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nnserer Leser, welcher sieh mit der Herstellung elektrischer Uhbren oder
mit der Anlage von Haustelegraphen beschiftigt, erbeblich in's Gewicht
fallen,

Das Knpferoxyd-Element bestebt in seiner einfachsten Form ans
einer Zinkplaite und einer mit Kupferoxyd bedeckten Eisen- oder Kopfer-
platie, welche sich in einer Kalildsung won 30—40% befinden. enn
der Btromkreis geschlossen ist, wird das Wasser zersetzt: der Sanerstoff
desselben gebt nach dem Zink und bildet Zinkoxyd, welches sich mit
dem Kali zn Kalizinkat verbindet, wihrend der Wasserstoff das Kupfer-
oxyd zu metallischem Kupfer reducirt. Das Kalizinkat bleibt in Lésung,
ohoe den inneren Widerstand des Elements merklich zu verfindern,
wihrend das gebildete metallische Kupfer denselben eher verringert und
ausserdem die Depolarisationsfliche der positiven Elektrode vergrissert.

Durch Dunkelroth-Gliken, aveh schon durch lingeres Aussetzen des
redocitten Kupfers an der Luft oxydirt das Kupfer wieder und kann zur
.ﬂ.ufmllung bhaputzt werden.

Das mroe Element wird vorliofig in drei verschiedenen Formen von
der genannten Fabrik hergestellt.

1. Dag L-Element. (Figur 1,)

In cinem gusseisernen Topfe G befindet sich die Kaliltsung K; anf
dem Hoden des Topfes wird CLIH Kupferoxyd O miglichst gleichmissig
ausgebreitet und alsdann der spiralfdrmig aofgerollie Zink 7 eingezenkt,
welcher von einem Hartgummideckel getragen wird.

Zum Versand der Elemente ist an Stelle des den Zink tragenden

Deckels ein eiserner Schutzdeckel in Verwendung, damit das Kali nicht
ans dem Tople verschiittet werden kann.

Fig, 1,

Beim Ansetzen des
Elements 16st man die
oberen drei Schranben-
muttern, wnimmt den
Eisendeckel fort und
giesst  Wasser  auf
das Kalii Nachdem
letzteres aufgelost jst,
gchiittet man  das
bupferoxyd in das
(+eliss, wobei zu achten
ist, dass der Boden
mdglichst, gleichmiissig
bedeckt ist. Die etwa
auf der Flilssigkeit
i schwimmenden Theil-
chen bringt man durch
Umriihren zom Sinken,
Alsdaon setzt man den
t Zink  emn, weleher
= einige Centimeter unter
der Fliissigkeit stehen
muss, setzt den gelochten
Deckel auf und verschranbt
das Geffiss wieder,

Dag L-Element kann
¢inen Strom bis 12 Ampéres
liefern  und enthilt * eine
Energie van 540 Ampisrpe
Stunden,

2. DasT-Element.(Fig.2.)

In der Gussflasche G ist
das  benfithigte Kali ent-
halten, welehes durch
Zusatz von Wasser gelost
wird ; alsdann istdas Knpfer-
oxyd wie bei No. 1 ein-
guschiitten und zoletzt der
im Gummipfropfen P be-
festigte Zinkstab Z  ein-
zusetzen. Auch hier muss
die Fliissigkeit einige Centi-
meter fiber den Zink steben.
' Das  T-Element liefert
Lia—2 Ampére und enthilt 70 Ampére-Stunden.

3. Das M-Element. (Figur 3.)

Die Anordnung ist genan dieselbe wie bei No. 2, nur sind dis
Dimensionen kleiner. Es liefert einen Strom von 0,5—08 Ampéres und
enthiilt 15 "Ampére-Standen.

Die geringe Preisdifferenz, welche sich theils
Zahl von Elementen
Spannung ergiebt, wir
die Unzerbrechlichkeit

durch die etwas grissers

enfiber anderen Constructionen mit grisserer
reichlich aufgewogen durch die jabrelange Constanz,
und den Fortfall aller Wartung.

Verschiedenes tiber Messing und Stahl.

In meiner Praxiz habe ich oft Gelegenkeit gehabt gu bemerken. dass
nur wenige junge Uhrmacher die beiden Metalle — Messing und Stah]
— riohtig mu bebandeln wossten. lch glaube deshalb, dass manchem
jungen Leser unserer Fachzeitung damit gedient sein wird, wenn ich in
Nachfolgendem einige Fingerzeige iiber die Beschaffenbeit und Bearbeitung
jener beiden Metalle gobe.

Der socenannte %]attenstahl und das Plattenmessing (Stahl- und
Messingblech) kemmt im Handel — je nach dem Gebranch — in mehr
oder weniger breiten und langen Btreifen vor. Da sowohl Stah] als Messing
gewalzt werden (das weiche Messing wird immer mehr verdriingt, da
man das hartgewalzte — weun ndthiz — leicht durch Ausglihen weich

machen kann), so bedarf es erst einiger Vorbereitungen, um beide Metalle
in der miglichst giinstigsten Weise bearbeiten zu koonen, Vor allen
Dingen ist zu beachten, dass man das Blech moglichst in der Querrichiung
beniitzt, da in dieser Richtung die Spanoung eine fast gleichmissize ist,
wihrend dies in der Lingsrichtung selten vorkommt. Man soll «. B. eine
Gestellplatte so ausschoeiden, dass die Lingsrichtang resp. grosste Linge
derselben mit der Querrichtung des Blechstreifens zosammenfillt, womit
alsa die verschiedene Spannung in der Lipgsrichtung des Bleches bei
der Platte miglichst wenig zom Vorschein kommt, indem bei diesem
Verfahren dann nor die geringere Breite in diese Hichtung fillt. Auch
thut man gut, das Stiick nicht mit der Blechacheere abzuschneiden, sondern
den Stahl abzumeisseln und den Messing abzusiizen oder mit dem Reisser
anzureissen und dann abzubrechen. Die neme SBpannung, die durch das
Abschneiden entsteben wiirde, ist schlechter zn beseitigen als die ursprilng-
liche im Bleche. Muss dasselbe demnoch gerichtet werden, so ist es auf
Jjeden Fall vor der Bearbeitung auszugliben oder wenigstens anzilassen,

Das Messing. Das Rondmessing wird fast stets nur in der Hirte
angewendet in der man es kanft, wohingegen das Messingblech verschieden
gebraucht wird -~ weich oder mittelhart — jedoch in den meisten Fillen hart.

Beim Drehen von Scheiben oder Platten won Hartmessing kommt
es hiiufiz vor, dass nach dem Drehen der einen oder beider Flichen sich
das Btick verzogen hat. Man hilft sich dann durch Aunsgliihen, indem
dadureh sich die Spannung verliert. Behofs schoelleren Abkiihlens kann
man dos Messing in Wasser loschen. Muss dasselbe jedoch eine gewisse
Hiirte behalten, s0 wird es angelassen, dholich wie man glasharten Stahl
aufl Blaubfirte briogt. Um die nithige Hitze bequem messen zu kdnnen,
wendet man folgende beiden Methoden an:

L. Auf das anzolassende Stick Messing wird ein Stick weisses
Schreibpapier so gelegt, dass es von der Flamme nicht berihrt wird.
Wird dieses Papier braun, so hat die Hitze die bestimmte Hohe erreicht,

2. Die Hitze wird so gesteigert, dass Wismuth {ea. 2700 C.), noth
besser aber Blei {ea. 530° LE;‘ darauf schmilzt,

Will man das Messing hart gebrauchen, so wie es gewbhnlich der
Fall ist, dasn wendet man folgendes einfache Verfahren an, um das Ver-
ziehen anf das Mindeste iu beschrfinken, nor muss aber, wie schen oben
gesagt, das Btiek abgerissen oder abgesfigt, nicht aber abgeschnitten ond
wenn miglich anch nicht gerichtet sein. Die Hpu.m:mugidrs Bleches liegt
zam grossten Theile in der Oberfliche, die sich durch Oxydation in eine
harte Kruste verwandelt hat, Wird nun zuerst auf beiden Seiten diese
Kruste weggedrebt, so kommt die Spannung des innern Messings, welche
iiberall vine fast gleichméssige jst, zur Geltung und das Messing wird
sich dann nur wenig oder gar nicht verziehen. Man dreht daber bei
einer Scheibe erst die Krustz der einen und hiernach die der anderen
Fliche weg, kittet das Stiiek von Memem suf nuud dberdreht beide Seiten
noch einmal. Hierbei ist 20 bemerken, dass das aufzukittende Stick eben-
fakls s0 warm sein muss, dass der Schellack oder Siegellack daranf schmilzt.
Zwischen Lackscheibe und Messing muss iiberall Schellack sein : ansserdem
hat das Stick so dicht als mdglich auf der Lackscheibe anfzoliegen, was
dadurch erreicht wird, dass pach dem Schmelzen des Schellacks das
Messing fest aufgedrickt und hin- und herzefihrt wird, es wird daon
kaum ein Abspriogen vorkommen., Man thut auch gut, das Stick nicht
m lange anfgekittet zn lassen, da die verschiedene Aunsdehnungsfihigheit
des Messings und der Lackscheibe resp. die nachherige Zuzammenzichung
beim Erkalten eine Spannung hervorbringt, die gewsholich ein Abspringen
bewirkt; das, was alse Abends anfgekittet wird, miisste den andern Tag
umgekittet werden,

Platten, bei denen es nicht ganz gevan daranf ankommt, ob sie flach
sind, werden pur mit Bimstein ahgescgliﬁ'un.

Durch Himmern wird weiches Messing hart und federnd. Ist viel
z0 himmern, so ist das Messing dann und wann auszuglihen, da es bei
au grosser Hirte springen wiirde.

Das Ausglithen gr:s Messings ist moglichst im Dunkeln anszufiihren;
sobald dasselbe anfingt =zu gliben, ist es geniigend weich und
wilrde, bei wenig Hitze mebr, schmelzen. Auch dacf es nicht zu lange
und 2u oft im Feuer sein, dw durch die Hitze sich das im Messing
befindliche Zink verfiichtigt.

Uas Biegen muss stets im kalten Zustande geschehen, Ist das
Messing stark oder wird es stark gebogen, so ist es vin- oder einigemal
ausguglithen. Warm gebogen, wiirde es sofort reissen oder Spriinge be-
kommen,

Der Stahl. Im Handel kommen eine Menge Stahlsorten wor, von
denen jede eine besonders Behandlung verlangt. Es kann hier natiirlich
nur von den Stablsorten die Rede sein, welche in Uhrmacherkreisen am
verbreitetsten sind und das sind folgende 4 Sorten:

1. Der englische, sogenannte Fussstahbl:

2. Der Huntsmanstahl:

§. Der Molettenstahl:

4. Der steyrische Stahl

Der englische Fussstahl ist je nach der Starke 2—3 mal so thener,
als die anderen 3 oben angefiihrten Sorten. Er branebt vor dem Gebranch
nicht ansgegliht zo werden, lisst sieh leicht himmern, biegen und drehen
und ist, wia er im Handel vorkommt, zu vielen Arbeiten ohne weitere
Uperationen zo gebrauchen. Dagegen kommt nur runder, hichstens in
einzelnen Borten eckiger vor und sind such die strkeren Sorten unver-
hiltnissmissig theuer.

Per steyrische Stahl ist aunsgezeichnet fiiy
sich aber auch selbst nach dem Ausgliben nar
muss er vorher siets geschmiedet werden. Ebenso ist das Ausglihen
nach den Borten verschieden (die Glibhitze wird dorch eine vom Fabri-
kanten am Stabe angebrachte farbige Etikeite nach einer bestimmten Skala
angegeben). Das Hammern und Biegen geschieht im glibenden Zustande.
Beim Drehen muss langsam gedrebt werdem, da der Stahl, wie schon
oben gesagt, auch nach dem Ausglihen giemlich hart bleibt. Trotz ssiner
{ziite wird aber dieser Stahl seiner schweren Bearbeitung wegen wenig
beniitet ; auch kommt er nor in stirkeren Nummern vor. Das Letzters

Werkzeuge, er lisst
sehwer bearbeiten, anch
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