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EiweiBShaut, die die Kalkstiickchen umbhiillt, wird zerstort,
grobero Kalkstiickchen sinken immer wieder zu Boden und
werden von neuem aufgerilhrt, bis sie restlos ausgenutzt sind.
Das ausflieBende gekalkte Wasser samt dem feinen Schlamm wird
dem Absitzleich zugefiithrt. Die Kalkmenge nu8 so bemessen
werden, daB am Auslauf des Absitzteiches ein pji-Wert von iiber
7, am besten von etwa 7,5, herrscht. In der dritten Phase erleidet
dieses neutralisierte Wasser eine ‘spontane Methangirung und
geht in Faulnis iiber. Die F#ulnis hervorrufenden Bakterien
finden in den organischen Kalksalzen und den EiweiBkorpern
ihre Aufbaunahrung. Die Aufenthaltszeit der Wisser in dem
Absitzbecken und dem eigentlichen Faulteich betrigt rund
1%—2 Tage. Ein Schwefelwasserstoffgeruch kann nicht be-
merkt werden, da infolge des relativ hohen Kalkzusatzes das
Wasser alkalisch bleibt. Das aus diesen Teichen austretende
Wasser hat nur eine geringe Abkiihlung erfahren, die sich auf
etwa 59 beliduft, da auch hier eine starke Schaumdecke den
Wirmeverlust hindert. Das ausgefaulte Wasser, welches durch
sSchwebestoffo und Schwefeleisen getriibt ist, gelangt dann in
einen langen flachen Teich, wo es unter gleichzeitiger Sedimen-
tation abkiihlt. Dieses mmechanisch geklirte Wasser bedarf noch
einer weiteren Filtration, die durch ein Erdfilter vollzogen wird.
Dieses Erdfilter, im &uBBeren Ansehen einem Rieselfeld &éhnlich,
nimmt das mechanisch gekldrte Wasser auf. Man staut das
Abwasser zweckmiiBig auf etwa 50 ¢cm Hohe. Durch die Ein-
wirkung des Sauerstoffs der Luft werden die vorhandenen
Schwefelverbindungen oxydiert, wobei eine leichte Ausscheidung
von Schwefel vor sich geht. Die Abldufe von dem Erdfilter
sind vollig klar und selbst flir kleinere Vorfluter ungefiihrlich.
Das Endprodukt hat einen Permanganatverbrauch von 40 mg,
wihrend das einlaufende PreB- und Diffusionswasser einen
solchen von etwa 20 000 mg aufwies.

Betriebstechnische Tagung der Arbeitsgemein-
schaft deutscher Betriebsingenieure und des
Ausschusses fiir wirtschaftiiche Fertigung.
Leipsig, 13. bis 14. Mirz 1928,

Reihe: Hirtetechnik.

Dr.-lng. A. Hofmann, Berlin: ,Werkstoff- und Hdrte-
fragen im Werkzeugbau."

Man unterscheidet grundsiitzlich zwei Gruppen von Werk-
zeugstithlen: die Kohlenstoff- und niedrig legierten Stahle und
dio Schnellstithle. Die Gliederung der Werkzeugstiihle erfolgt
nach dem HiittenprozeB, aus dem sie hervorgegangen sind, und
dem hauptsichlichsten Verwendungszweck. Es gibt Wasser-
hirter, Olhiirter und Lufthédrter, deren Zusammensetzung,
physikalische und sonstige Eigenschaften, wie ihr Verhalten
beim Hiirten fiir ihre Eignung zu bestimmten Werkzeugen mag-
gebend sind. Die Hartung der reinen Kohlenstotfwerkzeug-
stdhle und der niedrig legierten beruht auf der Umwandlung
ihrer Gefiigebestandteile. Das Abschrecken kann in verschie-
denen Kihlfliissigkeiten erfolgen. Von Bedeutung sind der
Querschnitt und die Hiirtetemperatur bei der Hirtung — aul
Fehler in der Werkstatt und ihre Vermeidung wird hin-
gewiesen. — Auch Anlassen und kilnstliches Altern ist Ge-
figeumwandlung. In diesem Zusammenhang wird auf das
Verhalten der reinen Kohlenstolfstihle, der legierten Wasser-,
Ol- und Lufthirter bei der Hirtung und ihre zweckmiBige
Verwendung eingegangen. Lichtbilder zeigen Beispiele fiir die
Volumen#inderung beim Hirten und deren Auswirkung an den
verschiedenen geformten Werkzeugen. Schnellstéihle vertragen
infolge ihrer hohen Legierungszusdtze an Wolfram, Chrom,
Vanadium, Molybdéin und Kobalt hohe Anlafitemperaturen und
Arbeitsbeanspruchungen. Die eigentlichen Hértebildner sind
die Woltramdoppelcarbide. Fiir die Leistungsfahigkeit ist die
Warmverarbeitung der Schnellstihle im Stahlwerk bereits von
Bedeutung. Die einzelnen Legierungselemente der Schnell-
stihle iiben je nach der Menge ihres Vorhandenseins auf die
Schneidhaltigkeit des Stahles Einfluf aus. Grundsitzlich ist
die Hirtung der Schnellstihle eine andere als die von reinen
und niedrig legierten Kohlenstoffwerkzeugstiihlen. Das Kiihlen
der Schnellstihle erfolgt durch Luft, auch PreBluft, ndtigen-
falls in Talg, Ol oder Petroleum. Hirten aus der Holzkohlen-
18scho ist nicht zu empfehlen. Beim Hirten aus dem elek-
trischen Salzbadofen (Chlorbarium) wird die entkohlte weiche
Schicht durch Zusatz zum Chlorbarium oder durch Eintauchen

in ein flissiges Cyanbad vergiitet. Wihrend das Anlassen der
Schnellstiahlo beim Arbeiten in der Werkstatt auf natiirlichem
Wege eintritt, wird dieses kiinstlich zur Erzielung hdoherer
Schneidleistungen herbeigefiihrt. ~ Mafgebend sind Anla-
temperatur und -dauer je nach der Stirke des Querschnitts.

Betr.-Dir. Dolt, Friedrichshafen: ,,Das Hdirteproblem im
Kraftfahrzeug-Gelriebebau.*

Die Zahnridder der Getriebe werden ineist aus Einsatz-
Chromnickelstahl hergestellt; bei Personenwagen beginnt man
zu Vergiitungsstihlen iberzugehen, jedoch nur, wenn die
Wagen einen starken, sehr elastischen Moior haben, so dal nur
selten geschaltet zu werden braucht. Fiir Chromnickelstahl-
Zahnréider miissen gut durchgeschmiedete Prefisticke — am
besten direkt vom Hiittenwerk — Verwendung finden. Stiicke
liber 80 kg Brinellhirte weise man wegen der schweren Be-
arbeitbarkeit zuriick. Nach Vordrehen und Gliihen zur Be-
seitigung innerer Spannungen erfolgt das Réumen, das Ver-
zahnen und Fertigdrehen oder Schleifen. Gréflere Stirn- und
Tellerrider werden vorgedreht, vorverzahnt, gegliiht, fertig-
gedreht und fertigverzahnt. Die aus Nichromguf3 bestehenden
Einsatzkiisten sollen 40 bis 50 mnm grofler als die einzusetzen-
den Réder sein; die Riider selbst sind mit einer 40 mm starken
Hirtepulverschicht zu unigeben. Durch Lichtbild-Kurven
werden die Eigenschaften verschiedener Hirtepulver und die
Anforderungen an diese veranschaulicht. Nach beendetem Ein-
setzen léfit man die Réder langsam erkalten (Priifung der
Einsatzprobestiicke auf Einsatztiefe), nimmt eine Zwischen-
glilhung bei 650° vor, 148t wiederum erkalten, wiirmt nochmals
langsam auf 630° vor, um danach mdoglichst schnell auf die
Hértetemperatur von etwa 800° zu gehen und sofort in Ol ab-
zuschrecken. Die Priifung der Oberflachenhiirte erfolgt durch
den Rock wellhiértepriifer mit Diamantspitze. Als groSite
Gefahr beim Einsetzen und Hirten ist das Verziehen der Rider
zu betrachten. Schon im Konstruktionsbiiro (gleichmifBige
Materialverteilung, keine schroffen Ubergiinge) und in der
Vorbereitung des Werkstiickes mufi durch #uflerste Sorgfalt
hierauf Riicksicht genommen werden. Zur Vermeidung des
Verziehens kann mit groflem Vorteil die Gleason- Harte-
presse verwendet werden. Im Gegensatz zu der umstédnd-
lichen Einsatzhéirtung ist die Wérmebehandlung der Ver-
giitungsstihle in jedem brauchbaren Hirteofen moglich. Nach
Erreichung der Hértetemperatur wird sofort abgeschreckt und
— meist im Olbad — angelassen. Eine wesentliche Hilfe bietet
hier das elektrische Haltepunkt-Hirteverfahren, dessen An-
wendung durch hierfiir in Betracht kommende Hirteofen-
konstruktionen und elektrische Anlaflofen fiir die Massen-
fertigung erméglicht wird. Wenn es aber unserer Stahlindustrie
gelingen wiirde, einen Vergiitungsstahl zu schaffen, der dem
besten Chromnickelstahl ebenbiirtig ist, dann wiirde sie dem
Kraftfahrzeugbau unschiétzbare Dienste leisten.

Reihe: Holzbearbeitung.

Dr.-Ing. Beck, Miinchen: ,,Aufgaben des Holzbearbeitungs-
maschinenbaus.”

Holzindustrie ist nach den Begriffen der Metallindustrie
in ausgedehntem MaBe Handwerk, gemessen an der Zahl der
Beschiiftigten und an der Grofle des festgelegten Kapitals.
Dagl die Holzindustrie weit mehr Forderungen an den Techniker
zu stellen hat als umgekehrt, geht aus der Forderung hervor,
dem Holzhandwerk Maschinen zu liefern, die zu seinen Absatz-
méglichkeiten und damit zu seiner Kapitalkraft im richtigen
Verhiltnis stehen. Das Holzhandwerk wird niemals durch
GroBindustrien aufgesogen werden, wie auch gegenwiirtig die
Zahl der Kleinbetriebe im Zunehmen begriffen ist. Um so
dringender wird die Losung der hier gestellten Konstruktions-
aufgabe, die heute ganz regellos in Angriff genommen ist,
indem einerseits Universalmaschinen, Miniaturmaschinen oder
riickgebildete Normalmaschinen, auf der anderen Seite motori-
sierte Werkzeuge angeboten werden. In jeder dieser Kon-
struktionen steckt ein Kern der Lbsung, doch die Maschinen
des Handwerkes harren im grofien und ganzen noch ihres
Konstrukteurs. Es soll nicht verkannt werden, dal} die Ver-
besserungen der herkommlichen Gebrauchsmaschinen fiir groB-
industrielle Zwecke ganz bedeutende sind. In erster Linie
zwingt die auBerordentlich schlagfertige Umstellung der An-
triebe auf unmittelbar treibende Einbaumotore zu Anerkennung
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fortschrittlichen Geistes. Mogen heute auch noch Mifigritfe in
der Bemessung der Motorenstirke vorkommen, so sieht die
Holzindustrie doch der Weiterentwicklung dieser Antriebsart
mit den groBten Erwartungen entgegen. Die Loslésung der
Maschinen vom querliegenden Transmissionssirang ermdglicht
ihre Hintereinanderschaltung zur kommenden FlieSarbeit. Dafl
dies oft nicht mehr in den alten Riumen, sondern nur in eigens
der FlieBarbeit und dem Einzelantrieb angepafiten Neubauten
moglich sein wird, muf3 der Holzindustrie klar sein. Auch
sollte es noch gelingen, die einfache elektrische Drehzahl-
regelung oder stufenlose Getriebe so auszubauen, dafi die wirt-
schaftliche Einstellung der Schnitt- und Vorschubsgeschwindig-
keiten in jeder gewiinschten GrdBe mdglich ist. Denn nur dann
ist dem praktischen Betrieb die Moglichkeit zur 14sung 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 Kriiften nur in allgemeinster
Form gestellt werden, biirden den Technikern der Maschinen-
industrie aber eine um so héhere Verantwortung auf.

Ober-Ing. Voigt, Berlin: ,Sperrholz und seine Anwen-
dungsmoglichkeiten.

Die deutsche Sperrholzindustrie ist trotz ihrer Jugend in-
folge der von ihr bisher geleisteten fortschrittlichen intensiven
Arbeit zu einem sehr beachtenswerten Faktor unserer gesamten
Volkswirtschait geworden. Sie hat ihre Lebensfithigkeit durch
Uberwindung vieler Hindernisse, wie anfingliche Abneigung
vieler Holzindustrieller gegeniiber dem fabrikm#Big her-
gestellten Sperrholze, schwierige Wirtachaftsverhiiltnisse der
Nachkriegszeit, Absatzmangel u. a. m. bewiesen und steht
heute hinsichtlich der Giite des von ihr hergestellten Fabrikates
mit an erster, beziiglich der erzeugten Sperrholzmenge an
zweiter Stelle der fiir die Sperrholzherstellung in Betracht
kommenden Liinder. Dieser Aufschwung der Sperrholzindustrie
war durch tiefes Eindringen in das eigenttimliche Verhalten
des Holzes gegeniiber Witterungseinfliissen, Verbesserungen
der Klebemittel und schlieSlich durch vbllige Abkehr von dem
seit Jahrhunderten iiblichen handwerksmiSigen Absperren
des Holzes moglich. Keine andere Holzindustrie diirfte auch
so umfangreiche, fiir einen Spezialzweck zugeschnittenen Ein-
richtungen besitzen wie die Sperrholzindustrie. Abgesehen
von diesem Erfolge mufl aber unsere Sperrholzindustrie weiter
bemliiht sein, ihre Werke den modernen Fabrikationsmethoden,
wie FlieBarbeit, gute Whrmeausnutzung, kiirzeste Transport-
wege, Verbilligung des Werkstoffes durch Benutzung neuzeit-
licher Maschinen und dgl. noch mehr als bisher anzupassen,
um konkurrenzfiéhig zu bleiben. Trotz der vorziiglichen Er-
fahrungen mit Sperrholz soll es leider in Deutschland noch
GroBunternehmungen geben, die einer umfangreichen Ver-
wendung dieses Werkstoffes abwartend gegentiiberstehen. Als
Beispiel sei die Ausstattung von Personenwagen der Eisenbahn
erwihnt, wofiir das Ausland in gréflerem Mafle als bei uns
Sperrholz bevorzugt. Hingegen verwendet z. B. unser Schiffbau
erfreulicherweise seit vielen Jahren Sperrholz im weitesten
Mafle fiir die Innenausstattung von Personendampfern und
erzielt damit auBlerordentlich schdne architektonische Wir-
kungen der Aufenthaltsrdume fiir Passagiere. Das Ziel unserer
Sperrholzindustrie mufi die restlose Erfassung aller Absatz-
moglichkeiten im In- und Auslande sein, um sich einen mdg-
lichst gleichférmigen Beschiftigungsgrad zu sichern.

Reihe: Blechbearbeitung,

Dir. Dr. Markau, Berlin: ,Die Giite der Bleche fiir
Massenfertigung.”

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

Fiir den Verbraucher ist die Aufgabe der Priifung
der Bleche auf ihre Eignung zur Massenfabrikation hin
nicht schwierig. Sie erfordert ein mit nicht groBen Mitteln ein-
zurichtendes Laboratorium, dessen hauptsfichlichste Ausrilstung
ein Erichsenscher Priffapparat und ein Metallmikroskop

darstellen. Die vorzunehmenden Messungen haben sich auf
folgendes zu erstrecken: Messungen der Liingen, Breiten und
Stidrken des Materials, Feststellung der Tiefung (durch Erich-
sen- Apparat), Feststellung der KorngroBe, RiSlage und des
Kohlenstoffgehalts (durch Metallmikroskop). Es empfiehlt sich,
fiir die Aufstellung solcher Messungen in jedem einzelnen Fall
Priitprotokolle anzulegen. Auf Grund der Priifprotokolle lafit
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 mufite.
Ebenso " JaBt sich im voraus sagen, bei welchen Fabrikations-
gingen mangelhaftes Material versagen wird. Es ist durchaus
pnicht immer der Fall, dal die Tiefziehfihigkeit allein mas-
gebend ist fiir die Beurteilung der Giite des Blechmaterials; es
spielen je nach den weiteren Prozessen der Verarbeitungsart
RiBllage, feines Korn, Kobhlenstoifgehalt und dergl. ebenfalls
eine Rolle. Nur die richtige Beurteilung aller dieser Faktoren
schiitzt vor Uberraschungen und vor Verlusten in der Produk-
tion. Wenn derartige Priffungen in systematischer Weise durch-
gefithrt werden, wird der Verbraucher auch erkennen, wie ver-
schiedenartig oft Bleche derselben Sendung sind. Stichproben
geniigen erfahrungsgem#f nicht, besonders, wenn grofie 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, dal die Erzeuger der Bleche
durchaus bereit sind, auf berechtigte Wiinsche der Verbraucher
einzugehen. Natiirlich mu8 dem Erzeuger Einblick in die Fabri-
kation gew#hrt werden; bemiingelte Eigenschaften gelieferter
Bleche sind ihm eindeutig nachzuweisen. Bei einem derartigen
Zusammenarbeiten, das sich auf klares Tatsachenmaterial
stiltzen soll, werden sich Erzeuger und Verbraucher aufeinander
einspielen zum Vorteil fiir beide Teile.

Reichsbahnoberrat OQttersbach, Berlin: ,Bekleidungs-
bleche im Fahrzeugbau, Anspriiche und Eigenschaften."

Mehr und mehr geht man dazu- iiber, an Stelle der bis-
herigen Bekleidungsbleche hochwertigere Bleche zu verwenden.
Die Ansichten iiber die zweckmifligsten Blechsorten gehen aber
noch weit auseinander, so daf es angebracht erscheint, diese
Frage auch einmal im groSeren Kreise anzuschneiden. In Be-
trachtung sollen nur Eisenbahn-Fahrzeuge, solche fiir Strafien-
bahnen und dergleichen und Kraftfahrzeuge gezogen werden,
withrend Wasser- und Luftfahrzeuge auler Berlicksichtigung
bleiben. An Bekleidungsstoffen verwendet man im Fahrzeug-
bau Holz, Gewebe, Leichtmetallbleche und Flufistahlbleche, je
nach den zu erwartenden Beanspruchungen. Flufistahlbleche
hinwiederum werden in den verschiedensien Blechsorten ver-
arbeitet, wie: gewdhnliche Handelsbleche, kastengeglithte Han-
delsbleche, einmal und zweimal dekapierte Stanzbleche, Tiefzieh-
bleche, warm und kalt gewalzte Karosseriebleche, Wei3bleche
und Hochglanzbleche. In bezug auf Oberflichenbeschaffenheit,
Bearbeitbarkeit, Standhaltigkeit, Anstrichhaftfdhigkeit miissen
natiirlicherweise bestimmte Anspriiche an die Bleche gestellt
werden, desgleichen und dementsprechend an ihre Herstellung.
In dieser Hinsicht sind die Analysenwerte, Handelsgiite, Stanz-
gitte, Tiefziehgtite maBigebend. Die hauptséchlichsten Fabri-
kationsmiingel sind Blasen, Lunker und Schlackeneinschliisse.
Die Walzverfahren werden unterteilt in Warmwalzen (HeiS-
walzen, Kilhlwalzen) 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 Glith-
ofenkonstruktionen Berilcksichtigung, des ferneren die Vor-
nahme der Erichsen-Priifung, Behandlung von Struktur-
fragen, Korngrb8e usw. Giitepriifungen nach dem Faltversuch-
und Tiefungsversuchverfahren und die Priifvorschriften der
Reichsbahn werden erlidutert. In bezug auf die Behandlung der
Bleche sind folgende Gesichtspunkte zu beriicksichtigen: Rost-
schutz, Verladen und Lagern der Bleche, Reinigen, Tiefziehen,
Schweifilen, Annageln, Anschrauben, Annieten. Das Spachtein,
Schleifen, Grundieren, der Farbanstrich, das Lackieren —
Unterschiede im Pinsel- und Spritzanstrich — wird ebenfalls in
diese Betrachtung mit einbezogen. SchlieSlich werden die bis-
herigen Erfahrungen, Preis- und Wirtschaftlichkeitsfragen be-
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rlicksichtigt, auch fiber die in der Hauptsache festgesteliten
Miingel berichtet und der Hoffnung auf eine Weiterentwicklung
im Sinne weitgehender Mechanisierung der Feinblechherstellung
Ausdruck gegeben.

Society of Chemical Industry. Chemical
Engineering Group.
London, 23. Mirs 1928,

Alfred A. King: ,Ultraviolelt-Sirahlen in der Indusirie.”

Vortr. verweist aul die bisherigen Versuche tiber die Ver-
wendung der Ultraviolettstrahlen in der Textilindustrie, in der
Industrie der Lederwaren, Fette und Farben, fiir die Sterili-
sierung von Wasser und die Behandlung von Nahrungsmitteln.
Filr diese Zwecke stehen die Strahlen zwischen 2000 und 4000 A.
zur Verfligung. 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 kdnnen nur 20% der
durchgeschickien 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. Lampen, die mit Atmosphirendruck
arbeiten, sind bestdndiger als Vakuumlampen. Es ist nicht
leicht, Ultraviolettstrahlen konstanter Intensitit zu erhalten.
Man muf deshalb die von den Lampen zur Verfligung stehenden
Strahlen messen und kontrollieren kénnen. Webster, Leon-
hard Hill und Eidenow empfehlen die Bestrahlung einer
Methylenblaulésung in Aceton und Vergleich der ausgebleichten
Farbe  mit Standardfarben, Griffiths und Taylor ver-
wenden die lichtempfindliche Quarz-Cadmiumzelle, M os s und
Knapp zersetzen eine Lisung von Uran-acetat und Oxalséiure,
Gilliamund Norton verwenden die Reduktion von Nitraten
zu Nitriten, McKenzie und King messen die Zersetzung
von reinem Tetra-chlorkohlenstoff, Dr. Said mann mift die
Zersetzung von Para-phenylendiamin. Nach den Erfahrungen
des Vortr. eignet sich am besten filr die Intensititsbestimmung
medizinischer Lampen die Verwendung von Tetra-chlorkohlen-
stoff, welcher die chemisch aktivsten Strahlen absorbiert. Die
Lebensdauer einer Lampe kann man nur feststellen, wenn man
weiB, fiir welche Zwecke die Strahlung verwendet werden soll.
Eine Lampe, die in der Lichttherapie 2000 Stunden verwendet
werden” kann, ist z. B. fiir die Wassersterilisierung " nur
500 Stunden verwendbar. Die geringe allmiihliche Intensitiits-
abnahme kann durch eine geringe Steigerung der Stromdichte
kompensiert werden, doch darf diese 209 der Stromdichte, fiir
die die Lampe hergestellt ist, nicht tibersteigen. Braucht man
kalte Strahlung, so kdnnen 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 muf auch die Wirkung
des Ozons beriicksichtigt werden. Fiir die Textilindustrie sind
besondere Fadeometer konstruiert worden, Apparate zur
Messung der Ausbleichung, bei denen ein Luftstrom von be-
stimmtem Feuchtigkeitsgehalt itber die Oberfliche der zu be-
strahlenden Probe streicht. Wenn das Licht eines elektrischen
Lichtbogens durch ein besonders pripariertes Filter filtriert
wird, so wird das sichtbare Licht praktisch zurilckgehalten, und
die ultravioletten Strahlen von 2800—4000 A werden durch-
gelassen. Durch die Abwesenheit des sichtbaren Lichtes kann
man Fluorescenzversuche mit Licht von der Wellenldnge
2000—4000 A machen. Auf diese Weise kann man eine Reihe
technischer Produkte untersuchen. Vortr. geht dann auf ein
von ihm ausgearbeitetes Verfahren ein, welches fiir die Arsen-
bestimmung verwendet wird. Die sehr empfindliche Glutzeit-
methode wird mit einigen Ablinderungen dem Verfahren zu-
grunde gelegt. Eine Glasflasche von 6 Unzen Inhalt wird durch
einen Gummistopfen verschlossen, durch den ein dickwandiges
Glasrohr von 20 cm Linge und 11 mm Durchmesser geht. Am
oberen Ende des Glasrohres wird ein 2 e¢m langes Stlick Glas-
rohr gleicher Weite mit einem Gummischlauch befestigt. In
die Verbindungsstelle zwischen den beiden Rohrstiicken wird
ein Stick in reines Mercurichlorid getauchtes Papier gebracht.
Die Glasrdhren sind so abgeschliffen, daf zwischen Papier und

Glasrohr eine gasdichte Verbindung besteht. Dadurch ist
genau die Papierfliche umgrenzt, durch die das Gas hindurch-
gehen kann. Bei Anwesenheit von Arsen bildet sich auf der
unteren Seite des Mercurichloridpapiers bei Gasdurchgang eine
Schwirzung. Man kann unter Einhaltung genauer Vorsichts-
mafregeln eine Arsenmenge von 0,0000001 g bestimmen. Man
mufl hierzu die der Sdure ausgesetzte Zinkfldche moglichst
konstant hallen, um eine bestimmte Wasserstoffentwicklung zu
erzielen. Das mit Mercurichlorid getrinkte Papier wird zwischen
die beiden Glasrhren gebracht und durch eine Haube vor der
Lichteinwirkung geschiitzt, die zu untersuchende Losung auf
36 ccm aufgefiillt, dann filgt man 15 ccm konzentrierter Salz-
siiure und 2 ccm 10%igen Stannochlorids hinzu. Diese Ldsung
bringt man mit dem Zink in der Glasflasche zusammen. Die
Schwiirzung wird mit einer Standardschwirzung verglichen.

Elektrotechnischer Verein.
AuBerordentliche Sitsung.

Berlin, 3, April 1928,

Dr.-Ing. Georg I. Meyer, Berlin: ,Feuer-, Schallfeuer-
und Glutsicherheil der Isoliersioffe.”

Nach der in den Errichtungsvorschriften des Verbandes
deutscher Elektrotechniker gegebenen Definition fiir Feuer-
sicherheit gilt ein Gegenstand dann filr feuersicher, wenn er
durch die in elektrischen Gerliten auftretenden Lichtbtgen
entweder nicht entziindet werden kann oder nach der Ent-
ziindung nicht von selbst weiterbrennt. Diese Definition kann
nicht aufrechterhalten werden. Die Kommission fiir Isolier-
stoffe ist der Amnsicht, da man die Isolierstoffe maglichst wirt-
schaftlich ausnutzen soll, da8 man aber die Forderungen an
sie nicht fiberspannen darf, sondern dafi man sich an die Be-
triebsverh#iltnisse halten soll und versuchen muB, sich in den
Anforderungen den Betriebsbeanspruchungen zu nihern. Ent-
sprechend den verschiedenen Stufen der Beanspruchung der
Isolierstoffe in den verschiedenen Betrieben wird man ver-
schiedene Stufen bei den Sicherheitsforderungen schaffen
milssen. Nach den Vorschriften des VDE. miissen die Tréger
spannungsfithrender Teile auf feuerfesten Isolierstoffen be-
festigt sein. Nun sitzen oft die Biirsten auf eisernen Stiben,
die mit Hartpapier umkleidet sind. Nach den Vorschriften
wiire dies nicht zul#ssig, in der Praxis aber hat sich dies gut
bew#ihrt. Die Errichtungskommission hat der Kommission fiir
Isolierstoffe die Aufgabe gestellt, eine neue Definition fiir die
Feuersicherheit zu schaffen. Als Basis galten bisher zwei Be-
stimmungen in den Vorschriften fiir die Priifung von Isolier-
stoffen, die seit 15 Jahren giiltig sind und gegen die sich
bisher niemand gewehrt hat, aber wohl deshalb, weil man gich
nicht darum gekiimmert hat. Es sind dies die Priifungen mit
der Bunsenflamme und mit dem Lichtbogen. Bei der Forde-
rung der Bunsenflammensicherheit ergeben sich schon Schwie-
rigkeiten bei einem mit Cellulose gefiillten Xunstlack, einem
Material, das in Amerika in groBem Umfange verwendet wird,
aber nach den Vorschriften des VDE. unbrauchbar wire, da
es nach der Entziindung lénger als eine viertel Minute weiter-
brennt. Die Priifungsvorschrift mit der Bunsenflamme ist dem-
nach zu streng. Xhnlich liegen die Verhiltnisse bei den Priif-
vorschriften mit dem Lichtbogen, denn in der Praxis kommen
derartige Beanspruchungen {iberhaupt 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 vorzusehen, damit nur die
letzte aufflackernde Spitze des Bogens an den Isolierteil kommt.
Selbst wenn h#ufig hintereinander geschaltet wird, so hat man
doch immer nur eine kurze Beanspruchung mit langen Pausen.
Bei einem Strafienbahnkontroller, der h#ufig aus- und ein-
geschaltet werden mufl, ist die Beanspruchung eine ganz
andere. Man wird also verschiedene Anforderungen stellen
miissen und sich auf die Schaltfeuersicherheit beschriénken,
fiur die je nach Beanspruchung verschiedene Forderungen ge-
stellt werden mfissen. Die Dosen- und Hebelschalter der
Wohnungen erfordern kein so schaltfeuersicheres Material
wie etwa Fahrwalzen eines Straenbahnwagens oder Walz-
werksschiitzen. Es kommt bei den Forderungen darauf an,
welche Entfernung der Lichtbogen von dem Schalter hat, weiter
auch, ob er auf breite Flichen oder schmale Kanten auftrifft,





