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DIE C H E M I S C H E  T E C H N I K
( D i e  C h e m i s c h e  F a b r i k ,  N e u e  F o l g e )  15.  J a h r g a n g ,  N r .  2 0 ,  S e i t e n  2 1 5  —  2 2 4 ,  3. O k t o b e r  1 9 4 2

Untersuchungen an Weichdichtungen
Von Prof .  D r . - I n g .  E. S I E B E L ,  S t a a t l .  M a t e r i a l p r ü f u n g s a m t  B e r l i n - D a h l e m

und Dr . - I n g .  hab i l .  K.  W e l l i n g c r ,  S t a a t l .  M a t e r i a l p r ü f u n g s a n s t a l t  a n  d e r  T. H. S t u t t g a r t

Zur Abdichtung an  Flanschverbindungen, Behälterver- 
schlüssen usw. werden m eist W eichdichtungen benutzt, 

solange der Druck, die T em peratur und die A rt des ein
geschlossenen Mediums dies zulassen. Gegen Flüssigkeits- und 
Gasdrücke bei Tem peraturen un ter 100° b ietet die Verwendung 
von Gummi oder Buna als D ichtungswerkstoff keine besonderen 
Schwierigkeiten. Bei W asserdam pf von 100—300° haben sich 
sog. It-Dichtungen bew ährt, die nach A rt des K lingerits aus 
Asbest und K autschuk aufgebaut sind. Reiner Asbest kom m t 
als Dichtungswerkstoff seltener in  Frage. Oberhalb 300° 
muß m it der Zersetzung aller gum m ihaltigen Bestandteile 
der Weichdichtung und dam it m it ihrer Zerstörung gerechnet 
werden, wenn der Zusam m enhalt n ich t durch metallische 
Einlagen gesichert ist. Bei hohen Tem peraturen  kom m en daher 
vorwiegend metallische D ichtungen zur Verwendung.

Die Weichdichtungen sollen sich infolge ih rer elastischen 
und plastischen Eigenschaften leicht an die Dichtungsflächen 
anschmiegen und so m it verhältnism äßig geringen F lächen
pressungen an den Dichtungen eine gute D ichtw irkung erzielen. 
Für die Berechnung der Flanschen und  Behälterverschlüsse 
ist die Kenntnis der Größe der zum A bdichten erforderlichen 
Flächenpressung an der D ichtung von besonderer Bedeutung. 
Die E rm ittlung dieser Flächenpressung is t daher bereits das 
Ziel m ehrerer Untersuchungen gewesen1. 2).

I . V ersu ch e m it  W a sserd ru ck .
Das bei derartigen Untersuchungen anzuwendende Ver

fahren rich te t sich nach dem Medium, gegen das die A bdichtung 
erzielt werden soll. Am einfachsten gestaltet sich die P rüfung 
gegen W asserdruck. Die zu prüfende D ichtung w ird zwischen 
die Dichtungsfläche einer Prüfvorrichtung gelegt und  unter 
einer geeigneten Prüfm aschine m it einer bestim m ten Vorlast 
belastet. D ann wird m ittels einer H andpum pe Innendruck 
aufgegeben, bis die ersten W asserperlen zwischen D ichtung 
und Prüfflansch durchtreten. Alsdann w ird die Belastung 
stufenweise gesteigert und jeweils der W asserdruck beim 
Undichtwerden erm ittelt. D arauf w ird der W asserdruck 
stufenweise herabgesetzt und die V orrichtung jeweils entlastet, 
bis sich U ndichtigkeit zeigt. Aus den Belastungen beim 
Undichtwerden vermag m an die entsprechende F lächen
pressung an der D ichtung zu errechnen.
*) E. Siebei, W. G. Hering u. A. Raible, Forsch. Gebiete Ingenieurwes., Ausg. A 5, 298 [1934].
*) A . R a ib le ,D ia s . Stuttgart 1937.

In  Abb. 1—3 sind die zum A bdichten gegen W asser bei 
Gummi, Asbest und D ichtungen auf Gummi-Asbest-Basis 
(It-Dichtung) nach den Untersuchungen von Siebei, H ering  
u. Raiblel) erforderlichen Flächenpressungen in Abhängigkeit 
vom Innendruck dargestellt. Die V ersuchspunkte liegen 
größtenteils unterhalb  der zum Vergleich eingetragenen Linie 
für die Flächenpressung pa =  pi- W ährend bei den Gummi- 
Dichtungen der Einfluß der D ichtungsbreite auf die erforderliche 
Flächenpressung verhältnism äßig gering ist, is t der Breiten
einfluß bei den It-D ichtungen deutlich zu erkennen. Es genügt 
hier bei den 30 m m  breiten D ichtungen eine bedeutend ge
ringere Flächenpressung als bei den Dichtungen von 10 mm 
Breite, um  ein befriedigendes Abdichten zu erzielen. An den 
aus Asbest und K autschuk  aufgebauten Dichtungen wurde 
jedoch bei der ersten Belastung ein Undichtwerden bei geringeren 
Flächenpressungen beobachtet als bei der nachfolgenden 
E ntlastung  und  der zweiten Belastung. Die • angegebenen 
Flächenpressungen haben also nur dann Geltung, wenn die 
D ichtung beim E inbau genügend vorbelastet wird, so daß sie 
sich an alle Unebenheiten der Flanschfläche anschmiegt. Die 
Beobachtung des Undichtwerdens is t bei der geschilderten 
Versuchsdurchführung nicht imm er ganz eindeutig. Besondere 
Schwierigkeiten entstehen in  dieser H insicht bei der Prüfung 
der Asbest-Dichtungen, da hier bereits durch Capülarwirkung 
ste ts  m it einem, wenn auch geringen D urch tritt an Flüssigkeit 
gerechnet werden m uß. Auffallend ist, daß die Versuchspunkte 
bei den 20 m m  breiten Asbest-Dichtungen günstiger liegen 
als bei den D ichtungen von 10 und 30 m m  Breite. Es besteht 
die Möglichkeit, daß Unterschiede im  M aterial der Dichtungen 
die Ursache für diese Erscheinungen sind.

II . V ersu ch e  m it  H e iß d a m p f.

Soll das V erhalten der Dichtungen un ter E inw irkung 
von Gasen und  überhitzten Dämpfen geprüft werden, so ist 
eine unm ittelbare Beobachtung des Undichtwerdens nicht 
m ehr möglich. Bei Prüfung der Dichtungen m it überhitztem  
W asserdam pf läß t sich das E in treten  der ersten Undichtigkeit 
jedoch verhältnism äßig genau erm itteln, indem m an kalte 
G lasstäbe in die N ähe der D ichtung bringt, an denen der 
W asserdam pf sich nieder schlägt. In  Abb. 4 sind die Ergebnisse 
einiger Versuche wiedergegeben, die in dieser Weise von 
Raible, Siebei u. H eringx) an It-D ichtungen von 140 mm 
Außendurchm esser und 10 m m  Breite bei 200° u n d j  300°
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Abb. 1— 3. F lächenpressungen beim U ndichtw erden bei der Prüfung m it W asserdruck
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Abb. 4. Flächenpressung beim Undicjit- 
werden bei der Prüfung m it Heißdampf.

gewonnen sind. Die 
Flächenpressun

gen, die zur E r
zielung des Ab
dichtens bei 200° 
erforderlich sind, 
liegen etwas niedri
ger als bei den 

W asserdruck- 
Versuchen. Die E r
höhung der erfor
derlichen Flächen
pressung bei 300° 
weist darauf hin, 
daß bei dieser Tem
peratur bereits eine 
Zersetzung der 

gummiförmigen 
Bestandteile der 
Dichtung einsetzt.

im Anlieferungszustand bei R aum tem peratur geprüft. Die 
Dichtflächen der Versuchseinrichtung waren sauber geschlichtet. 
Bei jeder D ichtung wurde der höchstmögliche Innendruck 
bei Flächenpressungen von 20, 30, 40 und 50 kg /cm 2 festgestellt 
und dabei jeweils eine neue D ichtung eingebaut. W ährend 
des Versuchs wurde die Flächenpressung konstan t gehalten. 
Die Prüfung ergab, daß  m it K lingerit ohne Vorbehandlung 
bei R aum tem peratur kein vollkommenes A bdichten gegen 
Luft zu erreichen ist. Selbst bei Ü berdrücken von nur 1 a t 
und Flächenpressungen bis 100 kg/cm 2 w ar noch keine absolute 
D ichtwirkung zu erzielen. Die Flächenpressungen, die für 
einen bestim m ten Innendruck notwendig sind, dam it bei den 
jeweils gewählten D ichtungsabm essungen ein V erlust von 
1-10-8 cm 3 je Zenti-

III. V ersu ch e m it  G a sd ru ck 3).

Bei den Versuchen m it Gasdruck wurde zunächst so vor
gegangen, daß der Innendruck bis zum deutlichen Abblasen 
der Luft gesteigert und dann nach dem Absperren der Luft
zufuhr bei gleichbleibender Flächenpressung der sich ein
stellende Druckabfall genau verfolgt und der bei dem jeweiligen 
Innendruck auftretende Luftverlust errechnet wurde. Es 
zeigte sich dabei, daß bei dieser A rt der Prüfung der D ruck
abfall selbst nach mehreren Stunden nicht zum Stillstand kam. 
Dies Verhalten ist darauf zurückzuführen, daß durch das 
Abblasen der Luft die Dichtung bei abfallendem Innendruck 
nicht mehr sa tt zum Anliegen kommt. Nach dem Versuch 
konnten deutlich Beschädigungen der Dichtung durch das 
stoßartige Abblasen wahrgenommen werden.

Es erschien daher zweckmäßig, bei den weiteren U nter
suchungen grundsätzlich eine Steigerung des Innendrucks 
bis zum Abblasen der Luft zu vermeiden und eine Versuchs
einrichtung zu entwickeln, die schon die ersten Spuren ent
weichender Luft anzeigt. Zu diesem Zweck wurde rings um 
die Klingerit-Dichtung gemäß Abb. 5 in einem bestim m ten 

Abstand ein zweiter Ring aus Plastilin 
gelegt und an dem so zwischen Dichtung 
und Plastilin entstandenen Ringraum ein 
U-Rohr angeschlossen. Ließ nun die Dich
tung Luft entweichen, so t r a t  auch in die
sem äußeren R aum  ein Ü berdruck auf, der 
an dem U-Rohr aus dem Anstieg der

Ploslilin

meter Dichtungslänge 
und Minute n icht über
schritten wird, sind aus 
Abb. 6 zu entnehmen. 
Die bei den unbehandel
ten  It-D ichtungen er
forderliche Flächen
pressung steigt etwa 
linear m it dem Innen
druck an und liegt 
naturgem äß um  so 
höher, je schmaler die 
Dichtung gewählt ist. 
Die Dicke der Dichtung 
erweist sich un ter den 
vorhegenden P rüfbedin
gungen ohne großen 
Einfluß.
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In  einer weiteren Ver- Abb. 6. Flächenpressung bei einem Un
dichtigkeitsverlust von 

1 - 1 0 -8 cma/cm -m in.

5. Versuchseinrichtung zur Prüfung 
von Dichtungen m it Gasdruck.

Wassersäule abgelesen werden konnte. Die zum Zusammen
drücken des Plastiüns erforderliche K raft ist so gering, daß sie 
bei der Berechnung der an der Dichtung auftretenden F lächen
pressung vernachlässigt werden kann. Die Dichtwirkung des 
Plastilins gegenüber den geringen auftretenden Überdrücken ist 
vollkommen. Kriecherscheinungen des Plastilins sowie der Dich
tung nach dem Aufbringen der Belastung kamen schon nach 
kurzer Zeit zum Stillstand und wurden durch eine W artezeit 
von 5 min vor Beginn der eigentlichen Untersuchung berück
sichtigt.

Zunächst wurden It-D ichtungen m it 270 mm Innen
durchmesser, 1 bzw. 2 mm Stärke und verschiedenen Breiten
*) Die Versuche wurden mit Mitteln der Max-Buchner-Forschungsstiftung in der Staat! 

Mat.-Prüf.-Anstalt S tuttgart von Dipl.-Ing. H. Kromberg, Dipl.-Ing. TT. Sev/eTl u’ 
Dipl.-Ing. A. Stahl durcbgeführt. Die Dichtungen wurden von der Sich, ¿ in g e r  A -G_ 
zur Verfügung gestellt.

suchsreihe wurden It-  
D ichtungen bei R aum 
tem peratur geprüft,
welche vor dem E inbau in die Prüfeinrichtung in  W asser 
von 60° kurzzeitig vorbehandelt w aren4). Es zeigte sich, 
daß m it den so vorbehandelten It-D ichtungen ein ab
solutes D ichthalten gegen Gase erreicht wurde. Um  genaue 
Ergebnisse zu erhalten, wurde der Innendruck jeweils nur 
um 1 a t gesteigert und bei jeder D ruckstufe 1 m in lang 
beobachtet, ob ein Ansteigen der W assersäule im  U -R ohr zu 
erkennen war. Bei einem ganz bestim m ten G renzdruck tra t  
ein langsames Anwachsen des Druckes im  R ingraum  ein, das 
bei einer weiteren E rhöhung des Innendruckes in  einen schnellen 
Druckanstieg überging.

In  Abb. 7 sind die Ergebnisse der Versuche dargestellt, 
die m it vorbehandelten Dichtungen von 150 m m  und  270 m m  
Innendurchm esser durchgeführt wurden. W ährend beim 
Fehlen einer Vor
behandlung an  den 
20mm breitenDich- 
tungen bei einer 

Flächenpressung 
von 50 kg /cm 2 be
reits bei einem 
Innendruck von 
2 a tü  Gasverluste 
beobachtet w ur
den, hielt die glei
che D ichtung nach 
de r Vorbehandlung 
bei der genannten 

F  lächenpressung 
bis zu einem Innen
druck von 13 a tü  
vollständig dicht.

Abb. 7. Einfluß des Innendurchm essers 
auf die Flächenpressung beim  U ndicht

werden.

Es zeigte sich weiterhin, daß  die V ersuchspunkte sowohl 
bei den 20 mm als auch bei den 40 mm breiten  D ichtun
gen für die geprüften Durchmesser zusammenfielen. Es 
kann daher angenommen werden, daß  das V erhalten der 
D ichtungen nicht durch die Größe des Innendurchm essers 
beeinflußt wird, wenn die D ichtungsbreite unverändert bleibt. 
Auch bei diesen Versuchen war das A bdichten bis zu einem 
bestim m ten Innendruck gemäß Abb. 8 bei den breiteren 
Dichtungen m it einer geringeren F lächenpressung zu erzielen, 
wobei die insgesamt erforderliche Dichtungskraft aber wesent-

4> fmp1ohlenbehandlUDg WUrdC V°D Herr“ Di™Wor Eisermann (Eud. Klinger A.-G.)
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Breite 6 cm

Abb. 8. Einfluß der Dichtungsbreite auf 
die Flächenpressung beim U ndicht

werden.

lieh über derjenigen bei den D ichtungen von 20 m m  Breite 
lag. Der Einfluß der Stärke der D ichtung war nur gering.

Bei geringen Drücken  
scheinen bei den 2 mm  
starken Dichtungen  
etw as höhere F lächen
pressungen erforder
lich als bei D ichtun
gen von 1 m m  Dicke, 
während sich bei 
höheren D rücken die 
stärkeren D ichtungen  
günstiger verhielten.

B ei den Flansch
verbindungen erhal
ten  die D ichtungen  
beim  Anziehen der 
Schrauben m eist eine 
sehr hohe Vorbela
stung, die dann bei 
A ufgabe des Innen
druckes auf den 
Betriebswert absinkt. 
U m  Aufschluß darüber 
zu gewinnen, wie 

sich eine solche Vorbelastung auf das D ichthalten aus
wirkt, wurde eine Reihe in W asser von 60° vorbehan
delter It-Dichtungen von 270 m m  Dm r. so geprüft, daß
sie m it Flächenpressungen von 40— 100 k g /cm 2 5 m in lang  
ohne Innendruck vorbelastet wurden. Bei Aufgabe des Innen
drucks wurde die Belastung der Prüfflansche konstant gehal
ten, so daß die Belastung der D ichtung entsprechend der durch
den Innendruck erzeugten Kraftwirkung absank. D ie Ergeb
nisse dieser Versuche m it verschiedenen D ichtungsbreiten und 
Dichtungsstärken sind in Abb. 9— 12 dargestellt. E s zeigt sich  
dabei, daß die Dichtwirkung durch eine Vorbelastung bedeutend  
vergrößert wird. E s ist ohne weiteres verständlich, daß eine 
derartige Vorbelastung eine bessere Anpassung der D ichtung  
an die Unebenheiten der zu dichtenden F lächen bewirkt. Zu 
beachten ist, daß bei den eingangs geschilderten Versuchen  
mit Wasserdruck und m it Heißdam pf ebenfalls vorbelastete  
Dichtungen geprüft wurden.

D ie günstige Wirkung, welche sich bei einer Vorbehandlung  
der Dichtungen bei 60° ergeben hatte, und das Ergebnis der 
Versuche m it Heißdampf ließen erwarten, daß die D ichtw irkung  
der It-D ichtungen sich noch weiter verbessern würde, wenn 
die Prüfung bei Temperaturen von 100— 200° erfolgt. Es 
wurden daher entsprechende Versuche durchgeführt. Zu 
diesem Zweck wurden in die Preßplatte gem äß Abb. 13 elek
trische Heizelem ente eingebaut. D ie A bdichtung des äußeren

Ringraum es erfolgte zunächst durch einen Gummischlauch  
und später durch eine R ingnut, w elche m it Woodschem Metall 
gefüllt war. Durch ein entsprechend angebrachtes Thermo-
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Abb. 13. Beheizung der Preßplatten.

elem ent konnte die Temperatur in unmittelbarer N ähe der 
D ichtung bestim m t werden.

In  Abb. 14 sind die Ergebnisse der bei 150° durchgeführten 
Versuche den Ergebnissen gegenübergestellt, welche m it bei 
60° vorbehandelten D ichtungen bei Raumtemperatur ge
wonnen wurden. D ie außer
ordentlich große Verbesse
rung der Dichtw irkung ist 
deutlich zu erkennen. W äh
rend die m it einer F lächen
pressung von  40 kg/cm 2 be
lastete  [D ichtung bei der 
Prüfung bei Raum tem pera
tur ohne Vorbelastung nur 
einen Innendruck von  7 atü  
und nach einer Vorbelastung  
m it 100  k g/cm 2 von 18 atü  
standhielt, wurde nunmehr 
ein Innendruck von  nahezu  
50 a t ohne Undichtwerden  
ertragen. Der Einfluß der 
Vorbelastung kom m t bei 
den Versuchen in der Wärme 
in  Fortfall, da sich die
D ichtung auch ohne Vorlast bereits allen Unebenheiten der 
D ichtflächen einwandfrei anpaßt.

W ährend bei den Versuchen ohne Vorbehandlung 
D ichtflächen des Prüfflansches ge

schlichtet werden mußten, um  eine 
einigermaßen befriedigende D ichtw ir
kung zu erreichen, wurden die D icht- 
flächen bei den Versuchen m it vor
behandelten D ichtungen sowie bei 
den Versuchen in  der W ärme m it 
einem Vorschub von 0,44 mm über
dreht. Mit einem Vorschub von 1,0 mm  
geschruppte D ichtflächen erwiesen sich  
bei einer Beanspruchung der It-D ich 
tungen bei Raum tem peratur als zu rauh, 
um  noch eine nennenswerte D ichtwirkung  
zu erzielen. So zeigte es sich z. B., daß 
nach einer Vorbelastung m it 100 kg/cm 2 
bei einer Prüfbelastung von 80 kg/cm 2 
bereits ein U ndichtwerden auftrat, wenn 
der Innendruck auf 2 atü  stieg. Auch 
bei einer Vorbelastung m it 250 k g/cm 2 
und einer Prüfbelastung von 200 kg/cm 2 
war bei derartig bearbeiteten D icht
flächen eine A bdichtung nur bis zu 
einem Innendruck von 9 atü  zu er
zielen. D ie günstigen Ergebnisse der 
bei 150° durchgeführten D ichtungs
versuche weisen jedoch darauf hin, daß  
die It-D ichtungen bei dieser Temperatur 
eine so große Bildsam keit erlangen, 
daß eine größere R auhigkeit des 
Flansches keine N achteile mehr m it 
sich bringt.

der D ichtung die

Asbest

Thermoelement
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Z u sam m en fassu n g  und  A usb lick .
Die vorliegenden Versuche zeigen, daß das Dichtungs

vermögen der W eichdichtungen in starkem  Maße von der Bild
sam keit der Dichtungen abhängt. Bei It-Dichtungen ist 
bei der Verwendung oberhalb 100° stets ein solches Maß der 
Bildsamkeit vorhanden, daß bei Drücken über 10 a tü  auch 
ohne nemiensweite Vorbelastung bereits ein Abdichten gegen 
einen Innendruck gewährleistet werden kann, der der auf
gebrachten Flächenpressung entspricht. Sollen It-Dichtungen 
unterhalb 100° zur Verwendung kommen, so empfiehlt es sich, 
durch eine geeignete Vorbehandlung für die erforderliche Bild
sam keit der Dichtung Sorge zu tragen.

Aufgabe weiterer Forschungsarbeiten wird es sein, diese 
Untersuchungen noch auf niederen Druck und höhere Tempe
raturen  sowie auf die übrigen für den chemischen A pparate
bau in Betracht kommenden Dichtungswerkstoffe auszudehnen 
und dem K onstrukteur die Unterlagen zu schaffen, aus welchen

er für die vorliegenden Innendrucke die erforderliche F lächen
pressung an der D ichtung entnehm en kann. E in entsprechendes 
Arbeitsprogramm ist bereits aufgestellt, in welchem außer der 
weiteren Prüfung von It-D ichtungen bis zu Tem peraturen  von 
300° die U ntersuchung von D ichtungen aus

Asbest (bis 300°)
Pappe (bis 150°)
Buna (bis 100°) und
Igelit PC (bis 70°)

vorgesehen ist. Dabei soll gleichzeitig der E influß des Be
arbeitungszustandes der Versuchsflansche auf die D ichtungs
eigenschaften geprüft werden. E s s te h t zu hoffen, daß das Ver
suchsprogram m  die gewünschte K lärung über das V erhalten 
der Dichtungswerkstoffe b ring t5). Kingeg. l .  Mai 1942. [39.]

6) Anregungen, die Ausgestaltung des beabsichtigten Versuchsproblems betreffend, sind 
in doppelter Ausfertigung zu richten an: Max-Buchner-Forschungsstiftung, Frank
furt a. M., Bismarckallee 25, Dechemahaus.

Neuere Kühlerkonstruktionen für den Laboratoriumsgebrauch1)
Vo n  Dr .  H A N S  W A L T H E R ,  K ö n i g s b e r g

B
isher bekannte K onstruktionen von Laboratorium skühlern 

unterlagen in ihren bekannten Formen wenig Abwand
lungen, da sie für den jeweiligen Verwendungszweck aus

reichend schienen. Reichte ein Kühler in seiner Länge nicht 
aus, so wurde im Bedarfsfalle ein weiterer K ühler angebaut, 
um so die gewünschte Kühlwirkung zu erzielen. Bei Lösungs
mitteln m it niedrigem Siedepunkt sowie bei Arbeiten im 
Vakuum traten  Schwierigkeiten auf, da durch die Form  der 
Kühlaggregate ein m ehr oder minder großer Anteil des zu 
verdampfenden Mediums, je nach Sauggeschwindigkeit der 
Pumpe und Dampfdruck der Flüssigkeit, m it in die Pum pe 
gerissen wurde.

Um eine vergrößerte Oberfläche der Kühlaggregate zu 
schaffen und hierdurch Verluste durch nicht ausreichende 
Kühlfläche herabzusetzen, wurde eine Reihe neuer Kühler 
entwickelt, die sich bei verschiedensten Arbeiten praktisch 
durchaus bew ährt haben. Allerdings wurde bewußt nicht die 
absolute Vergleichsmögliehkeit in der W irkung m it den handels
üblichen Formen angestrebt, da eine Reihe von Faktoren 
nicht realisierbar war, wie Glassorte, W andstärke, Boden
ansätze und Ausmessung der inneren Oberfläche. Es wurde 
vielmehr lediglich W ert darauf gelegt, daß m it der Vergrößerung
*) D.H.P. a. Ich möchte an dieeerStelle nicht verfehlen, Herrn Ing. F. Stiller, Dessau, 

für die technische und konstruktive Beratung zu danken.

der Oberfläche keine unmöglichen Ausm aße eintraten und 
daß die K ühler im  Preise erschwinglich und som it für den 
üblichen Laboratorium sgebrauch zugänglich sind. K alkula
torisch stellen sich die K ühler n ich t teurer als die normalen 
Intensivkühler, bei M assenproduktion können sie noch im 
Preise sinken. Selbstverständlich sind die Ausführungsformen 
m it den üblichen Schliffansätzen lieferbar, so daß  auch Spezial
apparaturen h ierm it zusam m engestellt werden können.

Bevor auf die einzelnen eigenen K onstruktionen ein
gegangen wird, soll auf die einfachste und  bekannte V erände
rung des Lze&zg-Kühlers, den N e o - I n t e n s i v - K ü h le r ,  h in 
gewiesen werden, bei dem eine wasserdurchflossene Spirale 
im Innern des D estillationsrohres angeblasen ist (Abb. 1), 
um  so den zentralen Teil des Dam pfstrom es zu erfassen und 
gleichzeitig durch den auftretenden W irbel eine ausreichende 
Berührung des zu kondensierenden Dampfes m it der K ühl
wandung zu erzielen. Der K ühler h a t sich bei Flüssigkeiten 
m it nicht zu niedrigem K ochpunkt als durchaus brauchbar 
erwiesen.

Um jedoch die Möglichkeiten des ,,L iebig-R ohres" restlos 
auszunutzen, wurde bei der N eukonstruktion angestrebt, zur 
Vergrößerung der Oberfläche das g la tte  Innenrohr durch L a
mellen zu ersetzen, wie aus dem S chnitt der Abb. 2 des L a m e lle  n- 
K ü h le r s  ersichtlich ist. Die Frage der E inblasung der La-

D esH H a t ^

Abb. 1. 
Neo-Intensiv 

Kühler.

Abb. 2. 
Lamellen-Küliler.

Abb. 3. Intensiv-i«e6)V/- 
I'lachrohrkühler m it 

4 Rohren.

Abb. 4. Intensiv-Li ebig- 
Flachrohrkiihler mit 

8 Rohren.

Abb. 5. 
M antel-K urzrohr- 

Kühler.
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mellen war n icht leicht zu lösen, denn die H erstellung der 
Lamellen erfordert eine gute M etallform, um das Innenstück 
einzublasen. Außerdem m ußte die F rage der K ühlung der 
geblasenen Teile bew ältigt werden, so daß  eine Reihe von 
praktischen Auswertungen notwendig war, um  die Herstellung 
serienmäßig vornehm en zu können. Bei der Verarbeitung 
wurde Ruhr-G las angewandt, dessen E rw eichungspunkt sieh 
günstig für die V erarbeitung vor der Lam pe erwiesen hatte . 
Durch die vergrößerte innere Oberfläche und die zusätzliche 
Innenspirale ist eine gute O berflächenausnutzung gegeben. 
Bei gleicher Innenrohrlänge ist die K ühlw irkung um  20% höher 
als beim N eo-Intensiv-Kühler. Der K ühler is t vakuum fest; 
die Lamellen lassen wie bei einem g la tten  K ühlrohr eine ein
wandfreie Beobachtung des Destillier- und K ühlvorgangs zu.

Um  eine noch weitere Aufteilung zu ermöglichen, wurde 
jede einzelne Lamelle zu einem K ühlrohr ausgearbeitet, so daß 
bei dem I n te n s i v - F la c h r o h r - K ü h le r  m ehrere K ühlrohre 
parallel und symmetrisch angeordnet sind. In  M etallkonstruk
tion war diese Form  unter dem N am en des M ehrrohr-K ühlers 
bereits bekannt; ihre Ausführung in M etall bereitet konstruktiv  
keine Schwierigkeiten, auch dann  nicht, wenn eine größere 
Anzahl von Rohren zur Anwendung gelangt. Bei der H er
stellung aus Glas für Laboratorium szwecke w ar die F rage der 
Formgebung dadurch erschwert, daß  einerseits auf einer be
schränkten Fläche eine größere Zahl von G lasröhren un ter
zubringen war und andererseits berücksichtigt werden mußte, 
daß Form  und Größe keine Ausmaße annahm en, die für die 
Zwecke des Laboratoriums nicht in B etrach t kam en. Abb. 3 
und 4, die die Längs- und Q uerschnitte von F lachrohrkühlern  
mit 4 und 8 Innemohren zeigen, lassen erkennen, welche An
ordnung gewählt wurde. Bei der H erstellung w ird zunächst 
der Sockel geblasen, dann werden die einzelnen Löcher für 
die K ühlrohre eingeblasen. Die günstige F orm  des Sockels 
ist besonders für die Verteilung der Däm pfe notwendig; beim 
Kochen am Rückfluß wird dadurch z. B. das lästige Stoßen 
beseitigt. Auf die einzelnen Öffnungen w ird m m  R ohr für

Rohr aufgesetzt und dieser Teil des K ühlers für sich fertig
gestellt. Gleichzeitig w ird ein zweiter Sockel in derselben 
Form  wie der erste hergestellt und m it den offenstehenden 
Teilen der K ühlrohre V e r b la s e n . N ach Fertigstellung des 
Innenteils w ird in  der üblichen Weise der M antel angeblasen. 
Bei günstiger Auswahl des Durchmessers des Flachglases 
lassen sich b is  zu 16 Rohre kranzförm ig einsetzen, ohne daß 
der K ühler unförmig w ird; die einfache g la tte  Form  wurde 
beibehalten; E inbuchtungen in den F lachrohren zwecks 
W irbelbildung haben sich nicht bew ährt, da  der W iderstand 
besonders im  Vakuum  zu groß wurde. M it Hilfe einer Serie 
von K ühlern m it 2 bis zu 16 Rohren ist für jede D estillations
möglichkeit im Laboratorium  die gewünschte Kühlwirkung 
zu erzielen. Die unendlich langen Liebig-Kühler (bis 2 m 
Länge), die das Arbeiten räum lich erschwerten, können ver
schwinden.

In  einer weiteren K onstruktion wurde die praktische Form  
eines M a n te l - K u r z r o h r - K ü h le r s  m it durchgehenden 
Lamellen ausgearbeitet, da bei bestimmten Arbeiten im 
Laboratorium  wegen der großen W ärmeleitfähigkeit M etall
kühler benutzt werden müssen. Bei dem M antel-Kurzrohr- 
K ühler (Abb. 5) wurde eine sternförmig eingebuchtete Fläche 
gewählt und gleichzeitig zwischen zwei Ausbuchtungen eine 
durchgehende Metallfläche eingesetzt. Die bisher benutzte 
Ausfertigung bestand aus Aluminium, so daß die Fläche direkt 
angeschweißt werden konnte. H ierdurch wurde eine Auf
teilung des Zentralzylinders erreicht, wodurch auch die m ittlere 
Fläche ihre W ärm e an die eingesetzten P la tten  abgibt, die 
nach außen hin in  direkter Verbindung m it der Kühlflüssigkeit 
stehen und  so die W ärme ableiten können. Verwendet wird 
der K ühler insbes. bei A pparaturen, bei denen im H och
vakuum  Flüssigkeiten in den K ühler verstäubt werden und 
eine gleichmäßige Tem peratur erzielt werden muß. F ür 
Kolonnen lassen sich die einzelnen Abteilungen m it F üll
körpern ausfüllen, so daß dieses Aggregat auch für F raktionie
rungen benutzt werden kann. Eingeg. 9. Dezember 1941. [26.]

B E R I C H T E  AUS  DER C H E M I S C H E N  T E C H N I K

UMSCHAU

Ü ber die T h eo rie  des D estilla tio n sv o rg an g es  v e r tr i t t  
W. Kuhn  bemerkenswerte Ansichten, die allgemeine Beachtung 
verdienen1). Im  einzelnen wird untersucht:
1. welchen Einfluß die Geschwindigkeit des aufsteigenden Dampfes 

auf die Trennwirkung ausübt;
2. welchen Einfluß der an der W and herunterfließende Flüssigkeits

film ausübt;
3. ob die Rektifikation der partiellen K ondensation vorzu

ziehen sei.
Daß die Geschwindigkeit des aufsteigenden Dampfes und 

der rückfließenden Flüssigkeit die Trennw irkung einer Destillations
vorrichtung beeinflußt, is t eine bekannte Tatsache. Bisher wurde 
nur untersucht, wie sich dieser E influß bem erkbar m acht, nicht 
aber, wie er zustande kommt. Dies häng t dam it zusammen, daß 
man sich in bezug auf die D estillation und  R ektifikation meist 
noch keine genaueren Vorstellungen über die A rt des Stoff- und 
W ärmeaustausches gem acht hat.

Die Vorgänge in den üblichen Füllkörper- und Bodenkolonnen 
sind sehr verwickelt. Zur Veranschaulichung der bei der De
stillation stattfindenden Vorgänge en tw irft m an sich deshalb 
zweckmäßig ein möglichst einfaches Bild einer D estillations- 
kolonne. H ierzu d ien t eine V orrichtung, die aus zwei parallelen 
Wänden W x und W 2 m it dem A bstand 2 a und der Länge L be
steht. In  dieser A nordnung ste ig t das Gas zwischen den W änden 
nach oben, w ährend sich die Flüssigkeit als gleichmäßig dünner 
Film an den W änden W j und W 2 nach u n ten  bewegt. Die sich 
aus dieser A nordnung ergebenden A bleitungen werden auf eine 
Destillationskolonne m it kreisrundem  Q uerschnitt angewandt.

Die Stoff- und  E nergiebilanz w ird ebenso wie bei dem lr e n -  
nungsverfahren nach Clusius u. D ickel2) über Diffusions- und 
Konvektionsvorgänge aufgestellt. Die D estillation bzw. R ekti
fikation läß t sich als eine Ü berlagerung von horizontal und vertikal 
wirkenden Diffusions- und  K onvektionserscheinungen auffassen. 
Da die Diffusion der K onvektion in  gewisser Weise entgegen
wirkt, wird es eine günstigste m ittle re  K o n v e k t i o n s g e s c h w i n d i g 
keit Uo des Dampfes geben, bei der die Z eit TDiff., welche eine Mo
lekel des Dampfes b rauch t, um  durch Diffusion die Strecke a

■) Helv. chim. Acta 25, 252 [19421. K nnnjm-
*) Naturwiss. 26, 546 [1938]; Z. physik. Cbem., Abt. B 44, 397 [1939]; 48, 50 [1J-40J, 

vgl. a. Jem en , Angew. Chem. 54, 405 [1941],

zurückzulegen, etw a gleich groß is t wie die Zeit TKonv., w7elche die 
Molekel braucht, um die gleich große Strecke durch Konvektion zu 
durchschreiten. Es is t also wichtig, daß in der gesam ten Kolonne 
die gleiche— möglichst die günstigste -— K o n v e k t io n s g e s c h w in 
d ig k e i t  herrscht. Dies is t nur möglich bei Ausschaltung jeglicher 
Dephlegmationseffekte. D am it is t also die R ektifikation der 
Dephlegmation vorzuziehen.

Zur quan tita tiven  Erfassung des Destillationsvorganges be
trach ten  wir ein Raum elem ent der idealisierten Kolonne m it den 
K anten  d x, d y, d z . W ir stellen fest, daß die je Zeiteinheit im 
Volumenelement erfolgende Zunahme der Teilchenzahl n — also 
die Größe d n/d t  — sich in  der oben angegebenen Weise aus den 
drei A nteilen a, b und c zusam m ensetzt; a als Folge der K on
vektion in  der vertikalen  z-Richtung, b als Folge der Diffusion in 
der vertikalen z-Richtung und c als Folge der Diffusion in der 
horizontalen x-Richtung. Für den stationären Zustand ergeben 
sich dann die beiden folgenden Differentialgleichungen;

dYi
d 2 + Di

d 2Yi
V + Di

d 2Yi
d x 2

d 2
+ d 2

d 22
+ d 2 d 2Y2

dĘ

=  0 0  < x  < a

=  0 : — s <Ę  < 0

(1)

(2)

Hierin bedeuten: y , =  Mol.-% des schweren Bestandteils im Dampf, y ,  =  Mol.-% 
des schweren Bestandteils in der Flüssigkeit, u =  Geschwindigkeit des aufsteigenden 
Dampfes, w =  Geschwindigkeit der herabfließenden Flüssigkeit (w wird negativ, wenn u 
positiv), D, =  Diffusionskonstante des Dampfes, Ds =  Diffusionskonstante der herab
fließenden Flüssigkeit, s =  Filmdicke der herabfließenden Flüssigkeit.

Zur Lösung dieser Gleichungen wird eine Größe B ein
geführt, die der Größe 8 — der m it einer einmaligen D estillation 
zu erreichenden Trenngüte — proportional ist. Für B ergibt sich 
der folgende Ausdruck:

— SB = - ------- ----------- ^ -----------TS-5^— > (3)D, D„ _  34 _  18 _
—  —  +  U T j  —  —  W T X T ?  —  W Tu w 35 35

33 w 2 _3_ 
7Ö+ ^  T l35

u und w sind die m ittleren  Dampf- und Flüssigkeitsgeschwindig
keiten. Außer von 8 hängt B also ab von den Diffusionskon
stan ten  Dx und D 2, den m ittleren  Ström ungsgeschwindigkeiten ü 
und w sowie den Diffusionszeiten und t 2.

Da das Verhältnis der D iffusionskonstaaten von Dampf und 
F lüssigkeit m eist sehr groß is t, z. B. für W asser den W ert 10* hat, 
und 5  und w sehr häufig ähnliche Beträge annehmen, is t  in den 
m eisten Fällen für das Ergebnis der D estillation nur die S tr ö m u n g
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u n d  D if fu s io n  im  D a m p f maßgebend. Der Ausdruck für B 
geht dann über in:

B =
— 8

D, 34
— +  UTi'5T u 35

(4)

Hieraus ergibt sich in einfacher Weise die m it t le r e  g ü n s t ig s te  
S tr ö m u n g s g e s c h w in d ig k e i t  üo zu

Uo
'35
34

(5)

K ennt man die Abmessungen der Destillationseinrichtung 
sowie die Diffusionskonstanten der zu destillierenden Stoffe für 
Flüssigkeit und Dampf, so lassen sich die Diffusionszeiten t x und 
t 2 berechnen. Mit Hilfe der m ittleren maximalen Strömungs
geschwindigkeiten u 0 und w0 kann die Dicke s der zurückfließenden 
Flüssigkeit angegeben werden. Die drei Summanden der Größe B 
sind dann der Berechnung zugänglich. Für die am stärksten  ver
schiedenen in der Kolonne m it der Länge L  vorkommenden 
Substanzanteile gilt un ter optimalen Bedingungen die folgende 
Beziehung: ’

/ ( T 2)i  = 0 \  = e ~ Bo'L = e + 7 j ' T  =  e Jo  (6)
T. '  f l n f im n m, (Yi)z =  L Optimum

Wird die Destillation un ter optimalen Bedingungen durchgeführt, 
so geht nämlich B in die Größe Bo über. Das Produkt aus Bo und L 
bezeichnen wir m it Ao. Fs gibt die in der Fraktioniervorrichtung 
im Optimum erreichte T re n n g ü te  an. Der Trennungsgrad Ao ist 
um so größer, je enger die Wände W x und W 2 aneinandergerückt 
werden und je größer die Länge L der V orrichtung ist. Die je 
Zeiteinheit aus der A pparatur m it der Trenngüte Ao entnehm bare 
Substanzmenge is t unabhängig vom Druck, proportional dem Ab
stand 2a der Wände Wx und W 2 und um gekehrt proportional der 
Länge L der Fraktioniersäule. Eine Verdoppelung der Geschwindig
keit uo verkürzt die E instelldauer T  um das Vierfache, während 
die Trenngüte nur von Ao auf Ao • 4/5 abgeschwächt wird. Die zu
lässige Entnahm egeschwindigkeit Y wird bei Verdoppelung 
von n auf das Vierfache erhöht. Die Entnahm egeschwindigkeit Y 
is t unabhängig vom A bstand a der W ände und um gekehrt pro
portional der Länge L.

Bei Anwendung dieser Gleichungen auf die F r a k t io n i e r  
s ä u le  m it  k r e is ru n d e m  Q u e r s c h n i t t  ändert sich an der 
Form der Gleichungen nichts, nur die Zahlenfaktoren erhalten 
andere W erte. Die Größe B geht hierbei in ß über. Für den 
größten m it dieser Anordnung erzielbaren Trenneffekt, das heißt 
für den größten ß-W ert, gilt:

(7)

wenn wir wiederum die Glieder m it w unberücksichtigt lassen. 
Dabei ist R  der dem Dampf zur Verfügung stehende freie 
Radius. Für das Verhältnis der K onzentrationen, m it denen der 
im Stoffgemisch anwesende schwerer flüchtige B estandteil im 
untersten und obersten Teil der Austauschvorrichtung vertreten  
ist, findet m an:

¿•L ]/ i2
(8)

(Tz)2= 0 • (5*L , / i  
-/Jo-L _ e - l r  K ft

U nter optimalen Bedingungen ersetzt also eine einmalige De
stillation ungefähr L /R  einfache, ohne Vervollkommnungseffekt 
durchgeführte Destillationen. Diese Beziehung gilt für den Fall, 
daß die Konzentration des schwerer flüchtigen Bestandteils so
wohl im Dampf als auch in der Flüssigkeit in allen Teilen der 
Fraktioniersäule klein bleibt. T reten in den einzelnen Teilen der 
Kolonne erhebliche Konzentrationen des anzureichernden Stoffes 
auf, so muß der W ert von 8 aus Gleichung (8) m it ( 1 ---- f) m ulti
pliziert werden. Man erhält dann die allgemeine Beziehung:

1 — Yo Y
in der Yo denM ol.-% -Gehalt des betreffenden Stoffes am unteren 
Ende der Säule und y den M ol.-%-Gehalt des gleichen Stoffes für 
eine beliebige Stelle der Fraktioniersäule, an der die Anreicherung 
e rm itte lt werden soll, bedeuten. W erden Yo und y klein gegen 1, 
so geht diese Beziehung über in die Gleichung (8).

Bei der Berechnung der W irksam keit einer D estillations
kolonne nach den üblichen Methoden werden von anderen Autoren 
als K uhn  im allgemeinen nur die sich einstellenden errechenbaren 
Endzustände berücksichtigt. Es wird nicht danach gefragt, in
wieweit das System  Zeit hat, diese Endzustände auch wirklich 
zu erreichen. Die Gleichungen Kuhns tragen auch diesen Ver
hältnissen Rechnung durch Berücksichtigung der Diffusions- und 
Konvektionsvorgänge. Die Gleichungen (8) und (9) gelten aller
dings nur für die ungefüllte, kreisrunde Fraktioniersäule, in der 
übersichtliche Strömungsverhältnisse herrschen. Es wird voraus
gesetzt, daß sich die Flüssigkeit als sehr dünner, gleichmäßiger 
Film über die Kolonnenwand verteilt. Diese Bedingung is t nach 
Ansicht des R eferenten bei der FüUkörperkolonne wahrscheinlich 
nicht erfüllt, auch dann wohl nicht, wenn man von der Rand-

gän<ngkcit der Flüssigkeit absieht. Die Zwischenräume zwischen 
den^efnzelnen Füllkörpern sind verschieden. An Stellen, an denen 
sich die Füllkörper nahezu berühren, w ird die Ström ungsgeschwin
digkeit des Gases anders sein als an Stellen großer Zwischenräume. 
Auf jeden Fall w ird auch die Dicke des Flüssigkeitsfilm s nicht 
über die ganze Säule gleichmäßig sein, sondern von den örtlichen 
Gasströmungsgeschwindigkeiten abhängen. Diese verschiedenen 
Strömungsgeschwindigkeiten bew irken eine Ä nderung des S trö
mungscharakters. Die Diffusionszeiten T j  und t 2 sind dann auch 
für verschiedene Punkte des Q uerschnittes n ich t gleich. F ür die 
Größe ß kann also kein bestim m ter W ert angegeben werden.

In der jetzigen Form  lassen sich die oben angegebenen 
Gleichungen demnach noch n ich t zur q u an tita tiven  B erechnung 
von Fiillkörperkolonnen verw erten, wohl aber g esta tten  sie quali
ta tiv  die r i c h t ig e  A b s c h ä tz u n g  des Einflusses der verschiedenen 
Faktoren wie Durchm esser und  Länge der Kolonne, Dampf- und 
Entnahm egeschw indigkeit usw. auf die Trennw irkung. (94)

E x p lo s io n sz e r k le in e r u n g . E rs t in  verhältnism äßig neuerer 
Zeit is t es gelungen, die zerstörende W ucht von Explosionen 
technisch nutzbar zu m achen1). Im  Jah re  1921 erschien in den 
USA. ein erstes P aten t, welches die E x p lo s i o n s z e r s p a l t u n g  
v o n  G lim m e r beschrieb. Der m it W asser vollgesogene Glimmer 
wird danach in einem Ü berdruckkessel w eit über den S iedepunkt 
des Wassers erhitzt, so daß bei plötzlicher Entspannung des 
Kessels eine Dampfexplosion den Glimmer zertrüm m ert. In  
genau der gleichen Weise wurde auch bei K alkstein und Holz 
vorgegangen und gute Ergebnisse erzielt. Genauere U nter
suchungen wurden sodann zur H erstellung von K ohlenstaub 
nach diesem V erfahren unternom m en und besonders der Einfluß 
des Druckes und der T em peratur geprüft. Es ergab sich bei 
Kohle eine lineare A bhängigkeit der Teilchengröße vom D ruck 
bei Anwendung von W asserdampf, w ährend bei L uft vor allen 
Dingen die T em peratur ausschlaggebend w irkte. Bei gleichem 
Druck von etw a 2000 lbs. verringerte eine Erhöhung der Tem 
peratur von 65° auf 500° die Teilchengröße um  das 6fache. Jedoch 
muß die Feinheit des Staubes m it einem V erlust an H eizkraft 
erkauft werden, der durch die H ochdruck-H eißluftbehandlung 
verursacht wird, wobei anscheinend wertvolle B rennstoffe sich 
verflüchtigen. Die Prüfung der W irtschaftlichkeit des V erfahrens 
fällt augenblicklich noch zu seinen U ngunsten aus, was besonders 
auf die Höhe der elektrischen K osten zurückzuführen is t,  die 
für die Ventilsteuerung bei der E ntspannung aufgebracht werden 
müssen.

Praktische E rfahrungen liegen w eiterhin über die G e tr e id e 
z e rk le in e r u n g  nach dem Explosionsverfahren vor. Dieses wird 
in einem Kessel über den S iedepunkt des W assers bei etw a 130 lbs. 
erhitzt, worauf nach der Explosion bei plötzlicher Entspannung 
eine fein zerteilte Masse erhalten  wird. Die Zellwände platzen 
bei der Explosion und geben den In h a lt in  flockiger Form  frei.

Auch für die W iedergewinnung vu lkanisierten  K a u ts c h u k s  
is t die Explosionsm ethode nu tzbar zu m achen. Der in kleinere 
Stücke zerlegte K autschuk wird 30 min bei 300—1000 lbs. Druck 
je nach der V erwendungsart behandelt und  dann zertrüm m ert. 
Autobusreifen z. B. w erden 5 min bei 700 lbs. im  W asserdampf 
behandelt und dann durch Explosion zerrissen. Selbst bei stärkeren 
Stoffeinlagen wird noch eine gute Zerkleinerung erzielt.

Vom Vf. verhältnism äßig! gut un te rsuch t wurde die E nt- 
hülsung von W a ln ü s s e n  durch Explosion. H ierbei is t W asser
dampf n icht anwendbar, da bei der D auer der Einw irkung der 
N ußkern angegriffen wird. Die Nüsse werden deshalb m it einem 
Acetylen-Sauerstoff-Gemisch getränk t, wobei jede N uß einzeln 
durch Gummibacken auf einem laufenden Band g eha lte rt wird. 
Eine Stichflamme bringt das Gasgemisch zur E ntzündung. Die 
nach dieser Explosionsm ethode erhaltenen K erne sind tro tz  
völliger Zertrüm m erung der Schalen wenig zerstö rt, so daß sie 
zum Verkauf geeignet sind.

Irgendeine genauere Beschreibung der A pparaturen  wird 
nicht gegeben. Es seien daher kurz die Folgerungen gezogen, 
die m an aus den Angaben des Vf. en tnehm en kann:
1. Zur Explosionszerkleinerung gehört ein explodierendes Medium 

(W asserdampf, Luft, A cetylen-Sauerstoff-Gem isch usw.).
2. Der durch Explosion zu zerstörende Stoff m uß fü r das ex

plodierende Medium durchlässig sein.
3. Es müssen für das explodierende Medium Aufspeicherungs

möglichkeiten bestehen.
Zu 1 is t zu bem erken, daß, wenn irgend angängig, W asser

dampf als explodierendes Medium gewählt w ird. Die ‘7m  voran
gehenden beschriebenen Stoffe sind durchweg für W asserdampf 
durchlässig, wodurch die Bedingung 2 erfüllt is t. Die W eiter
leitung des W assers erfolgt entw eder capillar, wie im Glimmer 
oder K alkstein, oder durch Quellung, wie bei N üssen oder G etreide
körnern. A ufgespeichert w ird das W asser in den Hohlräum en 
der Substanzen oder adsorptiv  an den quellenden Zellwänden. 
Die Verwendung des W assers h a t den w eiteren großen Vorteil, 
daß bei der E ntspannung infolge des Überganges F lüssigkeit— Gas 
sehr große Volumina m it entsprechender Sprengw irkung entstehen, 
wahrend bei E ntspannung von Gasen nur die durch Druck be- 
dingte Volumenvergrößerung au ftritt.
*) D. Meigs, Chem. metallurg. Engng. 4 g, 1 2 9  [1941 3 .
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Beachtet m an diese drei .B ed in g u n g en , dann is t ein erfolg
versprechender A u s b a u  d e s  V e r f a h r e n s  für viele andere 
technische Zweige durchaus denkbar. G edacht sei hierbei vor 
allem an die H erstellung von F ü l l m i t t e l n  f ü r  K u n s t s to f f e ,  
wobei die Korngröße des Füllm ittels oft ausschlaggebend ist. 
Da das Explosionsverfahren besonders auch für die H erstellung 
feinster Holzteilchen zur Papierherstellung angew endet wird, 
Holzmehl aber ein viel gebrauchtes F ü llm itte l darste llt, könnten 
bei Explosionszerteilung vielleicht neue durch die andersartige 
Zerstörung der Fasern hervorgerufene Eigenschaften aufgefunden 
werden. (102)

V D I-T e m p e ra tu rm e ß r eg e ln . H erausg. v. V erein D eutscher 
Ingenieure. 2. Aufl. des Teiles 1 der Regeln für M eßverfahren 
bei Abnahmeversuchen und in  der Betriebsüberwachung. 
40 g 44 Abb. VDI-Verlag, Berlin 1940. Pr. br. RM. 6 ,—.

Die zweite Auflage der (1936 erstm als erschienenen) VDI-Tem- 
peraturm eßregeln  h a tte  lange auf sich w arten  lassen und h a t nun 
die Schließung einer großen Lücke in  d e r H andbiblio thek nich t nur 
des Betriebsingenieurs, sondern jed es B etriebsm annes in chemisch
technischen Betrieben erm öglicht.

Das Heft bringt auf 35 Seiten  D IN  A 4 eine Zusam m en
fassung der Erfahrungen, wie man T em peraturen  m it möglichst 
geringen Fehlern erm itteln kann, die in  ih re r V ollständigkeit 
gewiß als einzigartig zu bezeichnen und als eine Leistung der 
Gemeinschaftsarbeit erster Fachleute auf diesem Gebiet sehr 
hoch zu bewerten ist. Nach einer E in leitung  über Grundsätzliches, 
worin das Thermometer als Frem dkörper im  Tem peratursystem  
m it Energieentzug und Anzeigeverzögerung sowie die E insatz
fähigkeit seiner verschiedenen A usführungsform en in den technisch 
wichtigen Temperaturbereichen besprochen wird, werden m e
chanische und elektrische B erührungstherm om eter auf 13 Seiten 
so behandelt, daß neben dem wesentlichen physikalischen Ver
halten auch Tabellen über die zulässigen Anzeigefehler, die V or
züge im Einsatz und Besonderheiten spezieller B auarten , H ilfs
einrichtungen und M eßwerkkonstruktionen, Schaltungen, Iso
lationsfragen, Abmessungen der K onstruktionsteile aus w esent
lichen Materialien und Hilfswerkstoffen einschließlich ihres 
Korrosionsverhaltens in fortlaufend durchnum erierten  A bsätzen 
zur Erörterung kommen. Ein A bschnitt von 6 Seiten  b ring t die 
Einbauvorschriften m it allen den heiklen Fragen der Messung 
der Oberflächentemperatur, der G astem peratur, der A bstrahlung, 
des Einflusses der Schutzrohre usw., wobei auch zuverlässige 
Sonderkonstruktionen wie die A bsaugepyrom eter n ich t fehlen, 
ein weiterer kurzer Abschnitt die Eich- und Prüfbedingungen.

Den Strahlungspyrometern und einigen Sonderverfahren 
werden weitere 7 Seiten gewidmet, wobei Teilstrahlungspyrom eter, 
Farbpyrom eter und G esamtstrahlungspyrometer m it Anwendungs
beispielen ihres bevorzugten Einsatzes sowie ihre Eichung e rö rte rt 
werden. Ein Schrifttums- und Stichwortverzeichnis vervollständigt 
das Heft.

Wenn man an diesem hervorragenden A rbeitsergebnis des 
VDI-Ausschusses etwas zur Diskussion stellen  wollte, so is t es 
die Uneinheitlichkeit in der Wahl des A usdruckes und  Begriffes 
der Toleranz. Dieser sollte als E igenschaft eines G erätes nach 
Ansicht des Referenten sauber ge trenn t w erden vom Fehler eines 
Meßverfahrens, die Bezugnahme einer Toleranz auf einen Sollwert 
erscheint als eine besonders unglückliche sprachliche Verall
gemeinerung. Und w eiterhin sollten T em peraturfehler in der 
Celsiusskala, zumal bei W iderstandstem peraturm essungen, die 
ja auch m it Kom pensationsm essungen durchgeführt werden 
können, schon wegen des m itten  im technischen Meßbereich 
liegenden Nullpunktes wohl besser überhaup t n ich t in T em peratur
gradprozenten, sondern in absoluten G radw erten angegeben 
werden. p . Wulff .  [131.]

Gasanalytisches P rak tik u m . Von G. W a g n e r . 119 S., 59 Abb. 
F. Deuticke, W ien 1942. Pr. br. RM. 5,— .

Vf. ha t sich der dankbaren  Aufgabe unterzogen, die 
analytischen V erfahren zur U ntersuchung von technischen Gasen 
in einem Praktikum sbuch zusam m enzustellen und im Gegensatz 
zu den meisten Büchern über G asanalyse bew ußt nur eine kritische 
Auswahl von bew ährten V erfahren gebracht. In  einem allgemeinen 
Teil werden die Grundlagen der G asanalyse behandelt, im speziellen 
Teil die V erfahren für die B estim m ung der einzelnen GaSbestand- 
teile besprochen.

Referent schlägt fü r eine N euauflage v o r , in  d e n  a llg e m e in e n  
Teil bereits das O rsai-Gerät m it aufzunehm en, d a  d ie se s  d ie  
Hempel- und Bunte-P ipe tten  p rak tisch  v o llk o m m e n  v e r d rä n g t  
hat. Die wesentliche Zielsetzung d e r  M o n o g ra p h ie  i s t  d ie  U n te r 
suchung von Brenngasen. Von den zahlreichen A u s f ü h r u n g s f o r m e n  
von A bsorptionspipetten wäre die B e s c h re ib u n g  d e r  T r a m m -  
Pipette zu begrüßen, die zurzeit in  d e r  Praxis in fo lg e  ih r e r  V o rzüge 
vornehmlich angew andt w ird. F erner w ird e m p fo h le n , die b e 
sonderen Verfahren für die U ntersuchung v o n  B re n n g a s e n  au
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Gehalt an geringen Mengen von Sauerstoff nach Lubberger-Broche, 
auf N aphthalin , Cyanwasserstoff usw. m it zu berücksichtigen. 
Infolge ihrer gesam ten Anlage kann die Monographie als eine 
wertvolle Bereicherung des Schrifttum s über gasanalytische 
Untersuchungsverfahren bezeichnet werden, die n icht nur für 
den L aboratorium sunterricht nützlich ist, sondern auch dem im 
Betrieb stehenden Chemiker wertvolle Anregungen geben wird. 
Auch ihre A usstattung durch den Verlag is t  sehr gut.

H. Brückner. [132.]

E inrichtung von Fabrik laboratorien . Von W. S c h e f f le r .
2. neubearb. Aufl. Bearb. von H. G la e se r . 93 S., 53 Abb. 
M. Jänecke, Leizig 1942. Pr. geh. RM. 2,80.

Die zunehmende chemische K ontrolle von Rohm aterialien, 
Zwischenprodukten und Fertigfabrikaten auch in Betrieben und 
Fabriken, die bisher solche U ntersuchungen nicht durchführten, 
m achte eine Neuauflage dieses Büchleins nötig, das auch dem 
N ichtfachm ann einen Überblick über die E inrichtungen und 
K osten eines einfachen K ontrollaboratorium s verm itteln  soll. 
Dieser Aufgabe wird die Schrift von Scheffler-Olaeser gerecht. 
Sie behandelt die Aufgabe des Fabriklaboratorium s, die no t
wendigen Räum lichkeiten (Laborraum, Wägezimmer, Neben
zimmer, Vorratsraum ), die notwendigen Geräte und Chemikalien, 
im mer natürlich im Zuschnitt auf die obengenannte Aufgaben
stellung. So werden beispielsweise ste ts die Anschaffungspreise 
genannt und kompliziertere Spezialapparaturen wie Polarim eter, 
S tufenphotom eter usw. nicht besprochen. Die gemachten Vor
schläge gründen sich auf eigene Erfahrungen, bringen nicht immer 
das Neueste, aber auch nichts Veraltetes. Rabald. [128.]

K onstru ieren  in  neuen W erkstoffen. (VDI-Sonderheft). E r
fahrungen und Beispiele der W erkstoff Umstellung im Maschinen- 
und A pparatebau. Herausgeg. vom Verein Deutscher Ingenieure. 
92 S., 200 Abb., 11 Zahlentafeln. VDI-Verlag G .m .b .H .,  
Berlin 1942. Pr. geh. RM. 5,—.

Nach einem einleitenden Aufsatz von G. Ehlers, der sich 
m it den Zielen der VDI-Vortragsreihen über Werkstoff Um stellung 
im Maschinen- und A pparatebau befaßt und praktische Beispiele 
kurz anführt, w ird der gesamte Stoff in 5 Gruppen un terte ilt:
Oberflächenschutz (Wiederholter Oberflächenschutz Ton Metallen; H. Fischer, Anodische 

Oberflächenbehandlung; Klas u. Tichy, Oberflächenschutz Ton Stahl und Eisen; 
K. Bayer, Oberflächenschutz von Zink und seinen Legierungen; 21 S.). 

Maschinenelemente (Einsparung bei Stütz- und Tragbauteilen; Einsparung beim Land
maschinenbau, Werkstoffumstellung im Getriebebau; 6 Aufsätze über Einsparung 
und Umstellung bei Lagern; Kurbelwelle aus Grauguß für Hochdruckpumpe;.2 S.). 

Feinmechanik (Umstellung und Einsparung im Feingerätebau; Glasglocken für Läute
zwecke; Austauschwerkstoffe für optische Geräte, Werkstoffumstellung bei Fein
gerätelagern; Einsparung bei Kompassen; Werkstoffumstellung an Kupplungs- 
Stecker kontakten).

Pumpenbau (Reinecke, Einsparung und Umstellung im Kreiselpumpenbau; Schwarzer, 
Einsparung und Umstellung bei Kolbenpumpen; 12 S.).

Apparate- und Armaturenbau (Canzler, Umstellung und Einsparung im chemischen 
Apparatebau; Hammer, Verarbeitung nicht härtbarer Kunststoffe; Eckel u. Kanzler, 
Umstellung und Einsparung bei Heiz- und KühlTorrichtungen; Meneringhausen, 
Umstellung im Armaturenbau; Pelrak, Umstellung und Einsparung bei Dampf
armaturen; 17 S.).

Der Aufsatzreihe schließt sich ein kurzes Sachverzeichnis 
an, und jeder Aufsatz is t reichlich m it Schrifttum sangaben ver
sehen, wodurch der W ert des Heftes noch erheblich erhöht wird. 
Die einzelnen Aufsätze zeigen die großen Bemühungen und F o rt
schritte  auf dem W erkstoffgebiet in knapper Form  und dankens
werterweise m it praktischen Beispielen. Es lohnt sich, sich dieses 
H eft anzuschaffen. Rabald. [129.]

D eu tsche  W erk s to ffe . Von V. P ö sc h l. 223 S., 92 Abb:
F. Enke, S tu ttg a rt 1941. Pr. geb. RM. 14,30, geh. RM. 13,—.

Das vorliegende Buch verm itte lt dem Leser einen Überblick 
über die auf deutschem  Boden und durch deutsche A rbeit hervor
gebrachten W erkstoffe, ihre H erkunft, ihre Eigenschaften und 
ihre Verwendungsmöglichkeiten.

In  einem  W erk von vorliegendem Umfang kann natürlich 
nur ein Ü b e rb l ic k  über H erkunft, technologische Eigenschaften 
und Verwendungsmöglichkeiten einer so großen Zahl verschiedener 
und vielseitiger W erkstoffe gegeben werden. Spezialfachleute 
finden daher für ih r A rbeitsgebiet nichts Neues. Dagegen is t 
das Buch geeignet, demjenigen, der sich über die deutschen 
W erkstoffe unterrich ten  will, sei es als K aufm ann, B etriebsführer 
oder Techniker, Anregungen zu verm itteln , wie diese W erkstoffe 
eingesetzt werden können. Die Darstellungsweise wurde deshalb 
so gewählt, daß sie für jeden Leser, der über die einfachen physi
kalischen und chemischen Grundbegriffe verfügt, verständlich ist.

Der In h a lt is t sachlich und klar gegliedert, wobei vor allem 
der Zweckbestimmung der W erkstoffe Rechnung getragen wurde. 
Behandelt werden Steine und Mörtel aus S teinen und Erden, 
Metalle, Holz, Fasern  und die aus Zellstoff gew innbaren plastischen 
Massen, sonstige anorganische und organische K unststoffe sowie 
c h e m isc h e  und physikalische Hilfsstoffe. Das ausführliche In h a lts
verzeichnis und ein Sachverzeichnis erleichtern die Benutzung. 
Schrifttum shinw eise ermöglichen die nähere U nterrichtung über 
die einzelnen Stoffgebiete. Bräutigam. [134.]
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PATENTE
Alle Patente, welche nicht die chemische Apparatur und den chemischen 
Betrieb, sondern rein chemische Verfahren betreffen, sind im Chemischen 

Zentra lb latt referiert.

1. A llgem eine chemische Technologie

A. Werkstoffe (s. a. VI, VIII, X I, X II)
Werkstoff für G egenstände, die einen gleichm äßigen, 

sehr hohen Ausdehnungskoeffizienten besitzen m üssen.
— Die Verwendung von Legierungen aus 5—60% Kupfer, 0,5—'20% 
Nickel, Rest Mangan als — wie thermische Meßvorrichtungen und 
Regler. —■ Die Verwendbarkeit dieser Legierungen, bei denen die 
Verzunderung erst oberhalb 550—600°, je nach dem Kupfergehalt, 
einsetzt, erstreckt sich in das Gebiet des Hochdruckdampfes. Wegen 
der außerordentlich hohen Ausdehnung schrumpfen bei ihrer Ver
wendung die Abmessungen der Apparate vielfach auf die Hälfte 
zusammen. Ihre Benutzung empfiehlt sich überall dort, wo es auf 
hohe thermische Dehnung bei großer Konstanz und bei gegebenen
falls hohem elektrischen W iderstand ankommt. 3 weitere Anspr. 
Heraeus-V acuum schm elze A .-G ., Hanau. (Erfinder: Dr.-Ing. 
W. K ro ll ,  Niagara Falls, New York, V. St. A.) (D. R. P. 719979, 
Kl. 40b, Gr. 21, vom 20. 8. 1939, Prior. Luxemburg 27. 7. 1939, 
ausg. 21. 4. 1942.) Rr.

B. Meß-, Prüf- und Kontrollinstrumente (s. a. Kl. D I)
Gerät zur B estim m ung von Gasdrücken, insbes. von Gas

drücken unterhalb 10-2 mm Quecksilbersäule, m it Hilfe der elek
trischen Stromstärke einer in dem Gase, dessen Druck zu bestimmen 
ist, erzeugten elektrischen Glimmentladung, deren Bahn ein magne
tisches Feld durchsetzt, dad. gek., daß die Kathode der Glimment
ladungsstrecke zwei Teile aufweist, die derart in bezug auf die Anode 
und das m agiistische Feld angeordnet sind, daß die beiden K athoden
teile durch ein nicht die Anode treffendes Bündel magnetischer 
Kraftlinien miteinander verbunden sind. — Dadurch wird der von 
den Elektronen durchlaufene Weg sehr stark  vergrößert und nicht 
nur die Zündspannung der Entladung stark  herabgesetzt, sondern 
auch die Entladungsstromstärke weitgehend erhöht, so daß bei 
verhältnismäßig niedrigen Spannungen an der Glimmentladungs
strecke sehr niedrige Gasdrücke z. B. bis 10-6 mm Quecksilbersäule 
gemessen werden können. 4 weitere Anspr. u. Zeichn. Philips 
Patentverwaltung G. m . b. H .,Berlin. (Erfinder: Dr. F. M. P e n 
n in g , Eindhoven, Holland.) (D. R. P. 716721, Kl. 42k, Gr. 1204, 
vom 29. 5. 1936, ausg. 28. 1. 1942.) Rr.

C. Laboratoriumsgeräte und -bedarf
Verschlußkappe für N ährbodenbehälter m it zylindrischer 

Verschlußwandung, dad. gek., daß der zwischen dem zylindrischen
Teil und dem Boden der 
Kappe liegende Teil ring
förmig nach außen aus
gebaucht ist. — D adurch 
wird die Ausbildung einer 
durchgehenden Flüssig
keitsschicht vom B ehälter
rand bis zum Verschluß
kappenrand und som it 
die Möglichkeit einer In 
fektion verhindert. Der 
K appenboden is t nach 
innen gewölbt, dam it die 
an der Innenw andung des 
K appenbodens n ieder
geschlagene Flüssigkeit in 
den B ehälter abtropfen 
kann. W eiterer Anspr. 

Jenaer G lasw erk Schott & G en., Jena. (Erfinder: Dr. med. 
H. K n ö ll ,  Jena.) (D. R. P. 718912, Kl. 30h, Gr. 14, vom 
12. 6 . 1942, ausg. 23. 3. 1942.) R r

D. Arbeitsgänge (Spezialapparaturen s. Kl. II bis X X II)
1. Verteilen, Abmessen, Fördern

Zerstäuben von Sulfitablaugen, S a lzlösungen , S a lz 
pulvern. Verfahren zum — un ter Anwendung einer Zerstäubungs
vorrichtung, die eine innere Düse für das Zerstäubungsm ittel 
aufweist sowie eine die Mündung dieser Düse umgebende Zu
führung für das zu zerstäubende M ittel und eine im A bstand von 
der Mündung der inneren Düse ansetzende zweite Düse, die sich 
nach außen zu kegelförmig d erart erw eitert, daß die inneren 
Begrenzungslinien im Q uerschnitt gesehen m it ih rer Verlängerung 
nach der Mündung der inneren Düse zu die Querschnittsbreite 
der Öffnung der inneren Düse begrenzen. — Das zu zerstäu
bende Gut wird infolge der hohen Geschwindigkeit und der stetigen 
stoßfreien Entspannung innerhalb der Düse bereits so fein auf
gelöst, daß es bei A ustritt aus der Düse n ich t wie bei den bisher

bekannten Zerstäubern, In jek to ren  usw. in einem  verhältnism äßig 
langen S trahl und u n te r teilw eiser Bildung von Tröpfchen aus- 
tr it t, sondern einen durchsichtigen feinen Nebelschleier auf kurzer 
Entfernung vor der Zerstäuberm ündung bildet, also in fas t a to 
m arer Form  au ftritt. D adurch gelingt es z. B., die M utterlauge 
der K aliindustrie auf verhältn ism äßig  seh r kleinem  Raum  und 
m it einer bisher unbekannten  großen L eistung unm itte lb ar zu 
einem Trockenpulver zu zerstäuben bzw. einzudam pfen. 2 weitere 
Anspr. u. Zeichn. M eta llgese llsch a ft A .-G ., F ran k fu rt a. M. 
(Erfinder: K. E b n e r ,  Oberursel, Taunus.) (D. R. P. 717489, 
Kl. 12 a, Gr. 3, vom 30. 9. 1937, ausg. 16. 2. 1942.) Rr.

V orrichtung zum  E infüllen  von S ch ü ttgu t a ller  A rt in
Säcke, Beutel oder sonstige B ehälter, dad. gek., daß das Schüttgut 
in eine ro tierende Tromm el eingeführt und durch Zentrifugal
k ra ft zunächst gegen den inneren  Trom m elm antel gepreß t wird, 
von welchem es m ittels einer R inne oder R öhren, deren  inneres 
Ende nach A rt eines A bstreichers (Schabers) w irk t, abgenommen 
wird und infolge der ihm  durch die ro tierende Trom m el erteilten  
Geschwindigkeit dem zu füllenden B ehälter zuström t. 3 weitere 
Anspr. u. Zeichn. N atronzellstoff- und P ap ierfabriken  A .-G ., 
Berlin. (Erfinder: H. O e se r , Berlin.) (D. R. P. 720768, Kl. 81 a, 
Gr. 310, vom 10. 1. 1940, ausg. 14. 5. 1942.) Rr.

5. Konzentrieren, Destillieren, Rektifizieren, 
Kondensieren, Extrahieren

Eindam pfen von F lü ss ig k e iten . V erfahren zum — unter 
E inleiten des Brüdendampfes in  eine dam pfaufnehm ende Lösung 
und W iederkonzentrieren derselben durch direkte  Berührung mit 
Abgasen, dad. gek., daß die Lösung durch zwei K reisläufe fließt 
und in  dem einen K reislauf über eine Konzentrationskolonne 
geführt wird, w ährend sie in dem anderen  K reislauf durch eine 
von den Abgasen beheizte Schlange und  durch den H eizkörper des 
Verdampfers fließt, wobei der Lösung in der Heizschlange eine 
hohe T em peratur e rte ilt w ird und  in  der K olonne die Abgase zweck
mäßig im  Gegenstrom w eitgehend abgekühlt werden. — D adurch 
wird ein A rbeiten gänzlich ohne Zusatzdam pf erm öglicht. Zeichn. 
A k tien gesellsch aft K ühnle, Kopp & K ausch, F rankenthal, 
Pfalz. (E rfinder: Dr. H. P e n d l ,  Berlin-K öpenick.) (D. R. P. 
721533, Kl. 12a, Gr. 2, vom  28. 9. 1940, ausg. 8 . 6 . 1942.) Rr.

8. Gas-Behandiung, -Entwicklung, -Absorption, -Reinigung, 
-Kompression, -Verflüssigung

Abfüllen von aus fester  K oh lensäu re erzeu g ter  flüssiger  
K ohlensäure. V orrichtung zum —• u n te r Abkühlen der ver
flüssigten Kohlensäure in einer in einem isolierten, m it Kühl
m itte l gefülltem Speicherbehälter angeordneten A bfülleitung auf 
dem Wege vom Rückverflüssiger zum Abfüllgefäß, weitere Aus
bildung der V orrichtung nach P a ten t 7140701), dad. gek., daß die 
Abfülleitung zwischen Speicherbehälter und  Abfüllgefäß in ihrem 
E ndteil in an sich bekannter Weise in ihrem  Q uerschnitt derart 
v e r e n g t  is t, daß ein eine w eitere A bkühlung bew irkendes Druck
gefälle geschaffen wird. — Mit der gleichen W irkung können s ta tt  
dessen bekannte Drosselorgane verw endet werden, z. B. eine 
Drosseldüse innerhalb der Abfüllflasche an der Innenm ündung des 
E inlaßventils. Zeichn. T rockeneis A .-G ., Düsseldorf. (D. R. P. 
718831, Kl. 12i, Gr. 35, vom 15. 12. 1938, ausg. 21. 3. 1942.) Rr.

10. Vakuum- und Drucktechnik
Schleusenvorrich tu ng an V akuum behältern  zur T rock

nung oder an d erw eitigen  B ehandlung von G ut, bei denen für 
sich evakuierbare Schleusenkam m ern durch A bsperrm ittel ab
wechselnd m it dem V akuum behälter und  dem  Zu- bzw. Ablauf 
verbunden werden, dad. gek., daß die beiden A bsperrm ittel, z. B. 
Teller- oder Kegelventile, unm ittig  zueinander angeordnet ’ sind, 
zum Zweck, eine möglichst niedrige Bauhöhe, ein geringes Fas
sungsvermögen und  möglichst hohen Füllungsgrad der Schleusen
kam m er zu erzielen. — Ein zwangsläufig gesteuertes Absperr- 
organ unm itte lbar vor jeder Öffnung des E inschleusventils stellt 
die Verbindung m it der Außenluft her. W eiterer Anspr. u. Zeichn. 
„M iag“ M ühlenbau und Industrie  A .-G ., Braunschweig. (Er
finder: T. E ig e n ,  Braunschweig.) (D. R. P. 721 176, Kl 82a 
Gr. 2508, vom 16. 12. 1937, ausg. 28. 5. 1942.) R r.

19. Chemisch-technische Reaktionen und Verschiedenes
Sch aum zerstörer nach P aten t 717601») dad Kek daß 

konzentrisch um die Schleuder- bzw. k reiselradartige 'V orrichtung 
nach dem H aup tpa ten t eine zweite S c h le u d e r-  bzw. kreiselrad 
r  L  t Ig angeordnet ist. -  Die V orrichtung eignet sich

™ ? r n T Í tlgUng dCS b6i der G ä r u “ 8 von Nährlösungen 
Kohlen«“  E lnfluß der etw a eingeblasenen L uft oder der gebildeten 

Mensaure en tstandenen Schaumes. W. V ogelb u sch , Wien. 
( . . . 718801, Kl. 6 a, Gr. 18, vom 4. 5. 1940, ausg. 20. 3. 1942.)
__________________________ _______  Rr.
')  Vgl. diese Ztschr. 15, 90 [194'}] ~
>) Vgl. diese Ztschr. 15, l 63 [1942],
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S c h a u m z e rs tö re r  nach P a ten t 718 8013), gek. durch einen 
zweckmäßig ringdüsenartig  ausgebildeten Schaum zuleitungsstutzen, 
dessen A uslaßöffnung tangen tia l oder schräg zur waagerechten 
Drehungsebene der äußeren Schleuder- bzw. kreiselradartigen  Vor
richtung gerich te t is t. — Die dadurch erzielte V orentwässerung 
durch die Schaufeln is t  deshalb vo rte ilhaft, weil m ancher Schaum 
sehr flüssigkeitsreich is t. W eiterer Anspr. u. Zeichn. W . V ogel
busch , W ien. (D. R. P. 719882, K l. 6 a, Gr. 18, vom 27. 6 . 1940, 
ausg. 18. 4. 1942.) R r.

T rennung von  G em isch en  aus D am pf und F lü ss ig k e it . 
Verfahren zur — u n te r  Zuführung der Gemische in  einen Ab
scheider, in dem sich un te rha lb  der Zuführungsstelle die Flüssig
keit und darüber der Dam pf sam m elt, dad. gek., daß m an die Ge
mische dem Abscheider an m ehreren  verschieden hoch gelegenen 
Stellen m ittels einer S teig leitung zuführt, die m it m ehreren Aus
trittsöffnungen in  verschiedener H öhe versehen is t. — D adurch 
ist es möglich, im  A bscheider m it verschieden hohem Flüssigkeits
stand zu arbeiten, ohne daß die T rennung im  Abscheider gestört 
wird, da das D am pf-Flüssigkeit-G em isch bei genügender Zahl von 
Z u fü h ru n g sro h ren  am  A bscheider im m er oberhalb des F lüssigkeits
s t a n d e s  eintritt. 3 w eitere Anspr. u. Zeichn. I. G . F arbenindu
strie A.-G., F rankfu rt a. M. (E rfinder: Dr. H. S p e y e re r  und 
Dipl -Ing. E. W i t tm a n n ,  Ludw igshafen a. Rh.) (D. R. P. 718948, 
Kl. 12a, Gr. 5, vom 22. 3. 1939, ausg. 25. 3. 1942.) Rr.

Trennen m ite in an d er verm isch ter  F lü ss igk e iten  v e r 
schiedenen spezifisch en  G ew ich tes . V orrichtung zum — und 
zum Regeln des Ausflusses der abgeschiedenen schweren Flüssig
keit, bestehend aus einem  A bscheidebehälter, in dem ein m it einem 
Differentialschwimmer verbundenes V entil angeordnet is t, das den 
Abfluß der abgeschiedenen schw eren F lüssigkeit nach einem Sam
melbehälter steuert, dessen Abfluß durch den F lüssigkeitsstand in 
dem Sammelbehälter geregelt w ird, dad. gek., daß in dem Samm el
behälter für die Schwerfliissigkeit ein einfacher, das A bflußventil 
steuernder Schwimmer vorgesehen is t und  zwischen dem Samm el
behälter und dem A bscheidebehälter eine D ruckausgleichsleitung 
angeordnet ist. W eiterer Anspr. u. Zeichn. E duard A hlborn  
A.-G ., Hildesheim. (Erfinder: D ipl.-Ing. E. T e s s m a r ,  H ildes
heim.) (D. R. P. 720864, Kl. 12d, Gr. l os, vom 2. 3. 1937, ausg.
18. 5. 1942.) Rr.

IX . a) Organische Verbindungen
Polymerisation von B utad ien  und seinen durch Alkali

metalle polymerisierbaren Substitu tionsprodukten  m itte ls  A lk a li
metallen. Verfahren zur —, dad. gek., daß m an die Polym eri
sation in Rohren vornimmt, in  denen das polym erisierende Gut 
unter guter Durchmischung im  V erlauf der Polym erisation vor
wärts bewegt und am Ende des R ohres das Polym erisat ausgetragen 
wird. — Man kann so verhältnism äßig kleine Polym erisations
räume verwenden, in denen die auftretende W ärme leicht abzu
führen und somit die Tem peratur s te ts  auf gleicher Höhe zu 
haltenist. Weiterer Anspr. I. G . F arben ind ustrie  A .-G ., F rank 
furt a. M. (Erfinder: Dr. G. E b e r t ,  Ludwigshafen a. R h., Dr. 
P. O rth , Schkopau über M erseburg, und  Dipl.-Ing. R. H e id e -  
b roek , Ludwigshafen a. Rh.) (D. R. P. 715825, Kl. 39c, Gr. 2505, 
vom 2. 10. 1937, ausg. 8 . 1. 1942.) Rr-

XI. Harze, Lacke, Firnisse, Kunstm assen, 
plastische Massen

Schläuche und R ohre aus G ew eben oder G eflechten .
Verfahren zum Herstellen von —, deren einzelne Fäden od. dgl. aus 
S u p e rp o ly a m id e n  gewonnen sind, dad. gek., daß derartige 
schlauchartige Gewebe oder Geflechte m it Lösungs- oder Quellungs
mitteln für die Superpolyam ide behandelt und bzw. oder erw ärm t 
werden, um die Zwischenräum e in den Geweben oder Geflechten 
fest zu verschließen. — D abei b leib t die durch den Flecht- oder 
Webprozeß bedingte S tru k tu r w eitgehend erhalten; hierdurch 
wird den so hergestellten R ohren und  Schläuchen eine hervor
ragende Festigkeit verliehen. I .  G . F a rb en in d u str ie  A .-G ., 
Frankfurt a. M. (E rfinder: Dr. A. S c h w a rz ,  Ludwigshafen a. Rh.) 
(D. R. P. 719264, Kl. 8 6 c, Gr. 3 01, vom 15. 2. 1939, ausg. 2. 4. 1942.)

Rr.

XIV. Zucker, Kohlenhydrate, Stärke
Klären von S ch lam m saft u n d  A b sü ß e n  des an fa llen d en

Sch lam m es. V erfahren zum — in  Z u c k e rfa b r ik e n  in  A n w en d u n g  
eines h o r i z o n ta l e n  Flüssigkeitsstrom es v o n  k l e i n e r  G esch w in d ig 
keit in einem geeigneten B ehälter, w o b e i d ie  S c h la m m te ile  a u f d em  
Strömungswege durch ihre Schw erkraft a b s i n k e n  u n d  am  En e 
des Weges eine K larschicht für e in e n  o b e re n  s te t ig e n  A b zu g  er 
geklärten F lüssigkeit gebildet w ird u n d  d a s  A b s ü ß e n  d e s  S ch lam m es 
in den B ehältern der A bsüßbatterie  in  a n  s ic h  b e k a n n te m  Gegen 
ström vorgenom men wird, gekennzeichnet d u rc h  e in e n  g ^ IC 
mäßigen F lüssigkeitsstrom , d e r  d u rc h  e in e n  ü b e r  d ie  g an ze  i  o le 
des zylindrischen B ehälterteiles v e r te i l te n  F l ü s s i g k e i t s e i n t r i t  ge 
bildet wird, sowie einen F lüssigkeitsaustritt v o n  k le in e r  H ö h e  un  
großem Q uerschnitt für den Abzug v o n  g e k lä r te m  S a f t  bzw . ge 
klärtem  Absüßwasser in dünner S c h ic h t , w o b e i d e r  a u s  e in em

A bsüßbehältef austretende Schlamm m it dem Absüßwasser des 
übernächsten Behälters aufgemaischt dem nächsten Behälter 
zugeführt wird. 2 w eitere Anspr. u. Zeichn. M aschinenfabrik  
B uckau R . W olf A .-G ., Magdeburg. (E rfinder: M. S tu n t z ,  
Magdeburg.) (D. R. P.j719814, Kl. 89c, Gr. 16, vom 4. 2. 1938, 
ausg. 17. 4. 1942.) Rr.

X V I. Nahrungs-, Genuß- und Futtermittel
Prüfen der Güte von G etreide und M ehl. V orrichtung 

zum , bei welcher die bei der Gärung einer Kugel aus Mehl sich 
entwickelnde Gasmenge, die in einer u n te r W asser aufgehängten 
Glocke eingeschlossen bleibt, gemessen und der Gewichtsunter
schied der eingetauchten Glocke vor und nach der Gärung be
stim m t wird, dad. gek., daß an oder in der Glocke ein U-förmiges, 
einen Flüssigkeitsverschluß bildendes R ohr oder ein entsprechender 
K anal vorgesehen is t, dessen eines Ende im  Innern  der Glocke 
in einer gewissen Entfernung über dem unteren  R and der Glocke 
m ündet, w ährend das äußere Ende des Rohres oder K anals am 
oberen Teil der Glocke m it der Außenluft in Verbindung steh t, so 
daß beim Eintauchen der Glocke die Flüssigkeit in  ih r nur bis 
zu einer bestim m ten Höhe ansteigen kann, jedoch u n te r dem E in
fluß eines Überdruckes im Innern  der Glocke hinausgedrückt 
wird. — Das bei der Gärung gebildete Gas w ird in  einem ge
schlossenen Raum  gefangen und kann durch das Asbestgewebe, 
welches in der Strecke angebracht und m it einem geeigneten 
Absorbierungsm ittel gesättigt ist, absorbiert werden. 6 weitere 
Anspr. u. Zeichn. A . Kleijn, R otterdam , N iederlande. (D. R. P. 
719850, Kl. 421, Gr. 902, vom 2. 12. 1938, Prior. G roßbritannien
10. 12. 1937, ausg. 17. 4. 1942.) Rr.

H altbarm achen von F lü ssigk eiten . V orrichtung zum —, 
wie Müch, Sahne, F ruchtsaft od. dgl., nach P a ten t 6958971), dad. 
gek., daß die Vorrichtungsteile in ihrer Gesamtheit, und zwar das 
Saugrohr, der Entgasungsbehälter und das Fallrohr nach der A rt 
eines Saughebers angeordnet sind. — Zu diesem Zweck w ird die 
Fallhöhe größer gewählt als die Saughöhe. Erforderlich is t nur 
ein V akuum behälter, durch den die zu behandelnde Flüssigkeit 
ununterbrochen hindurchfließt und gleichzeitig entgast wird. Zeichn. 
H olstein  & K appert M aschinenfabrik „P hön ix“  G. m . b. H ., 
D ortm und. (D. R. P. 720763, Kl. 53e, Gr. 2, vom 11. 1. 1934,
ausg. 14. 5. 1942.) Rr.

X V III. b) Celluloseverbindungen, Kunstfasern
B lasenfreie F ilm e oder Folien. Verfahren zum Herstellen

— aus filmbildenden Stoffen nach dem Filmgießverfahren, dad. 
gek., daß die Gießlösung zunächst bis nahe an den Siedepunkt 
erhitzt, darauf in heißem Zustand durch ein F ü ter geleitet und an
schließend durch Zentrifugieren entlüftet wird, worauf sie nach 
Abkühlung auf die G ießtem peratur vergossen wird. — Dadurch 
wird es ohne weiteres möglich, die Gießlösung sofort in die richtige 
G ießtem peratur zu bringen und bei dieser Temperatur zu gießen. 
W eiterer Anspr. u. Zeichn. Kodak A .-G ., Berlin. (Erfinder: 
Dr. A. J. G o u ld u n d C . N. B e h rn d t, Rochester, New York, V. St. A.) 
(D. R. P. 718556, Kl. 39a, Gr. 16, vom 20. 11. 1937, Prior. V .S t.A .
19. 11.1936, ausg. 14.3.1942.) Rr.

X IX . Brennstoffe, Teerdestillation, Beleuchtung, Heizung
Synthese von Kohlenwasserstoffen aus Kohlenoxyd und 

W asserstoff enthaltenden Gasen bei erhöhtem  Druck. Ver
fahren zur —, dad. gek., daß die Synthesegase m it in W a sse r 
oder wässerigen Lösungen suspendierten K atalysatoren bei Tem
peraturen, die un ter derjenigen liegen, bei welcher das Kohlenoxyd 
m it dem Wasser vornehmlich un ter Bildung von Kohlensäure und 
Wasserstoff reagiert, in  Berührung gebracht werden. — Vorteile: 
Lokale ' Überhitzungen, die zu einer unerwünschten Bildung von 
gasförmigen Kohlenwasserstoffen führen und bei Verwendung fest 
angeordneter K atalysatoren m it indirekter Kühlung sich nie voll
kommen vermeiden lassen, tre ten  nicht mehr auf. W eiterer Anspr. 
Studien- und V erw ertungs-G esellschaft m .b .H . ,  Mülheim, 
Ruhr. (Erfinder: Dr. F. F is c h e r  und Dr. H. P ic h le r ,  Mülheim, 
Ruhr.) (D. R. P. 716853, Kl. 12o, Gr. 103, vom 4. 6 . 1938, ausg. 
30. 1 . 1942.) Rr.

Stetige Erzeugung eines von K ohlenwasserstoffen freien
W assergases. Verfahren zur — aus bituminösen Brennstoffen 
m ittels eines Wälzgasstromes, der im Kreislauf durch den Gas
erzeuger und einen dam it verbundenen E rhitzer bewegt wird, unter 
Zusatz von W asserdampf zum W assergasstrom, dad. gek., daß ein 
Teil des Zusatzdampfes dem Wälzgasstrom vor dessen E in tritt in 
den Erhitzer und gleichzeitig der andere Teil des Dampfes dem 
Wälzgasstrom zwischen Erhitzer und Gaserzeuger zugesetzt wird. — 
Dabei wird bei Anwendung von abwechselnd betriebenen Regene
ratoren als E rhitzer die Wasserdampfmenge in den beiden Teil
strömen fortlaufend so eingestellt, daß, unabhängig von der je
weiligen B etriebstem peratur des Gaserhitzers, der Wälzgasstrom 
in dem Gaserzeuger m it s te ts  gleicher Tem peratur e in tritt. W eitere 
Anspr. u. Zeichn. H einrich Köppers G . m . b . H . ,  Essen. (Er
finder: F. T o tz e k , Essen.) (D. R. P. 717247, Kl. 24e, Gr. 105, 
vom 14. 7. 1936, ausg. 9. 2. 1942.) R.

*) Vgl. vorstehendes Patent. 
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«) Vgl. diese Ztsclir. 14, 206 [1941].
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V O N  W O C H E  Z U  W O C H E
A U S  D ER  C H E M I S C H E N  I N D U S T R I E

U N D  V I R W A H D T I N  « E B l i m

H aschisch-D rogen  aus deutschem  Hanf haben, wie 
neuere Untersuchungen zeigen, bei allen gewöhnlichen, zur Faser
gewinnung geeigneten europäischen Hanfsorten einen Haschisch- 
Gehalt, der ebenso hoch, teilweise sogar höher is t als bei den als 
Rauschgift gehandelten Drogen (Herba cannabis Marikuana), 
wenn eine für die Gegend geeignete Sorte gewählt wird. Der 
Gehalt der Drogen nim m t m it der Zeit weniger ab, als man bisher 
annahm, und war nach einjährigem Lagern noch unverändert. (5316)

Die Struktur der japanischen C hem iew irtschaft1) hat 
sich in den letzten Jahren grundlegend geändert. Im  Vordergrund 
steh t die rüstungsbedingte Urzeugung, insbes. synthetischer orga
nischer Produkte, die seit Anfang 1941 vom S taat kontrolliert 
wird. Die führenden Konzerne haben sich zu einer staatlich  ge
lenkten Gemeinschaftsarbeit zusammengeschlossen und sind z. B. 
gemeinsamß an den Dachgesellschaften für die Erzeugung von 
Leichtmetallen und von synthetischen Treibstoffen beteiligt, 
ebenso an den meisten Firmen, die für die Erschließung der Roh
stoffe von Nordchina, Formosa und dem Südseem andatsgebiet 
gegründet wurden, und an der A ufbauarbeit in den eroberten 
südostasiatischen Rohstoffgebieten. W ährend die Konzerne früher 
offene Handelsgesellschaften waren, deren Anteile sich ausschließlich 
in Familienbesitz befanden, wurden sie je tz t in Aktiengesell
schaften umgewandelt. Es gibt 7 führende Konzerne der chemi
schen Industrie, von denen 3 ausschließlich oder vorwiegend 
Chemikalien produzieren, während die anderen Gem ischtunter
nehmen sind.

Der M its u i-K o n z e rn , der älteste und wichtigste Konzern 
Japans, is t an der Zellstoff- und Papier-, Maschinen-, Zement- 
und Zuckerindustrie beteiligt und entwickelte an der W estküste 
der Insel Kiushu das kleine Dorf Omuda zu einem der wichtigsten 
Produktionszentren der Chemie, in  dem^ Kokerei- und Teerpro
dukte, Schwefel- und Salpetersäure, Farbstoffe, A rzneim ittel u. a. 
hergestellt werden. Als Dachgesellschaft für sämtliche Industrie
interessen wurde 1940 die Mitsui Kagaku Kogyo K .K. gegründet. 
Dazu gehören u. a . : die Mitsui Kozan K .K. (Bergwerks A.-G., 
Kokerei, Teerdestillation, Schwefelsäure-, M ineralfarbenproduktion, 
Benzinsynthese nach Fischer-Tropach), die Toyo K oatsu Kogyo 
K.K. (Oriental. Hochdruckind. A.-G.; Ammonsulfatwerke in 
Omuda und auf Hokkeido), Denki K agaku Kyogo K. K . (Elektro- 
chem. Ind. A.-G.; Kalkstickstoff, Carbid-Chemie, z. B. Essigsäure, 
Gasruß, in Omuda, Schantung und in der Provinz N iigata), Miike 
Senryo Kogyo K.K. (Miike Farbstoffind. A.-G.; Teerfarben), 
Hokkai Soda K.K. (Alkali-Elektrolyse, Chlor-Produkte in  der 
Provinz Toyama), Toyo Rayon K.K. (Oriental. K unstseide A.-G.; 
Zellwolle und Kunstseide, eigene CSa-Fabrik in der Provinz Shiga), 
Nippon Celluloid K.K. (Viscosefolien, Celluloseacetat usw. in den 
Provinzen Osaka, Hiogo, N ijgata und in  Tokio).

Von der M its u b is h i -G r u p p e  wurde ebenfalls eine Dach
gesellschaft, die Nippon Kagaku Kogyo K .K. (Japan. Chem. Ind. 
A.-G.) entwickelt. Sie is t angeschlossen an die Kohlengruben der 
Mitsubishi Kogyo Kaisha K.K. und deren Veredlungsanlage und 
Kautschuksynthese. Dazu gehören die M itsubishi Sekitan Yuka 
Kogyo (M. Kohlenverölungs-Ind. A.-G.; Schweianlage auf Sacha
lin), Asahi Glas K.K. ( Ä tznatron, Soda in der Provinz Fukuoka, 
bei Osaka und^Yokohama; sie kontrolliert eine mandschurische 
Sodafabrik m it Vorproduktenherstellung und bau t weitere in der 
Mandschurei, vor allem in der Provinz Gifu ein U nternehm en für 
Aldehyd-, K unstharz- und Kunstgummigewinnung auf Carbid- 
grundlage, die Nippon Gosei Kagaku Kogyo K.K.), die Edogawa 
Kogyosho K.K. (H 20 2, Methanol, K unststoffe, Säuren, Form 
aldehyd in Osaka und Yamakita), Sakei Kagaku Kogyo K.K. 
(Zinkweiß, Lithopone), Shinko Jinken K .K. (Sh. Kunstseide A.-G.; 
Zellwollwerk in Gifu), Takeda K asei K .K. (T. Teer A.-G.; Arznei
mittel).

W eit jünger is t der M a n g y o -K o n z e rn , der folgende Groß- 
und Chemiewerke beherrscht: Nippon Kozan K.K. (Japan. Berg
bau A.-G.; wichtigstes M ontanunternehmen des M utterlandes für 
Kohle-, Erzveredlung, Schwerchemikalien einschl. Schwefelsäure), 
Nissan Kagaku K.K. (N. Chem. Ind. A.-G. Tokio; Superphosphat- 
und Stickstoffdüngerfabriken, Schwefelsäure, A lkaliverbindungen; 
Tochtergesellschaft Nissan E kitai Nenryo K .K ., für Ölsynthese), 
Nippon Yusi K  K. (Japan. Öl- und F e tt A.-G.; Lack-, Seifen- 
und Fischmehlfabriken; H ärtung von Ölen). Die mandschurischen 
Unternehm en des Konzerns befassen sich u. a. bei Hsingking, 
Mukden und Anshan m it Kohle, Blei und Stahl, ferner bei Fushun 
m it Aluminium (Basis Alaunschiefer).

Der S u m ito m o -K o n z e rn , dessen Schwergewicht auf dem 
Gebiet der Metalle liegt, entwickelte 1925 die Dachgesellschaft 
Sumitomo K agaku Kogyo K.K. für Chemikalien (Stickstoff, 
Schwefelsäure, Sauerstoff und neuerdings angeblich Farbstoffe” 
Arzneien usw.).

>) Chem. Ind. N 65, 195 [1942].

Die N ip p o n  C h isso  H irv o  K .K ., Osaka (Japan . S tickstoff
düngem ittel A.-G.) befaßt sich außer m it der Carbid- und der 
Acetylen-Chemie u. a. m it der H erstellung von D üngem itteln in 
mehreren Provinzen, m it W asserkraftverw ertung und  Schwelerei.

Die N ip p o n  S o d a  K .K . verfügt u. a. über eine Alkali- 
Elektrolyse in  Nihongi (Prov. N iigata) und s te llt do rt zahlreiche 
Zwischenprodukte her für die Farbstoff-, A rzneim ittel- und  Spreng- 
stoffindustrie. Der K onzern besitz t do rt außerdem  Anlagen für die 
Raffinierung von B untm etallen und  zur Erzeugung von F erro 
legierungen, w eiterhin in  Takaoka in  der Provinz Toyam a eine 
Alkali-Elektrolyse und  eine A lum inium hütte, in Iw ase (Prov. 
Toyama) ein Carbid- und Essigsäurewerk, sowie eine M agnesium
hü tte , seit kurzem u. a. auch ein Zellwollwerk in Y atsushiro (Prov. 
Kumamoto).

Der jüngste Konzern, S h o w a  D e n r y o k u ,  en ts tand  1939 
durch Fusion der N ippon Denryoku K .K . (Japan . E lektroind. A.-G.) 
m it der Showa H iryo K .K . (Sh. D üngem ittel A.-G.) und verfügt 
über Anlagen für die P roduktion von Stickstoff- und Alkaliver
bindungen in den Provinzen K anagaw a und N iigata. (5289)

FIRMENJUBILKEN, FIRMENSCHRIFTEN

125 Jahre deutsche D ruckfarbenfabrikation . DieChr. Host- 
m ann-Steinbergschen Farbenfabriken feierten  am 1. Juli 1942 den 
125. G ründungstag. Im  Jah re  1817 begann in  Celle Joh. E. Holste, 
Inhaber einer Drogen- und  Farbenhandlung, Druckerschwärze 
fabrikatorisch herzustellen und  gründete dam it das erste  euro
päische U nternehm en dieser A rt, w ährend bis dahin die Drucker 
ihre Farbe selber bereite ten . In  einer Scheune wurde Leinöl zu 
F irn is eingedickt und m it R uß verrührt, den zunächst die T ran 
lampe von Holste s B äckerm eister lieferte; spä te r wurde 
K ienruß dazugekauft, dann wurden eigene R ußanlagen errich tet. 
Die Druckerschwärze führte sich gut ein, und 1828 wurde eine m it 
Pferdekraft und  Göpel betriebene Farbm ühle aufgestellt. Ab 1831 
wurde die F irm a u n te r dem N am en Chr. Hostmann  w eitergeführt, 
eines Celler Bankiers, der die Betriebserw eiterungen h a tte  finan
zieren helfen und nun den B etrieb le ite te , w ährend Holste bis zu 
seinem Tode (1852) die Farbbereitung  überw achte. Im  Jah re  1857 
tr a t  Hostmanns Sohn Oeorg an dessen Stelle, 1875 w urde Heinr. 
Holste, ein Enkel des Gründers, in  die L eitung aufgenom men, 1897 
tr a t  Dr. Oeorg Hostmann, Sohn des Oeorg Hostmann, als Chemiker 
in  die Werke ein. Farben und M aschinen %vurden laufend ver
bessert, der Betrieb durch E rrich tung  einer B untfarbenfabrik er
w eitert. Die Anteile der Familie Holste gingen 1902 an den Fabrik
besitzer Heinr. Steinberg und  dessen Sohn Ernst über, die in die 
Leitung e in traten , nachdem  sich Heinr. Holste und  Oeorg Host
mann davon zurückgezogen hatten . Beide U nternehm en gewannen 
Ansehen und  W eltgeltung. (6002)

PEWSONAi-UNDHO CHSCHULNACHRICHTEN
G efallen: Dr. H. J. B e n e c k e , S töckheim  (Altmark), M it

glied des VDCh se it 1939, als G efreiter am 22. Ju li im Osten im 
A lter von 29 Jahren. —■ Dr. D. G ra fe , M ünchen, A ssistent am 
Physikal.-chem. In s titu t der U niversität, vor kurzem  als U nter
offizier im Osten. — Dipl.-Ing. Dr. techn. D iplom landwirt 
F. S a u e r ,  A ltötting, Chemiker der I. G. Farbenindustrie  A.-G., 
Ludwigshafen a. Rh., Träger des E. K. 1. Kl., vor einiger Z eit im 
Osten im A lter von 35 Jahren .

Jubiläen: G eneraldirektor Dr. M. M a t th i a s ,  Berlin, Vor
stand  der W estfälisch-Anhaltischen Sprengstoff-A.-G. Chemische 
Fabriken, feierte am 1. O ktober sein 25jähriges G eschäftsjubiläum i

G e b u rts ta g e : D irektor W. S c h w a lb e , B etriebsführer und 
Vorstandsm itglied der Kalle & Co. A.-G., W iesbaden-Biebrich, 
feiert am 4. Oktober seinen 60. G eburtstag. — Prof. Dr. H. T h ie -  
s in g , Berlin, A bteilungsdirektor i. R. der Preuß. L andesanstalt 
für Wasser-, Boden- und Lufthygiene, langjähriger früherer Mit
herausgeber der Zeitschrift „D as Gas- und W asserfach“ , feierte 
am 27. Septem ber seinen 75. G eburtstag.

Ernannt: Dr. H. P a s s in g ,  I. G. Farben industrie  A.-G., 
Leverkusen, m it W irkung vom 1. August zum Technischen K riegs
verw altungsinspektor (K raftfahrw esen— Betriebsstoff).

G e s to rb e n : Dipl.-Ing. R. O c k e l, Bonn, Seifenfabrikant, 
Mitglied des VDCh se it 1896, am 8 . Septem ber im A lter von 
73 Jahren.

„  , , R e d a k t io n :  D r . W. F o e r s t

______________________________________ Berlin  15275.
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