das Holzhandwerk wird nienials durch 
GroDindustrien aufgesogen aerden, wie auch gegenwartig die 
Zahl der Kleinbetriebe ini Zunehmen begriffen ist. Uni SO 
dringender wird die Liieung der hier gestellten Konstruktions- 
aufgabe, die heute ganz regellos in Angriff genomnien ist, 
indeni einerseits Universalniasrhinen, Miniaturmaschinen oder 
riickgebildete Normalniaschiiien, auf der anderen Seite motori- 
sierte Werkzeuge angeboten werden. In jeder dieser Kon- 
struktionen steckt ein Kern der LSsung, doch die Maschinen 
des Handwerkes harren im groBen und ganzen noch ihres. 
Kons!rukteurs. Es sol1 nicht verkannt werden, dat3 die Ver- 
besserungen der herkoninilichen Gebrauchsmaschinen fiir g roB 
industrielle Zwecke ganz bedeutende sind. In  erster Linie 
zwingt die aul3erordentlich schlagfertige Umstellung der An- 
triebe auf unmittelbar treibende Einbaumotore zu Anerkennung 



fortschrittlichen Geistes. MSgen heute auch noch MiBgriffe in 
der Bemessung der Motorenstllrke vorkommen, so sieht die 
Holzindustrie doch der Weiterentwicklung dieser Antriebsart 
mit deli grSBten Erwartungen entgegen. Die Loelbung der 
Maschinen vom querliegenden Transmissionsstrang erm6glicht 
ihre Hintereinanderschaltung zur kornmenden FIieSarbeit. DaB 
dies oft nicht mehr in den alten Raumen, sondern nur in  eigens 
der FlieBarbeit und dem Einzelantrieb angepaaten Neubauten 
moglich sein wird, mu0 der Holzindustrie klar sein. Auch 
sollte es noch gelingen, die  einfache elektrische Drehzahl- 
regelung oder stufenlose Getriebe so auszubauen, daD die wirt- 
schaftliche Einstellung der Schnitt- und Vomchubsgeschwindig- 
keiten in jeder gewtinschten G r 6 b  m6glich ist. Denn nur dann 
ist den1 praktischen Betrieb die  Maglichkeit zur IAIsung der 
vielumstrittenen Geschwindigkeits- und Leistungsfrage in die 
Hand gegeben. Diese Aufgaben des Holzbearbeitungsmaschinen- 
baus konnen von der Holzindustrie wegen ihres meist er- 
zwungenen Mangels an technischen Krllften nur in allgemeinster 
Form gestellt werden, biirden den Technikern der Maschinen- 
industrie aber eine um so hohere Verantwortung auf. 

Ober-Ing. V o i g t , Berlin: ,,Sperrholz und seine Anzcen- 
dungamoglichkeilen." 

Die deutsche Sperrholzindustrie ist trotz ihrer Jugend in- 
folge der  von ihr bisher geleisteten fortschrittlichen intensiven 
Arbeit zu einem eehr beachtenswerten Faktor unserer gesamten 
Volkswirtschaft geworden. Sie hat ihre Lebensftthigkeit durch 
Uberwindung vieler Hindernisse, wie anfllngliche Abneigung 
vieler Holzindustrieller gegenllber dem fabrikmuig her- 
gestellten Sperrholze, schwierige Wirtechaftsver~ltnisee der 
Nachkriegszeit, Absatzmangel u. a. m. bewiesen und steht 
heute hinsichtlich der Giite des von ihr hergestellten Fabrikates 
niit an erster, beziiglich der erzeugten Sperrholzmenge an 
zweiter Stelle der fur die Sperrholzherstellung in  Betracht 
kommenden Under .  Dieser Aufschwung der Sperrholzindustrie 
war durch tiefes Eindringen in  das eigentllmliche Verhalten 
des Holzes gegeniiber Witterungseinflbsen, Verbesserungen 
der  Klebemittel und schlieSlich durch vUllige Abkehr von dern 
seit Jahrhunderten iiblichen handwerksmllDigen Absperren 
des Holzes ruSglich. Keine andere Holzinduatrie dUrfte auch 
so umfangreiche, f i l r  einen Spezialzweck zugeschnittenen Ein- 
richtungen besitzen wie die  Sperrholzindustrie. Abgesehen 
von diesem Erfolge mu9 aber unsere Sperrholzindustrie weiter 
bemiiht sein, ihre Werke den modernen Fabrikationsmethoden, 
wie Flieuarbeit, gute Wbrmeausnutzung, kllrzeste Tramport- 
wege, Verbilligung des Werkstoffes durch Benutzung neuzeit- 
licher Maschinen und dgl. noch mehr als bisher anzupassen, 
um konkurrenzfiihig zu bleiben. Trotz der vonllglichen Er- 
fahrungen mit Sperrholz soll es leider in Deutschland noch 
GroBunternehmungen geben, die  einer umfangreichen Ver- 
wendung dieses Werkstoffes abwartend gegenliberstehen. Ale 
Beispiel sei die Ausstattung von Personenwagen der Eisenbahn 
erwahnt, wofiir das Ausland in gr813erem M a h  als bei uns 
Sperrholz bevonugt. Hingegen verwendet z. B. unser Schiffbau 
erfreulicherweise seit vielen Jahren Sperrholz im weitesten 
MaDe fur die Innenausstattung von Personendampfern und 
erzielt damit aufierordentlich schSne architektonische Wir- 
kungen der Aufenthaltsraume fur Passagiere. Das Ziel unserer 
Sperrholzindustrie mu0 die  restlose Erfaseung aller Absatz- 
inoglichkeilen im In- und Auslande sein, um sich einen mag- 
lichst gleichformigen BescMtigungsgrad zu sichern. 

R e i h e : B 1 e c h b e a r b e i t u n g. 

, 

Dir. Dr. M a r k a u ,  Berlin: ,,Die Giite der  Bleche fiir 
Maseenlertigung." 

Die Frage, in  welcher Weise d ie  Pritfung von Blechen 
seitens der blechverarbeitenden Industrie zu handhaben ist, 
wird von erhohter Bedeutung in Zeiten der Konjunktur, da 
einerseits infolge Oberbeschllftigung der Stahl- und Blechwalz- 
werke, andererseits durch die von den Beziehern gewiinschten 
kurzen Liefertermine nicht immer die  sonst Ubliche Sorgfalt 
verbiirgt werden kann. 

FLir den Verbraucher ist die  Aufgabe der Praiung 
der Bleche auf ihre Eignung zur Massenfabrikation hin 
nicht schwierig. Sie erfordert ein mit nieht grobn Mitteln ein- 
zurichtendes Laboratorium, dessen haupMchlichste Ausrbtung 
ein E r 1 c h s e n scher Prufapparat und ein Metallmikroskop 

darstellen. Die vorzunehmenden Messungen haben sich auf 
folgendes zu erstrecken: Messungen der Liingen, Breiten und 
Starken des Materials, Feststellung der Tiefung (durch E r i c h- 
s e n - Apparat), Feststellung der KorngroSe, RiUlage und des 
Kohlenatoffgehalts (durch Metallmikroskop). Es empfiehlt sich, 
fiir die Aufstellung solcher Messungen in jedeni einzelnen Fall 
Priifprotokolle anzulegen. Auf Grund der Priifprotokolle laut 
sich fast  mit Sicherheit voraussagen, ob das Blechmaterial fiir 
die gewollten Zwecke verwendbar ist. An einer Reihe von 
Beispielen aus der Praxis wird nachgewiesen, wie eindeutig 
als gut festgestelltes Material bis zur letzten Verarbeitung das 
hergegeben hat, was danach von ihm verlangt werden muDte. 
Ebenao ' l l B t  sich im voraus sagen, bei welchen Fabrikations- 
gllngen mangelhaftes Material versagen wird. Es ist durchaus 
nicht immer der Fall, daB die  Tielziehfllhigkeit allein ma& 
gebend ist fiir die  Beurteilung der Giite des Blechmaterials; es 
spielen je nach den weiteren Prozessen der Verarbeitungsart 
RiDlage, feines Korn, Kohlenstoifgehalt und dergl. ebenfalls 
eine Rolle. Nur die richtige Beurteilung aller dieser Faktoren 
schotzt vor Oberraschurigen und vor Verlusten in der Produk- 
tion. Wenn derartige Priifungen in systematischer Weiae durch- 
gefUhrt werden, wird der Verbraucher auch erkennen, wie ver- 
schiedenartig oft Bleche dereelben Sendung sind. Stichproben 
geniigen erfahrungsgemiiB nicht, besonders, wenn groBe An- 
forderungen an Bleche gestellt werden. Die Grundlage einer 
nicht aussetzenden Massenfabrikation ist eine systematische 
Durcharbeitung des eingehenden Blechmaterials. Es wird aus- 
driicklich darauf hingewiesen, daD die Erzeuger der Bleche 
durchaus bereit sind, auf berechtigte WUnsche der Verbraucher 
einzugehen. Natiirlich mu0 dem Erzeuger Einblick in die  Fabri- 
kation gewllhrt werden; bemangelte Eigenschaften gelieferter 
Bleche sind ihm eindeutig nachzuweisen. Bei einem derartigen 
Zusamnienarbeiten, das sich auf klares Tatsachenmaterial 
stiitzen soll, werden sich Erzeuger und Verbraucher aufelnarider 
einspielen zum Vorteil fiir beide Teile. 

Reichsbahnoberrat 0 t t e r s b a c 1 1 ,  Berlin: ,,Bekleidungs- 
bleche i m  Fahrzsugbau, Anspriiche und Eigenechallen." 

Mehr und mehr geht man dazu iiber, an Stelle der bis- 
herigen Bekleidungsbleche hochwertigere Bleche zu verwenden. 
Die Ansichten Uber die  zweckmllfiigsten Ulechsorten gehen aber 
noch weit auseinander, so daD es angebracht erscheint, diese 
Frage auch einmal ini groBeren Kreise anzuschneiden. In Be- 
trachtung sollen nur Eisenbahn-Fahneuge, solche fiir StraOen- 
bahnen und dergleichen und Kraftfahrzeuge gezogen werden, 
wahrend Wasser- und Luftfahrzeuge auBer Seriicksichtigung 
bleiben. An Bekleidungsstoffen verwendet mail im Fahrzeug- 
bau Holz, Gewebe, Leichtmetallbleche und Flutlstahlbleche, je 
nach den zu erwartenden Beaaspruchungeu. FluBstahlbleche 
hinwiederum werden in den verschiedensten Blechsorten ver- 
arbeitet, wie: gewShnliche Handelsbleche, kastengegliihte Han- 
delsbleche, einmal und zweimal dekapierte Stanzbleche, Tiefzieh- 
bleche, warm und kalt gewalzte Karosseriebleche, WeiBbleche 
und Hochglanzbleche. In bezug auf Oberfliichenbeschaffenheit, 
Bearbeitbarkeit, Standhaltigkeit, Anstrichhaftfahigkeit mitesen 
natiirlicherweise bestimmte Anspriiche ari die Bleche gestellt 
werden, desgleichen und dementsprechend an ihre Herstellung. 
In dieser Hinsicbt sind die Analysenwerte, Handelsgute, Stanz- 
gitte, Tiefziehgiite niaogebend. Die hauptsiichlichsten Fabri- 
kationsmllngel sind Blasen, Lunker und SchlackeneinschlUse. 
Die Walzverfahren werden unterteilt in Warmwalzen (HeiO- 
walzen, Kiihlwalzen) und Kaltwalzen. Der Walzvorgang wird 
verfolgt ; anschlieBend daran auf die kritische Verformung und 
die  kritische Temperatur eingegangen. Hierbei finden die  Um- 
wandlungsvorgiinge im Material und die  verschiedenen GlUh- 
ofenkonstruktionen Berilcksichtigung, des ferneren die Vor- 
nahme der E r i c h s e n - Priifung, Behandlung von Struktur- 
fragen, KorngrSBe usw. GUtepriifungen nach dern Faltvemuch- 
und Tiefungsversuchverfahren und die Priifvorschriften der 
Reichsbahn werden erliiutert. In bezug auf die Behandlung der 
Bleche sind folgende Gesichtspunkte zu beriicksichtigen: Rost- 
schutz, Verladen und Lagern der Bleche, Rehigen, Tiefziehen, 
SchweiBen, Annageln, Anschrauben, Annieten. Das Spachteln, 
Schleifen, Grundieren, der Farbanstrich, das Lackieren - 
Unterschiede im Pinsel- und Spritzanstrich - wird ebenfalls h 
diese Betrachtung mit einbezogen. SchlieBlich werden die bis- 
herigen Erfahrungen, Preis- und Wirtschaftlichkeitsfragen be- 



rllcksichtigt, auch Clber die in der H a u p h c h e  feetgeatellten 
Mbgel berichtet und der Hoffnung auf eine Weiterentwicklung 
im Sinne weitgehender Mechanisierung der Feinblechheretellung 
Ausdruck gegeben. 

Society of Chemical Industry. Chemical 
Engineering Oroup. 

London, B. Mars 19%. 
Alfred A. K i n g : ,,Ullrouiolell-SfrohZen in der lndustrie." 
Vortr. verweist auf die bisherigen Versuche Uber die Ver- 

wondung der Ultraviolettstrahlen in  der Textilindustrie, in der 
lndustrie der Lederwaren, Fette und Farben, fur die Sterili- 
sierung von W w e r  und die Behandlung von Nahrungsmitteln. 
FUr diese Zwecke stehen die Strahlen zwischen 2000 und 4OOO A. 
zur VerfUgung. Die Energiemengen, die durch die Ultraviolett- 
strahlen zur Verfiigung stehen, sind im Vergleich zu den an- 
deren in der Industrie verwendeten Energiequellen sehr gering. 
In den besten Quecksilber-Dampflampen kannen nur 20% der 
durchgeschickten gesamten elektrischen Energie als ultra- 
violette Strahlung wiedergewonnen werden. Die ultravioletten 
Strahlen sind daher mehr als Katalysatoren oder Aktivatoren 
von Katalysatoren anzusehen. Der Hauptunterschied der ver- 
schiedenen Lampen besteht im Arbeitsdruck des Quecksilber- 
dampfes. Alle Quecksilberdampflampen lassen mit der Zeit 
in ihrer Leistung nach. Lanipen, die mit Atmosphllrendruck 
arbeiten, sind bestandiger als Vakuumlampen. Es ist nicht 
leicht, Ullraviolettstrahlen konstanter Intensitllt zu erhalten. 
Man mu0 deshalb die von den Lampen zur VerfUgung stehenden 
Strahlen messen und kontrollieren k6nnen. W e b s t e r , Leon- 
hard H i 11 und E i d  e n  o w enipfehlen die Bestrahlung einer 
Methylenblauhung in Aceton und Vergleich der ausgebleichten 
Farbe mit Standardfarben, G r i I f i t h s und T a y 1 o r ver- 
wenden die lichtempfindliche Quarz-Cadmiumzelle, M o s s und 
K n a p p zersetzen eine Liisung von Uran-acetat und Oxalsllure, 
G i 1 1 i a m und N o r t o n verwenden die Reduktion von Nitraten 
zu Nitriten, M c K e n  z i e und K i n g messen die Zersetzung 
von reinem Tetra-chlorkohlenstoff, Dr. S a i d m a n n miBt die 
Zersetzung von Para-phenylendianiin. Nach den Erfahrungen 
des Vortr. eignet sich am besten filr die Intemitlltsbestimmung 
medizinischer Lampen die Verwendung von Tetra-chlorkohlen- 
stoff, welcher die chwisch  aktivsten Strahlen absorbiert. Die 
Lebensdauer einer Lampe kann man nur feststellen, wenn man 
weiB, fur welche Zwecke die Strahlung verwendet werden 8011. 
Eine Lampe, die in der Lichttherapie 2000 Stunden verwendel 
werden' kann, ist z. B. filr die Wassersterilisierung ' nur 
500 Stunden verwendbar. Die geringe allmllhliche Intensitllts- 
abnahme kann durch eine geringe Steigerung der Stromdichte 
kompensiert vierden, doch darf diese 20% der Stromdichte, fur 
die die Lampe hergestellt ist, nicht Ubersteigen. Braucht man 
kalte Strahlung, so kbnnen die  ultravioletten Strahlen leicht 
von den infraroten getrennt werden. Man hat eine Reihe von 
Quecksilberdampflampen konstruiert, die durch Ventilatoren 
gekiihlt werden. Bei Gegenwart von Luft muD auch die Wirkung 
des Ozons berilcksichtigt werden. FUr die Textilindustrie sind 
besondere Fadeometer konstruiert worden, Apparate zur 
Messung der Ausbleichung, bei denen ein Luftstrom vop be- 
stimmtem Feuchtigkeitsgehalt uber die  Oberfllche der zu be- 
strahlenden Probe streicht. Wenn das Licht eines elektrischen 
Lichtbogens durch ein besonders prapariertes Filter filtriert 
wird, so wird das sichtbare Licht praktisch zurllckgehalten, und 
die ultravioletten Strahlen von 2900-4000 A werden durch- 
gelassen. Durch die Abwesenheit des sichtbaren Lichtes kann 
man Fluorescenzversuche mit Licht von der Wellenlllnge 
2930-4000 A machen. Auf diese Weise kann man eine Reihe 
technischer Produkte untersuchen. Vortr. geht dann auf ein 
von ihm aufigearbeitetes Verfahren ein, welches fur die Arsen- 
bestimmung verwendet wird. Die sehr empfindliche Glutzeit- 
methode wird mit einigen Ablnderungen dern Verfahren zu- 
grunde gelegt. Eine Glasflasche von 6 Unzen Inhalt wird durch 
einen Gumniistopfen verschlossen, durch den ein dickwandiges 
Glasrohr von 20 cm U n g e  und 11 mm Durchmesser geht. Am 
oberen Ende des Glasrohres wird ein 2 cm langes Stuck Glas- 
rohr gleicher Weite mit einem Gummischlauch befestigt. In 
die  Verbindungsstelle zwischen den beiden Rohrstficken wird 
ein Stfick in reines Mercurichlorid getauchtee Papier gebrecht. 
Die Glasrahren sind 80 abgeechliffen, daD zwirchen Papier und 

Glasrohr eine gasdichte Verbindung beeteht. Dadurch iet 
genau die Papierflllche umgrenzt, durch die das Gas hindurch- 
gehen kann. Bei Anwesenheit von Arsen bildet sich auf der 
unteren Seite des Mercurichloridpapiers bei Gasdurchgang eine 
Schwllnung. Man kann unter Einhaltung genauer Vorsichts- 
maDregeln eine Arsenmenge von 0,0000001 g bestinimen. Man 
muD h i e n u  die der Saure ausgesetzte Zinkflache moglichsl 
konetant halten, um eine bestimmte Waaserstoffentwicklung ZII 
enielen. Das mit Mercurichlorid getrankle Papier wird zwischen 
die beiden Glasrbhren gebracht und durch eine Haube vor der 
Lichteinwirkung geschUtzt, die zu unlersuchende Liisung auf 
35 ccm aufgefUllt, dann fUgt man 15 ccm konzentrierter Salz- 
allure und 2 ccm 10%igen Stannochlorids hinzu. Diese Msung 
bringt man mit dem Zink in der Glasflasche zusammen. Die 
Schwllnung wird mit einer Standardschwlrzung verglichen. 

Elektrotechnischer Verein. 
Aufhrordentliebe Sitrung. 

Berlin, 3. April 1928. 
Dr.-Ing. Georg I. M e y e r , Berlin: ,,Feuet-. Schollfeuer- 

und Gluleicherheil der Isolierdoffe." 
Nach der in den Errichtungsvorschriften des Verbandes 

deutscher Elektrotechniker gegebenen Definition fur Feuer- 
sicherheit gilt ein Gegenstand dann fur feuersicher, wenn er 
durch die in elektrischen Gerllten auftretenden Lichtb6gen 
entweder nicht enlzilndet werden kann oder nach der Ent- 
zUndung nicht von selbst weiterbrennt. Diese Definition kann 
nicht aufrechterhalten werden. Die Kommission fiir Isolier- 
stoffe 1st der Ansicht, daB man die Isoliersloffe moglichvt wirt- 
schaftlich ausnutzen soll, daD man aber die Forderungen an 
sie nicht Uberspannen darf, sondern daO man sich an die Be- 
triebsverhlltnisse halten sol1 und versuchen muD, sich in den 
Anforderungen den Betriebsbeanspruchungen zu nahern. Ent- 
sprechend den verschiedenen Stufen der Beanspruchung der 
Isolierstoffe in den verschiedenen Betrieben wird man ver- 
schiedene Stufen bei den Sicherheitsforderungen schaffen 
mllssen. Nach den Vorschriften des VDE. miimen die Triiger 
spannungsfilhrender Teile auf feuerfesten Isolierstoffen be- 
feetigt sein. Nun sitzen oft die  BUrsten auf eisernen Stllben, 
die mit Hartpapier umkleidet sind. Nach den Vorschriften 
wllre dies nicht zulllssig, in der Praxis aber hat sich dies gut 
bewllhrt. Die Errichtungskommimion hat der Kommission fUr 
Isolierstoffe die Aufgabe gestellt, eine neue Definition fur die 
Feuersicherheit zu schaffen. Als Basis galten bisher zwei Be- 
stimmungen in den Vorschriften fUr die  PrUfung von Isolier- 
stoffen, die  seit 15 Jahren gilltig sind und gegen die sich 
bisher niemand gewehrt hat, aber wohl deshalb, weil man sich 
nicht darum gekilmrnert hat. Es sind dies die Priifungen mil 
der Bunsenflamme und mit dem Lichtbogen. Bei der Forde- 
rung der Bunsenflammensicherheit ergeben sich schon Schwie- 
rigkeiten bei einem mit Cellulose gefilllten Xunstlack, einem 
Material, das in Amerika in groBem Umfange verwendet wird, 
aber nach den Vorschriften des VDE. unbrauchbar wllre, dn 
es nach der  Entzfindung langer als eine viertel Minute weiter- 
brennt. Die Prlifungsvorschrift mit der Bunsenflamme ist dem- 
nach zu streng. Xhnlich liegen die  Verhlltnisse bei den Prilf- 
vorschriften mit dem Lichtbogen, denn in der Praxis kommen 
derartige Beanspruchungen Uberhaupt nicht vor. Wenn in 
einem Dosen- oder Hebelschalter ein Teil der Abdeckung vom 
Lichtbogen bestrichen wird, so pflegt eine nicht allzu schlechte 
Konstruktion doch hinreichend Platz vonusehen, damit nur die 
letzte aufflackernde Spitze des Bogens an den Isolierteil kommt. 
Selbst wenn hllufig hintereinander geschaltet wird, so hat man 
doch immer nur eine k u n e  Beanspruchung mit langen Pausen. 
Bei einem StraDenbahnkontroller, der hiiufig aus- und ein- 
geachaltet werden mu& ist die  Beanspruchung eine ganz 
andere. Man wird also verschiedene Anforderungen stellen 
milssen und sich auf die Schaltfeuersicherheit beschritnken, 
filr die je nach Beanspruchung verschiedene Forderungen ge- 
stellt werden mussen. Die Dosen- und Hebelschalter der 
Wohnungen erfordern kein so schaltfeuersicheres Material 
wie etwa Fahrwalzen eines StraBenbahnwagens oder Walz- 
werksschlltzen. Es kommt bei den Forderungen darauf an, 
welche Entfernung der Lichtbogen von dem Schalter hat, weiter 
auch, ob er auf breite Flilchen oder schmale Kanten auftrifft, 




