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Eine einfache Anordnung zur Löslidikeitsbestimmung fester Stoffe in Flüssigkeiten
Von D r . - I n g .  h a b i l .  H E I N Z  M Ö L L E R  u n d  D r .  rer .  n a t .  K A R L  W O L K .
A u s  dem I I .  P h y s i k a l i s c h e n  I n s t i t u t  d e r  U n i v e r s i t ä t  B e r l i n ,  D i r e k t o r : M  i n  . - D i r i g e n t  P r o f .  Dr .  E .  S c h u m a n n .

Anläßlich von Untersuchungen an Stoffen, deren Löslichkeit 
in Wasser bei Z im m ertem peratur nur etw a 10 m g Sub­

stanz in 100 g Lösung beträgt, wurden verschiedene Versuchs­
apparaturen zur Bestim m ung der L öslichkeit erprobt. Diese 
zeigten alle mehr oder weniger Mängel, sei es, daß das Lösungs­
gut nur mangelhaft mit dem L ösungsm ittel durchm ischt wurde 
und demzufolge nicht im m er eine gesättig te  Lösung erhalten  
wurde, oder daß die F iltration der gesättigten  Lösung, die bei 
der jeweiligen Versuchstemperatur durchgeführt werden mußte, 
Schwierigkeiten bereitete.

Auf Grund einer größeren Zahl von Versuchen wurde die 
im folgenden beschriebene Apparatur entw ickelt, die sich als 
sehr brauchbar erwiesen hat. Sie besteh t im  w esentlichen aus 
einem Lösungsgefäß, das gleichzeitig  als F ilter ausgebildet 
ist, und einem damit verbundenen A uffanggefäß für die ge­
sättigte und filtrierte Lösung. Beide Gefäße sind in  einem  
Thermostaten eingebaut.5
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Abb. 1. Löseapparat für schwerlösliche Stoffe.

Als Lösungskolben dient ein 1000 cm 3 fassender Jenaer 
Rundkolben, an dessen Boden eine G lasfilterplatte G 4 von  
etwa 5 cm Dmr. eingeschmolzen is t  (Abb. 1). Unterhalb der 
Filterplatte ist ein dreimal rechtwinklig gebogenes A nsatz­
rohr von 10 mm Dmr. angeschmolzen. D ie obere Öffnung des 
Kolbens trägt einen M antelschliff, in  w elchen m ittels eines 
Kemschliffs das Rührwerk eingesetzt werden kann. Der 
Rührer, als Zentrifugal-Flügelrührer ausgebildet, wird durch 
einen Elektromotor angetrieben. Bei den Versuchen, die m it 
wäßrigen Lösungen bis zu 50° durchgeführt werden, führt der 
Rührer durch ein durchbohrtes U hrglas, m it dem der K olben­
hals, nachdem Lösungsm ittel und Lösungsgut eingebracht 
worden sind, bedeckt wird. Der aus der Therm ostatenflüssig­
keit herausragende Teil des K olbenhalses sow ie das ihn  be­
deckende Uhrglas reichen für die K ondensation des verdam pfen­
den Wassers aus. Für die Arbeiten bei höheren Temperaturen 
und mit leicht verdampfenden L ösungsm itteln  dient ein R ühr­
werk, das sich vom  ersteren dadurch unterscheidet, daß der 

Rührer durch eine m it dem K ernschliff zusammengeschmolzene 

Quecksilberdichtung führt. Ferner is t  seitlich am Kernschliff 
noch ein kleiner Ltefog'-Kühler angeschm olzen, der die all­

mähliche Verdampfung der im  K olben befindlichen Lösung bei 

höheren Temperaturen verhindern soll. Der Zentrifugalrührer 

kann m it großer G eschwindigkeit laufen und so das Lösungsgut 

gründlich aufwirbeln. Sehr w ichtig ist ferner, daß die Flügel 

des Rührers zentrisch im  K olben rühren. Dadurch wird schon 
bei einer verhältnism äßig kurzen Versuchsdauer, die von der 
Art der Substanz abhängt, Sättigung der Lösung erreicht.

Zum Auffangen dient ein  abgeschmolzener Rundkolben 

(1000 cm 3), in  dessen H als zwei Glasrohre eingeschmolzen 

sind. D as rechtw inklig gebogene Rohr führt an das Ansatz­

rohr des Rührkolbens, m it dem  es durch einen Gummischlauch 

oder Schliff verbunden is t. D am it nicht vor der Sättigung 

Flüssigkeit durch das F ilter läuft, wird während des Lösens 

durch einen geringen Gasdruck, der durch den Auffangkolben

von der Unterseite her gegen die F ilte rp la tte  des Lösungs­
gefäßes w irkt, die darüber stehende Flüssigkeit gerade im 
Gleichgewicht gehalten, u. zw. durch Anschluß des senkrechten 
Rohres des Auffangkolbens über ein Reduzierventil an die 
D ruckluftleitung bzw. an kom prim ierten Stickstoff.

W enn die Lösung im  R ühr kolben gesättig t ist, w ird der 
D ruckluftanschluß vom Auffangkolben entfernt und das R ü h r­
werk aus dem  Lösungskolben herausgenommen. In  den 
Mantelschliff wird an Stelle des Rührwerks ein Kernschliff m it 
Schlauchansatz eingesetzt. Die beiden Schliffe werden m it­
einander durch Spiralfedern verbunden und nun die gesättigte 
Lösung m it etwa 0,3 a t  Ü berdruck durch die am  Boden des 
Kolbens befindliche F ilte rp la tte’ gedrückt. Bei höheren Tem­
peraturen  wird an den senkrechten Ansatz des Auffangkolbens 
ein m it einem geeigneten A bsorptionsm ittel beschicktes U-Rohr 
angeschlossen, das etwa entweichende Feuchtigkeit binden soll.

D urch W ägen des Auffangkolbens und des U-Rohres vor 
und nach dem Versuch bestim m t m an das Gewicht der ge­
sä ttig ten  Lösung, in  der sich der gelöste Stoff nach den jeweils 
anwendbaren Methoden bestim m en läßt.

Die ganze A pparatur, also sowohl R ühr- als auch Auffang­
kolben, befindet sich in  einem regelbaren Therm ostaten. Dieser 
besteh t aus einer Messingwanne (5 0 x 5 0 x 3 0  cm), die all­
seitig m it einer starken  Schicht Holzwolle umgeben und außen 
m it einem H olzkasten verkleidet ist. F ü r Tem peraturkonstanz 
der Therm ostatenflüssigkeit sorgt ein U ltra-Therm ostat nach 
H öppler. Dieser is t so auf die W anne m ontiert, daß sich sein 
U nterteil, bestehend aus Heizkörper, Rührw erk und E lektro­
therm om eter, an  der in  Abb. 1 dafür vorgesehenen Stelle be­
findet. Der U ltra-T herm ostat sorgt nach einmaliger E in­
stellung auf die jeweilig gewünschte Tem peratur durch Pumpe 
und Rührw erk für kräftige Durchmischung der Therm ostaten­
flüssigkeit, und durch das E lektrotherm om eter in Verbindung 
m it dem Quecksilberrelais fü r einwandfreie Tem peratur­
konstanz (etwa 0,05°). Die Therm ostatenflüssigkeit um spült 
die A pparatur vollständig; nur der Schliffansatz des R ühr­
kolbens sowie der senkrechte A nsatz des Auffangkolbens 
ragen heraus. Die Ver­
bindung der beiden Kol­
ben liegt noch inner­
halb der Therm ostaten­
flüssigkeit. D urch diese 
Anordnung w ird er­
reicht, daß die L ö su n g  
b e i d e r  je w e il ig e n  
V e r s u c h s te m p e r a tu r  
f i l t r i e r t  w ird und sich 
also aus der Lösung wäh­
rend  der F iltration  
nichts ausscheidenkann.

Um gesättigte L ö ­
s u n g e n  v o n  s t ä r k e r  
lö s l ic h e n  S to f f  enher- 
zustellen, w ird der Lö- 
sungskolben nur noch 
etw a 35 cm 3 groß 
gewählt gegenüber 
1000 cm 3 bei der ersten 
A pparatur. E r lä ß t sich 
leicht aus einem Jenaer D ruckfilter (9 G4) her stellen (Abb. 2). 
Zwischen dem Schaft des R ührers und der W and des K olben­
halses is t nur ein kleiner Luftspalt, so daß die V erdam pfung des 
Lösungsm ittels äußerst gering is t und sich weitere V orkehrun­
gen, die die Verdam pfung verm indern, erübrigen. Die A rbeits­
weise is t dieselbe wie m it der größeren A pparatur, jedoch kom m t 
m an hier m it 5—-10 cm 3 Lösung aus. F ü r die kleinere A pparatur 
kann ein entsprechend kleineres T herm ostatengefäß verw endet 
werden. Eingeg. IS. Augutt 1942. [44.]

Abb. 2.
L ö seap p a ra t fü r leicu lcr lösliche Stoffe.
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Bestandteile von Kunstharz-Preßstoffen
u n d  D y . G R O E B E  

R e i c h s a n s t a l t

Die Korrosion der Metalle durch
V o n  O b e r r e g i e r u n g s r a t  Dr .  W.  W I E D E R H O L T  

M i t t e i l u n g  a u s  d e r  C h e m i s c h - T e c h n i s c h e n

Gehärtete Phenol-Preßstoffe vom Typ S enthalten  von den 
Ausgangs- und Zusatzstoffen her sowie infolge der che­

mischen R eaktion beim  Bildungsprozeß frem dartige organische 
und anorganische Verbindungen. Sind diese Verbindungen 
gasförmig, so können sie durch die Poren der P reßhau t der 
fertigen K örper austreten. H andelt es sich um  wasserlösliche 
Verbindungen, so besteh t die Möglichkeit, daß diese aus den 
Preßmassen herausgelöst werden. F ü r die praktische Ver­
wendung von Preßstoffteilen, insbesondere in Berührung m it 
M etallen, is t nun die Frage von besonderem Interesse, wie­
weit durch die aus den Preßmassen austretenden Stoffe K orro­
sionserscheinungen auf den Metallen verursacht werden.

Zur K lärung dieser Frage wurden deshalb U ntersuchun­
gen ausgeführt, die sich auf folgende Feststellungen er­
streckten :

I. Das Verhalten von Metallen in Reagentien, die aus den 
Preßstoffen austreten  bzw. herausgelöst werden können.

I I . Das Verhalten von Metallen gegen Preßstoffe, denen ab ­
sichtlich besondere Verbindungen zugesetzt worden sind.

I II . Menge der in handelsüblichen Preßstoffen Vorkommen 
den, gegebenenfalls m etallangreifenden Stoffe.

F ü r die D urchführung der Korrosionsversuche wurden 
folgende Metalle gew ählt: Kupfer, Messing, Eisen blank, 
Eisen phosphatiert und geölt, Feinzink, Zink-Legierung der 
G attung Zn-Cu4-All, Reinalum inium , Aluminium-Legierung 
der G attung Al-Cu-Mg, Aluminium-Legierung der G attung  
Al-Mg, Magnesium-Legierung der G attung  Mg-Al, Magnesium- 
Legierung der G attung Mg-Mn.

Als gegebenenfalls m etallschädigende V erbindungen aus 
Preßstoffen werden angesehen: Ammoniak, Phenol, Kresol, 
Formaldehyd, Ameisensäure, Oxalsäure, Essigsäure und  die 
Ammonium-Verbindungen der genannten Säuren.

Bei der ersten Versuchsreihe w urden die Bleche zu etw a 
1/ 3 in 0,01- bzw. 0 ,l% ige wässerige Lösungen der früher auf­
geführten Verbindungen eingetaucht und die Lösungen auf 
einer Tem peratur von 40° w ährend einer V ersuchsdauer von 
105 Tagen gehalten. U nter den gleichen Versuchsbedingungen 
wurde die Einw irkung von destilliertem  W asser auf die ge­
nannten  Metalle festgestellt und  dieses V erhalten als Ver­
gleichsbasis fü r die Korrosion der Metalle in  den wässerigen 
Lösungen benu tzt. Aus dem  Befund der P roben  nach dem 
Korrosionsversuch folgt, daß wässerige Lösungen m it ge­
ringen Gehalten an Phenol, Kresol und Form aldehyd keine 
wesentlich stärkeren Korrosionserscheinungen hervorriefen 
als destilliertes Wasser. Die Ammonsalzlösungen und  die ver­
dünnte Essigsäure wirken auf Kupfer, Messing, Zink, Zink- 
Legierungen, blankes Eisen und Magnesium-Legierungen

jedoch etwas stärker. Auf p h o sp h a tie r te m  u n d  e ingeöltem  
Eisen und  den kupferfreien A lum in ium -L eg ie rungen  s ind  
die E inw irkungen so gering, d a ß  sie p ra k tisc h  v e rn ach läss ig t 
werden können.

In  der zweiten Versuchsreihe w urden M etallbleche in 
Pulver verschiedenartiger Preßstoffe eingebracht. Die P ulver­
form wurde aus dem  G runde gew ählt, um  eine m öglichst große 
Oberfläche an P reßstoff und dam it äußerst extrem e Angriffs­
bedingungen zu haben. Den handelsüblichen Preßm assen 
wurden vor ihrem  Verpressen bestim m te Zusätze an O xalsäure 
bzw. Essigsäure bzw. den verschiedenen Ammonium-Verbin- 
dungen beigegeben und  diese Massen dann  zu norm alen 
Bechern verpreßt. Die Becher w urden pulverisiert, so daß ein 
Pulver m it der K orngröße von 0,2 m m  Dmr. erhalten  wurde. 
W ährend einer V ersuchsdauer von 90 Tagen standen die 
M etallproben in dem  Pulver bei 40° in  feuchter Atmosphäre. 
Aus dem Befund dieser P roben  folgt ganz allgemein, daß unter 
den je tz t geprüften Bedingungen die Angriffe wesentlich ge­
ringer waren als in  den wässerigen Lösungen. Diese geringe 
angreifende W irkung u nd  Schw ankungen in  den Ergebnissen 
konnten darauf zurückgeführt werden, daß  beim  Preßvorgang 
ein Teil der Zusätze en tfe rn t wurde. Dies ergab sich aus der 
chemischen U ntersuchung der geprüften  Pulver aus den ver­
schiedenen Preßm assen.

D urch analytische U ntersuchungen w urden ferner die in 
handelsüblichen Preßstoffen vorkom m enden frem dartigen 
organischen und  anorganischen V erbindungen, die gegebenen­
falls m etallangreifend w irken können, bestim m t. So konnten 
im  M ittel aus sieben verschiedenen handelsüblichen P reß­
stoffen m it W asserdam pf 0,26 g u nd  m it Laugen 0,12 g 
Am m oniak ausgetrieben werden. D er G ehalt an  Chlor wurde 
m it 0,1 g, an Sulfat m it 0,036 g bestim m t. Diese Verbin­
dungen sind jedoch aus den fertigen unverle tz ten  Preßstoff­
teilen in sehr geringem  U m fang auslaugbar, denn nach einer 
Lagerung derartiger Teile w ährend 126 Tagen in  dest. Wasser 
bei 20° wurden auf G rund der analytischen U ntersuchung der 
Lösung je  Q uadratzentim eter O berfläche nu r 0,39 mg Ammo­
niak  nachgewiesen, davon 0,2 mg A m m onium chlorid, 0,08 mg 
A m m onium sulfat u nd  0,12 m g A m m oniak gebunden an 
organische Säuren. N ach diesem Befund haben  die durch­
geführten  K orrosionsversuche w irklich u n te r extrem en Be­
dingungen sta ttgefunden .

Auf G rund dieser U ntersuchungen ist bei der praktischen 
Verwendung derartiger P reßstoffe m it einer zusätzlichen 
K orrosion, die auf die A uslaugung von n u r in  geringer Menge 
vorliegenden wasserlöslichen harzfrem denB estandteilen  zurück­
zuführen ist, im  allgem einen n ich t zu rechnen.

Eiiigeg. 23. Ju n i 1942. [41.]

Porenbeton als Bau- und Isoliermaterial
V o n  D r . - I n g .  W A L T E R  B U R K A R T ,  F r a n k f u r t  a.  M . ,  D e u t s c h e  Gol d -  u n d  S i l b e r - S c h e i d e a n s t a l t , P a t e n t a b t l g .

Vorzüge der Leichtbaustoffe sind neben sparsam stem  
M aterialverbrauch insbes. die ausgezeichnete W ärme- 

und Schalldämmfähigkeit. Die Verwendungsmöglichkeiten 
dieses Baum aterials wurden in den letzten Jahren  insofern 
erweitert, als m an gelernt hat, diesem porösen M aterial ver­
schiedene Formen zu geben, während es ursprünglich nur in 
Form  von Steinen auf den M arkt gelangte. P la tten  u. dgl. 
lassen sich ferner verm ittels Längs- und Querstegen so an­
einanderfügen, daß die W ärme- und Schallisolierung noch 
wesentlich gesteigert werden kann1).

Leichtbaum aterial, insbes. der bekannte „Porenbeton", 
verdankt seine Entstehung der Erkenntnis, daß Betonmassen 
durch gas-, vor allem sauerstoffabgebende Substanzen, wie 
W asserstoffperoxyd, aufgelockert werden können. Diese Auf­
lockerung m uß geregelt vor sich gehen, denn bei zu stürmischer 
Gasentwicklung treten  die einzelnen Blasen aus der Masse,

l )  D . R .  Or. M . a n g e m e ld e t .
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so daß diese vor dem  E rh ä rten  wieder zusam m enfällt u nd  ein 
nur unregelmäßig poröser K örper erhalten  wird. D urch Seifen­
wasser, Saponin u nd  ähnliche, die Blasen stabilisierende Körper 
zusamm en m it geeigneten Z ersetzungskatalysatoren k a n n  die 
Gasentwicklung so geleitet werden, daß  ein abso lu t gleich­
m äßig poröser F orm körper erhalten  w ird2). Um  die Größe 
der Blasen und  die W andstärke zwischen den einzelnen Blasen, 
somit also das Raum gewicht variieren zu können, wurden die 
K atalysatoren, welche die gasabgebenden Stoffe zersetzen, 
auf die Zuschläge, wie Sand, K ork, Ziegelniehl u. dgl. auf­
gebrach t3). Die Zersetzungskatalysatoren w urden ferner ab­
geändert und  verbessert durch weitere Stoffe, welche 0 2-Abgabe 
durch chemische Umsetzung bewirken, u nd  so w urde ein noch 
gleichmäßiger poröses Isolier- und B aum ateria l erzielt*).

Dieses poröse M aterial wurde zunächst nur in  Form  von 
Steinen für H ausbauten  herangezogen, wobei es, abgesehen

*) D' E-P- 572 259' *) D. R. P. 574 623. *) D. E . P. 609 858
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von der M ateria lersparn is , auch  besser gegen W ärm e isoliert 
als Ziegel- oder K alk san d s te in e , wie T ab . 1 ze ig t:

Tabelle 1.

M ateria l
W ärmedurchgangs- 

zahl k 
in kcal/m 2*h - CC

Normale l 1/ ,  S te in  =  38 cm starke, m it beider­
seitigem  V erputz von je  1,5 cm versehene, 
zusammen also 41 cm  starke Z iegelw and. . 1,37

23 cm starke  Porenbetonw and  einschl. Ver­
putz; R aum gew icht 1,00 k g /d m 3 ................ 1,38

K alksandsteinm auerw erk, einschl. Verputz 
41 cm s ta rk  ......................................................... 1,55

Porenbetonw and, 23 cm s ta rk ;  Raumgewicht
1,50

Dieselbe W ärm edäm m fähigkeit w ird  also bei P o renbe ton  m it 
etwa rund der H älfte d er W a n d s tä rk e  e rz ie lt gegenüber 
Ziegel- bzw. K alksandste inm auerw erk  , w odurch  bei gleicher 
W ärm edämm fähigkeit ein b e trä c h tlic h e r  B e trag  an  bew ohn­
barer Fläche gewonnen w ird ; bei en tsp rech en d  g rößeren  P o ren ­
betonw andstärken können  b each tlich e  M engen K oh le  e rsp a rt 
werden, G esichtspunkte, die gerade  in  h eu tig e r Z eit m it von 
ausschlaggebender B edeutung  sein d ü rf ten .

Durch neue V erfahren  gelang es, die H erste llu n g  des 
Porenbetons abzuändern  u n d  zu  besch leun igen  u n d  a n d e re r­
seits durch Zuschläge zur B etonm asse dem  fertigen  P ro d u k t 
neue und bessere E igenschaften  zu  verle ihen .

Zur Form gebung w ird  h eu te  die flüssige B etonm asse  in  
sog. Form w agen ausgegossen, nach  dem  A nziehen die ü b e r die 
Oberfläche stehende Masse g la t t  g estrichen  u n d  der In h a l t  in 
Steine gew ünschter G röße zersäg t.

E in  neues Form gebungsverfahren, das zu rzeit noch a u s ' 
gearbeitet w ird, erm öglicht es, S teine bzw . F o rm k ö rp e r beliebiger 
A rt herzustellen; es is t z. B. o f t seh r e rw ünsch t, d aß  die B au ­
steine keine g la tten  Seitenwände, sondern  A ussparungen  cd . dgl. 
aufweisen, die sich ineinander einfügen.

Die Treibzeit lä ß t sich dad u rch  w esentlich  abkü rzen , daß  
die für die H erstellung von künstlichen  L e ich tb au sto ffen  n o t­
wendigen M aterialien, wie H 20 2, Sand, Z em ent, K a ta ly sa to ren , 
S tabilisatoren  u. ähnl., in  ganz bestim m te r R eihenfolge un d  
zu bestim m ten Zeiten zugegeben w erden6).

Abgesehen von der vereinfach ten  H erstellungsw eise so­
wohl der Form gebung als auch der T re ib z e it w urden  in  a lle r­
jüngster Zeit auch Isolier- un d  B au m ate ria lien  von  versch ieden­
artigster u nd  wesentlich v erbesserter B eschaffenhe it dad u rch  
hergestellt, daß  der eigentlichen B etonm asse  Z uschläge u n d  
Füllstoffe zugegeben w erden. N eben  faserigen  F ü llsto ffen , 
wie Schlackenwolle, A sbest u . dgl., g e lan g  es v o r allem , ein 
bis heute wertloses A b fa llp ro d u k t n u tz b r in g e n d  bei der H e r­
stellung von porösem  B au- u n d  Is o lie rm a te ria l anzuw enden, 
u. zw. die bei der E n ts ta u b u n g  d er In d u s trie a b g a se  m itu n te r 
in beachtlicher Menge an fa llende sog en an n te  „ F l u g a s c h e “ .

Bei einem süddeutschen D am pfkraftw erk fallen z. B. täglich 
rd. 100 t  Flugasche an, das sind bei einem durchschnittlichen spez. 
Gew. von 0,6 etwa 165 m 3. Bei einer unserer größten Bergwerks­
gesellschaften in W estfalen entstehen täglich rd . 1500 t  Flugasche, 
das sind etwa 2500 m 3. D erartige Mengen an Flugasche stellen selbst­
verständlich bei Industrieanlagen, besonders in der Nähe von Städten, 
einmal ein hygienisches Problem dar, und  zum anderen kann auch 
in der Landwirtschaft u. U. durch die Flugasche erheblicher Schaden 
entstehen. Es is t deshalb notwendig, diese Flugasche möglichst weit­
gehend aus den Abgasen abzuscheiden. Dies geschieht außer durch 
Fliehkrafttrockenabscheider hauptsächlich nach zwei Verfahren:
1. auf trockenem Wege durch das E lektrofilter, das nach dem Siemens- 
Lurgi-Cottrell-Verfahren arbeite t; dabei w ird der zu reinigende Gas- 
strom an elektrisch geladenen D rähten vorbeigeführt, wobei sich die 
im Gas enthaltenen Teilchen aufladen und an der geerdeten Wand 
niederschlagen; 2. durch N aßentstaubung, wobei sich der sog. 
ffomsrmann.-Rauchgasreiniger®) sehr gut bew ährt hat.

D er bei d er H e rs te llu n g  v o n  P o ren b e to n  verw endete  Sand  
kann  m ehr oder w eniger d u rc h  F lu g asch e  e rse tz t w erden, wobei

*) D. E. P. angemeldet.
*) Wärme 63, 243 [1940]; Arch. Wärmewirtsch. Dampfkesselwes. 19, 101 [1939]; Techn. 

Mitt. Krupp, Forschungsber. 1941, H. 11/12.

poröse K örper erz ie lt w erden m it D ruckfestigkeiten , die den 
b isherigen  be i en tsp rechendem  R aum gew ich t m itu n te r w eit 
überlegen  sind.

Von der Staatlichen M aterialprüfungsanstalt der T. H. S tu tt­
gart wurden m it F lu g a s c h e  hergestellte Porenbetonsteine geprüft 
und folgende R esultate erzielt:

Tabelle 2.
Prüfwürfel aus Beton, die m it t r o c k e n e r  (I) bzw. f e u c h te r  Flug­

asche (II) hergestellt wurden.

Zus amm -_-n.se tzung Beton I Beton II

Portlandzem ent N ................................. 10,0 kg 10,0 kg
Trockene Flugasche, einen Tag vor 

Verwendung m it Wasser auf einen 
Feuchtigkeitsgehalt von 50% ge-

9,7 kg
Feuchte Flugasche (Feuchtigkeits­

gehalt 6 0 % ) ........................................ __ 9,0 kg
Trockener Rheinsand 0—1,2 mm . . . . 15,6 kg 11,9 kg
H 20 2, 40%ig, m it 5% Saponingehalt. 100 cm 3 100 cm3

Chlorkalkmilch (35—37% akt. Chlor) 700 cm 3 700 cm 3

W a sse r ......................................... 5 kg 3,9 kg
R a u m g e w ic h t des P ro b e k ö rp e rs  

Nach Entfernen aus der F orm ........ 1,04 kg/dm3 1 ,12  kg/dm3
Nach 28 T a g e n ................................... 1,0 1  kg/dm: 1,03 kg/dm 3

D ru c k fe s t ig k e i t  des P ro b e ­
k ö rp e r s

Nach 28 Tagen (Mittelwert) .......... 32,00 kg/cms 51,00 kg/cm 2

D ie V erw endung feuch ter F lugasche, wie sie aus den N aß- 
en ts taü b u n g san lag en  an fä llt, h a t  m itu n te r V orteile, d a  sie 
sich le ich te r m it den  übrigen  K om ponen ten  bei der B eton­
b e re itu n g  hom ogenisieren lä ß t ; außerdem  w ird  bei der N a ß ­
e n ts tau b u n g  d a s  Schw efeldioxyd in  F o rm  schw efliger Säure 
d u rch  das B erieseln m it W asser en tfe rn t.

W äh ren d  diese Porenbetonste ine  eine D ruckfestigkeit von 
32 k g /cm 2 bei einem  R aum gew ich t von  1,01 k g /d m 3 bzw. 
51 k g /cm 2 bei einem  R aum gew ich t von 1,03 k g /d m 3 zeigten, 
is t  b e re its  eine D ruckfestigkeit von 20— 25 k g /cm 2 bei einem 
R aum gew ich t von 1,00 k g /d m 3 baupolizeilich zugelassen; d. h., 
das R aum gew ich t k an n  noch  ern ied rig t u n d  d am it die W ärm e- 
u n d  S challdäm m fäb igkeit bedeu tend  e rh ö h t w erden, wobei 
im m er noch  ausreichende D ruckfestigkeiten  erre ich t w erden.

Z usam m enfassend: Porenbeton  ist, wie du rch  w ärm e­
sch u tz techn ische7) U ntersuchungen  nachgew iesen, m it und  
ohne F ü llm itte l oder Zuschlagsstoffe, ein ideales Bau- und  
Iso lie rm ateria l. Seine V e rw e n d u n g s m ö g l ic h k e i te n  sind  
p rak tisch  unbegrenzt, d a  er sich bequem  behauen , sägen un d  
nageln  läß t. A uf G rund  von U ntersuchungen  über die F euch tig ­
ke itsw anderung8) in  Porenbetonw änden  eignet sich z. B. das 
M ateria l m it einem  R aum gew icht von  1,0— 1,2 k g /d m 3 b e ­
sonders fü r H aus- u n d  S ta llbau , m it einem  R aum gew ich t von 
u n te r  1,0 k g /d m 3 dagegen besser fü r K ü h l h ä u s e r ;  dabei w i:d  
ein schnelleres T rockenw ohnen als u n te r V erw endung kom ­
p a k te r  B austeine erzielt. Viele T ausende von Q uad ra tm ete rn  
w urden  schon als U n t e r l a g e  f ü r  L in o le u m  hergestellt, wobei 
sich L inoleum  bere its  nach  10— 12 Tagen verlegen läß t, w ährend  
b isher m indestens 4 W ochen T rockenzeit ben ö tig t w urden. 
F ußböden  aus Porenbeton , m it einer geeigneten H olzfaserp la tte  
belegt, ergeben ideale  lau tlose Böden fü r K ran k en h äu se r usw.

Z urzeit sind  w eitere um fangreiche A rbeiten  im  Gange, 
um  sow ohl die H erstellungs- als auch die A nw endungsm ethoden 
w eiter zu vervollkom m nen. Eingeg. 21 . Mai 1942. [37.]

7) Heizung u. Lüftung 11, 166 [1937]. 
s) Gesundheitsing. 62 306 [193U].

B e r ic h t ig u n g .
Z u r R eg e lg en au ig k e it be i p n -R e g e lu n g e n .
Von Dr.-Ing. F.  Lieneweg.

In  den Fußnoten 2 und 3 auf S. 154 is t durch ein Versehen 
bei der K orrek tur der A utor falsch angegeben. Die N oten müssen 
heißen: 2) F. Lieneweg, Ö sterr. Chemiker-Ztg. 45, 73 [1942], und
3) F. Auerbach u. E. Smolczyk, Z. physik. Chem., Abt. A 110, 65
[19241-
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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

V e r k r u s tu n g  d e r  H e iz fläc h e n  in  V e r d a m p f a p p a r a t e n 1) . Die
Einflüsse auf den V o r g a n g  der V erkrustung und auf die durchletztere 
bedingte Leistungsverm inderung von V erdam pfapparaten wurden 
durch Verwendung von senkrecht angeordneten, außen von Dampf 
beheizten und innen von der Flüssigkeit durchström ten Rohren 
mit praktischen Abmessungen untersucht. Die beheizte Rohrlange 
betrug 1,96 m. Indem  zunächst Leitungswasser von großer H ärte 
als Versuchsflüssigkeit diente, wurden die Grunderscheinungen 
und die Haupteinflüsse festgestellt, auf denen im Rahm en weiterer 
Messungen aufgebaut werden kann2).

Bei allen untersuchten Rohren m it Innen-Durchm essern von 
15—40 mm is t bei selbsttätigem  Umlauf die K ruste aus größeren 
Kristallen aufgebaut als bei Betrieb m it Umlaufpumpe. W ährend 
aber im erstgenannten Palle die W ärmeleitzahl des Ansatzes im 
Mittel 7 kcal/m-h CC beträgt, s i n k t  sie im zweitgenannten Falle auf 
1,4 kcal/m-h CC. Die auf Glasröhren gebildeten K rusten springen 
von selbst ab, sobald sie eine bestim m te Dicke erreicht haben. 
Auch innen emaillierte Rohre verkrusten sehr stark. Bei ihnen 
erreicht aber die sogenannte Anlaufzeit, während der im Betrieb 
ein neues oder gereinigtes Rohr keinen Leistungsnachlaß infolge 
Verkrustung aufweist, 50 h, die bei der Metallwand ohne Überzug 
nur 5 h beträgt.

Die größte Krustendicke bildet sich an der Stelle" des 
Verdampfungsbeginnes im Rohr. Der Ansatz bleibt einerseits 
allgemein um so dünner, je größer die Geschwindigkeit im Rohr 
ist, andererseits beeinflußt die Geschwindigkeit auch die W ärme­
leitzahl. Einen zusammenfassenden M aßstab für die Leistungs­
verschlechterung durch K rustenansatz gibt deshalb die W ärm e­
durchgangszahl ab. Auch bei Betrieb m it Umlaufpumpe nim m t sie 
nach der Anlaufzeit stetig  ab. Dieser Leistungsabfall is t  jedoch 
geringer als bei selbsttätigem  Umlauf. Bei ihm  ist, im Gegensatz 
zum Zwangsumlauf, die Abnahme der W ärmedurchgangszahl bei 
dem kleinsten untersuchten Rohrdurchm esser am geringsten. In  
beiden Verdampfer-Verfahren w irkt sich eine Senkung des Tem­
peraturgefälles im Sinne einer V erkleinerung des Leistungsnach­
lasses infolge V erkrustung aus. (111)

G e m is c h r e g le r a n la g e  f ü r  L u ft u n d  A m m o n ia k  in  e in e r  
i ta l ie n is c h e n  S a lp e te r s ä u r e f a b r ik .  Über eine Gemischregler­
anlage für Luft und Ammoniak in einer italienischen Salpetersäure­
fabrik3) wird berich tet u n te r Hinweis darauf, daß man die Regelung 
der Ammoniakzufuhr zu den K atalysatornetzen  
nicht allein m it elektrisch ausgelösten federbelasteten 
Tellerventilen als Sicherheitseinrichtung so steuern  
kann, daß Ammoniaküberschüsse und die dam it ver­
bundenen für den K atalysator gefährlichen Ver­
puffungen verm ieden werden. Die Ammoniakzufuhr 
wird durch den Einbau eines A skania-S trahlrohr­
reglers in Abhängigkeit von der Verbrennungsluft 
geregelt. E r spricht zwar n icht m it der Plötzlich­
keit an wie der elektrische Sicherheitsregler, befindet 
sich aber bereits bei kleinen Belastungsschwankungen 
der Anlage ständig im Eingriff. Die Aufgabe konnte 
auf diese Weise gelöst werden, und als interessante 
Nebenerscheinung ergab sich, daß der Ammoniak- 
mengenstromschreiber m ittelbar die schwankende 
Netzfrequenz m it aufzeichnet, welche für die Schwan­
kungen der geförderten Luftmenge verantw ortlich 
ist. Die K osten der Regelanlage liegen weit unter 
denjenigen, welche entsprechende Gasometer als 
Puffergefäße zur K onstanthaltung der geförderten 
Gasmenge betragen hätten . (114)

Die R e ib o x y d a tio n  a ls  c h e m is c h - m e c h a -  
n is c h e r  V o rg a n g . Bei der Reiboxydation (Gleit-,
Berührungs-, Paßflächenoxydation)4) werden zwei 
m iteinander in  Berührung stehende Oberflächen, 
von denen zum indest eine m etallisch ist, meist 
infolge geringer Gleitbewegungen vom Sauerstoff 
des umgebenden M ittels angegriffen. In  der 
Praxis beobachtet man diese Erscheinung häufig an 
festen Paarverbindungen, wie Preßsätzen, Schrumpf­
verbindungen, Kugellagerungen, Naben usw. Nach näheren U nter­
suchungen von K. Dies6) genügen bereits kleine Reibwege, um 
die Oxydation der Metalloberfläche zu verursachen. Aus diesem 
Grunde und weil die Fernhaltung von Sauerstoff m eist nicht mög­
lich ist, is t die Verhütung der Reiboxydation praktisch  sehr 
schwierig. Für die Abnutzung der W erkstoffpaare is t vorwiegend 
die H ärte der auftretenden Reiberzeugnisse (Oxyde, N itride
') Prof. Dr.-Ing. habil. E.\Kirschbaum, Karlsruhe, u. Dr.-Ing. W. Wachendorli Berlin 

VDI-Beiheft Verfahrenstechnik 1942, Nr. 3. ’
*) Die Durchführung der Versuche haben die Fachgruppe Apparatebau in der Wirtschafts­

gruppe Maschinenbau, Berlin, und der VDI geldlich unterstützt. 
s) Dott.-Ing. 0. Ruberl, Milano; vgl. Askania-Warte 7, Nr. 32, S. 118 [19421 
0  Vgl. diese Ztschr. 7, 96 [1934], s) Techn. Mitt. Krupp 10 127 [1942]

Hydrate) und ihre H aftfähigkeit auf der Reibfläche maßgebend. 
Analysen dieser Erzeugnisse lassen erkennen, daß u. U. m it ö r t­
lichen Tem peraturen von 600 bis über 1000° (K orundbildung auf 
Aluminium-Reibflächen) zu rechnen ist, selbst wenn die m ittleren  
Tem peraturen wesentlich darun te r liegen. Jedenfalls sp ielt der 
Tem peratureinfluß, durch den chemische Grenzflächenvorgänge 
begünstigt werden, eine große Rolle. Diese Grenzflächenkräfte 
stören die unm ittelbaren  Beziehungen zwischen H ärte  und  Ver­
schleiß, ja sie können sie in m anchen Fällen um kehren. Durch 
Verwendung von M etallen oder Überzügen, die weiche R eiboxyde 
bilden, kann der m it R eiboxydation verbundene Verschleiß­
angriff verm indert werden. Bei vollständigem  Sauerstoffabschluß 
können Reiboxydationsvorgänge n ich t ablaufen. Lager, die im 
Gebiet reiner F lüssigkeitsreibung arbeiten , sind dem nach gegen 
Reiboxydation geschützt. (107)

V e r a r b e i tu n g  v o n  S i lb e r  im  A p p a r a t e b a u 6). Bei schwie­
rigen K orrosionsproblem en is t auch an die Verwendung von Ag zu 
denken, besonders nachdem  es gelungen is t, vakuumdichte 
Schweißungen und silberp lattierten  S tahl (gleichfalls schweißbar) 
herzustellen. Die beim E rhitzen verform ter W erkstücke aus Fein­
silber sich einstellende K orn­
vergröberung und Brüchig­
keit w ird verm ieden durch 
die Verwendung von Le­
gierungen, wie beispielsweise 
von ,,F K “-Feinkorn-Silber- 
legierung7). Der verhältn is­
mäßig hohe Preis des Sil­
bers w ird zum großen Teil 
ausgeglichen durch die hohe 
Lebensdauer der A ppara­
turen, den W ert des Alt- 
m etalles und die gute V er­
arbeitbarkeit. Auch die
günstigen therm ischen E i­
genschaften des Ag sind 
in dieser H insicht von Be­
deutung. W eiterhin sprechen 
für Silber die Farblosigkeit 
etw a en tstehender K orro­
sionsprodukte und die
kataly tische Indifferenz
nam entlich bei der H and- , , .  , ,, , i - o  T, ,  Abb. 1. Reaktionskessel für Vakuum, Inhalt
h a b u n g  h e iß e r  D a m p fe  v o n  7 5  aus Feinsilber, geeignet zum Einbau in

ein Wasser- oder Ölbad.

Abb. 2. Tropfsicherer Stopfbüchsenhahn NW 50. 
Gehäuse aus Stahl, m it Feinsilber ausgekleidet; Küken 

aus Stahl, m it Hartsilber umkleidet.

organischen Säuren. Die 3 
arbeitungsm öglichkeiten von 
V erbindung m it Asbest, als 1 
wendet wird.

Abb. 3. Feinsilberplattierter Rührwerks­
kessel, ,, Samka*‘-berohrt, 2,5 m* Inhalt, 
bei 1300 mm Dmr. 2000 mm Höhe und 11 mm 
Wanddicke +  1 nun FeinsUberauflage. Silber­

gewicht 148 kg (ohne Zubehörteile).
Der Kessel wurde im Jahre 1940 hergestellt.

Abbildungen zeigen die 3 Ver- 
Ag, das auch, gegebenenfalls in 
wertvoller D ichtungswerkstoff ver-

(115)

G lasfa se rg ew eb e  fü r  F ilte rzw eck e  w erden nach einem 
Vorschlag von H. Rein*) zur Erhöhung der W iderstandsfestigkeit 
gegen mechanische Beanspruchungen m it K unstfasern  umsponnen

,} Apparatebau „Degussa Metallberichte“

11 ^08166, s. a, diese Ztschr. 12, 30 M9391
•) /.  0. D. R. P. 721 537, Kl. 12d, Gr. 25,.!V o m 1717. 3. 40, ausg. 8 . 6 . 42.
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oder umklöppelt, die mechanisch fester sowie Chemikalien- und 
fäulnisfest sind. Geeignet hierfür sind Fasern aus hochmolekularen 
oder chlorierten Kohlenwasserstoffen, bei nicht extrem  hohen 
Ansprüchen an die chemische B eständigkeit auch Fasern aus 
linearen K ondensationsprodukten von D iaminen m it Dicarbon- 
säuren, w-Amino-carbonsäuren sowie kettenförm igen Polyure­
thanen und Polyharnstoffen. Bei besonders hohen Ansprüchen 
an die Abreibefestigkeit können die fertigen Gewebe außerdem 
noch m it Gummi, H arzen oder anderen K lebem itteln  im prägniert 
werden, eine M aßnahme, die bei reinen Glasfasergeweben nicht 
den gewünschten Erfolg hat. (97)

Eine einfache, h itzebeständige und recht g asd ich te  V er­
bindung zwischen G lasröhren9) oder einem Glasrohr und einem 
Metall- oder keramischen R ohr erzielt man, indem man um die 
möglichst knapp aneinanderstoßenden Rohrenden mehrere Lagen 
Metallfolie und Asbestpapier w ickelt: Ein Streifen Asbestpapier
wird mit einem ebenso breiten oder etwas schmäleren, 1 mm starken 
Streifen Metallfolie (z. B. Al, Cu, Ag) bedeckt, und dam it werden 
die Rohrenden so umwickelt, daß das Asbestpapier dem Rohr 
überall fest anliegt. Dann wird die Umwicklung m it Bindedraht an 
mehreren Stellen befestigt. Bei gleichem Durchmesser der Rohre 
umwickelt man zweckmäßig zunächst das eine Rohrende, schiebt 
es bis zur Hälfte vor, führt das zweite Rohr in die Öffnung ein und 
bindet die Umwicklung fest. (81)

Über die B rauchbarkeit von  B u n a g u m m i für H o c h ­
vakuumdichtungen haben R .  J a e c k e l  und E .  K ä m m e r e r 10) Ver­
suche angestellt, die sich auf die G asdurchlässigkeit und die Gas­
abgabe im Hochvakuum bezogen. P erbunan läß t bei gleicher 
Membrandicke und gleichem D ruckunterschied nur etw a ein Fünftel 
der Luftmenge durch, die u n te r gleichen Bedingungen durch eine 
Membran aus Naturgum m i hindurchgeht. Die Gasabgabe im 
Hochvakuum war bei allen un tersuch ten  G um m isorten von gleicher 
Größenordnung, die verschiedenen R ohkautschuke weisen in 
dieser Beziehung keine wesentlichen U nterschiede auf. Die Größe 
der Gasabgabe is t im Einzelfall durch die A rt des Füllstoffes und 
das Vorhandensein von W eichmachern bedingt. Bei dem wegen 
seiner Quellbeständigkeit, Ölfestigkeit und T em peraturbeständig­
keit besonders geeigneten Perbunangum m i zeigte sich, daß die m it 
aktivem Ruß bzw. Zinkoxyd gefüllten Proben verhältnism äßig 
stark Gas abgeben, während die m it M agnesium carbonat bzw. 
Titanweiß gefüllten sich in dieser H insicht so günstig  wie das u n ­
gefüllte Material verhalten. Zwischen den beiden V ulkanisations­
mitteln Thiuram und Schwefel konnte in  bezug auf Gasabgabe 
kein wesentlicher Unterschied beobachtet werden. Bei weich­
macherhaltigen Mischungen kom m t es wesentlich auf die A rt des 
Weichmachers an. Im ganzen zeigte sich, daß Perbunangum m i 
für Hochvakuumdichtungen dem N aturgum m i n ich t nur gleich­
wertig, sondern sogar überlegen ist. (108)

R1<! Über die P orosität von Schw eißnähten angestellte Ver­
suche, die das Ziel verfolgten, bei der elektrischen Lichtbogen­
schweißung einen etwaigen Zusammenhang zwischen der Porosität 
und der Anwesenheit von Schwefel festzustellen, führten  zu dem 
überraschenden Ergebnis, daß bei einigen Schw eißstabsorten be­
reits eine sehr geringe Menge Schwefel A nlaß zur Porositä t (hier­
unter wird auch die Erscheinung verstanden , daß die Oberfläche 
der Naht viele kleine Vertiefungen aufw eist [„Pockennarbigkeit“]) 
geben kann, während bei anderen Sorten  selbst ein hoher Prozent­
satz Schwefel keinen Einfluß auf die Güte der Schweißung hat 
Im ersten Fall liegen schwefelempfindliche, im  zweiten schwefel­
unempfindliche Stäbe vor, wobei der U nterschied hauptsächlich 
auf bestimmte spezifische E igenschaften der U m m antelung zurück­
zuführen ist. Bei Versuchen m it schw efelhaltigen W erkstücken11) e r­
gaben sich anfangs keine deutlichen Beziehungen zwischen dem 
Grad der Porosität und dem durch chemische Analyse bestim m ten 
Schwefelgehalt. E rst die Feststellung, daß der Schwefel nicht 
homogen, sondern in Form  von Seigerungen im Metall v e ite ilt i s t ,  
brachteeine Erklärung für diesen Befund. H äufig sind die äußersten 
Schichten des W erkstückes nahezu schwefelfrei; bei der H er­
stellung von K ehlnähten, bei denen nur eine verhältnism äßig 
dünne Schicht des W erkstückes geschmolzen wird, braucht dann 
der Schwefelgehalt n ich t nachteilig  zu sein, und es können s i c h  
wesentlich bessere Ergebnisse erzielen lassen, als aus der chemischen 
Analyse zu erw arten ist. Bei der B eurteilung der S c h w e i ß b a r k e i t  
einer Stahlsorte m uß m an also n ich t nur den m ittleren  Schwefel­
gehalt beachten, sondern auch die V erteilung des Schwefels berück­
sichtigen. Infolge d ieser V erteilung können zum Beispiel bei der 
Schweißung einer V -N aht die nach dem Innern  zu gelegenen 
Schweißnahtlagen s ta rk  porös sein, w ährend die übrigen Lagen 
dicht sind.

Über T em p eraturberichtigungsschaltungen  bei Io n e n - 
konzentrationsm essungen12) . Bei I o n e n k o n z e n t r a t i o n s b e s t i m m u n ­
gen, insbesondere bei pn-M essungen, durch Messung der EMK . ga 
vanischer K etten  hängt die Größe der EMK außer vom pH- cr

“) P . Gruber-Rehenburg, Z. physik. ehem. Unterricht 55, 51 [1942].
“ ) Z. techn. Physik 23, 85 [1942].
“ ) J. ter Berg, Philips’ techn. Edsch. 7, 94 [1942].
,!) F. Lieneweg, Z. techn. Physik. 23, 12, 145 [1942].

auch von der Temperatur der galvanischen K ette ab. Infolgedessen 
muß man zur unm ittelbaren Anzeige des pH-Wertes bei sich 
ändernden Temperaturen der Meßkette diesen Tem perätureinfluß 
beseitigen. Das geschieht bei technischen Messungen am besten 
mittels elektrischer Schaltanordnungen, in denen der Tem peratur­
einfluß unter Verwendung von 'temperaturempfindlichen Organen, 
z- B. temperaturempfindlichen Widerständen (Thermometern) be­
seitigt wird.

Es können nun bei Ionenkonzentrationsmessungen sowohl die 
Meßelektrode als auch die Bezugselektrode stets gleich hohe Tempe­
raturen besitzen. Es ist aber auch möglich, daß die Bezugselektrode 
eine konstante oder eine andere veränderliche Temperatur aufweist 
wie die Meßelektrode. Schließlich können bei pH-Messungen m it 
der Glaselektrode, bei der zwei Bezugselektroden Verwendung 
finden, die Temperaturen der beiden Bezugselektroden noch unter­
einander verschiedene W erte zeigen. Die Grundsätze, nach denen 
derartige Temperaturberichtigungsschaltungen auszuführen sind, 
ergeben sich aus den Beziehungen zwischen EMK, Temperatur und 
p H -W e rt gemäß dem Nernstschen Gesetz

R T -ln  10
e =  ea H----------p --------pH

(ea setzt sich aus dem Potential der Bezugselektrode es und dem 
Normalpotential der Meßelektrode en zusammen, R ist die Gas­
konstante, T die absolute Temperatur und F  =  96 540 Coulomb).

Man kann nun entweder durch zeichnerische Darstellung dieser 
Beziehungen oder auch unmittelbar aus dem A^ernsischen Gesetz 
die analytischen Ausdrücke für Temperaturberichtigungsschal­
tungen ableiten. Dabei ergeben sich zwei verschiedenartige Aus­
drücke, je nachdem, ob man bei der zeichnerischen Darstellung von 
Kurven gleicher Temperatur oder von Kurven gleicher pH-Werte 
ausgeht. Grundsätzlich ist im ersten Fall zur temperaturunabhängi­
gen Anzeige des pH-Wertes eine Parallelverschiebung und Neigungs­
änderung der Kurven gleicher Temperatur erforderlich. Im  zweiten 
Fall ist die Neigung der Kurven gleicher pn-W erte unabhängig von 
der Höhe der Temperatur ein Maß für den pH-Wert. Dabei zeigt es 
sich, daß sich in jedem Fall sowohl die Kurven gleicher Temperatur 
als auch die Kurven gleicher pn-W erte in einem gemeinsamen 
Schnittpunkt schneiden und daß bei Temperatmunterschieden 
zwischen Bezugselektrode und Meßelektrode nur eine Verschiebung 
des gemeinsamen Schnittpunktes in Richtung der EMK auftritt. 
Die allgemeinsten analytischen Ausdrücke für die Berechnung von 
Temperaturberichtigungsschaltungen lauten für die Kurven gleicher 
Temperatur

r-p n  =  e—p-A t—e0-k-At—q ^ A ^ — q 2-At2
und für die Kurven gleicher pH-Werte

e +  f2—bj-A^j +  b 2-Al2 

g +  At
+  b 3-At

Ist At Att =  At2, so geht (2) über in 
e +  f

f(PH) ■ At

(1)

(2)

(3)

At ist die Temperaturänderung der Meßelektrode, Atx und At2 sind 
die Temperaturänderungen der Bezugselektroden, e ist die EMK 
der galvanischen K ette, e0 die EMK bei der Temperatur t 0. Die 
übrigen K onstanten lassen sich aus der Nernstschen Formel leicht 
bestimmen, ebenso ergibt sich hieraus auch die Lage der gemein­
samen Schnittpunkte.

Gemäß den beiden analytischen Ausdrücken für die Beziehung 
zwischen p H-Wert, EMK und Temperatur lassen sich zwei ver­
schiedenartige Temperatmberichtigungsschaltungen ausführen. Auf 
Grund von Gleichung (1) läßt sich der p H-Wert z. B. in Brücken­
schaltungen unter Verwendung von Drehspulanzeigern nach dem 
Ausschlagsverfahren oder auch nach dem Kompensationsverfahren 
unter Einbau temperaturempfindlicher Widerstände unabhängig 
von der Temperaturhöhe darstellen. Durch letztere werden die er­
forderlichen Parallelverschiebungen (p • At, qL • A tt) und Nei­
gungsänderungen (e0 • k • At) bewirkt.

Bei der Darstellung gemäß Gleichung (2) und (3) wird die 
Temperaturberichtigung in einer Quotientenschaltung z. B. mittels 
eines Kreuzspulgerätes durchgeführt, wobei für den Fall, daß Meß- 
und Vergleichselektrode gleiche Temperatur haben (3), nur ein 
Thermometer zur Beeinflussung des Nenners erforderlich ist.

Die geradlinigen Beziehungen, die sich aus dem Nernstschen 
Gesetz ergeben, sind für Platin-Wasserstoff- und Chinhydron- 
Elektroden in Verbindung mit der Calomel- oder Silberchlorid- 
Elektrode innerhalb ±  15° C m it einer Genauigkeit von etwa 
±  0,02 pH erfüllt. Bei den technisch wichtigen Antimon- und Glas- 
Elektroden ergeben sich dagegen durch den noch ungeklärten ver­
wickelten chemischen Mechanismus der Potentialbildung größere 
Fehler die auch noch spezifisch durch die Zusammensetzung der 
zu messenden Lösung verursacht sein können. Infolgedessen kann 
man bei diesen Elektroden im Mittel nur mit einer Genauigkeit von 
etwa 0 1 pH je 15° Temperaturänderung rechnen. Die Größe 
des restlichen Temperaturfehlers muß für den speziellen MeJJfall 
experimentell erm ittelt werden. XU2)
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Zur aräom etrischen B estim m ung des unteren Liter- 
H eizw ertes von E rdöldestillat-, H ydrier- und Synthese- 
benzinen13) wurde versuchsweise ein Aräometer herausgegeben, da 
Untersuchungen an insges. 74 Benzinen verschiedenster H erkunft 
eine ähnliche Dichte-Heizwert-Beziehung ergaben, wie sie bei Diesel­
kraftstoffen und Heizölen besteht: Bei diesen is t der Heizwert un­
m ittelbar aus der m it dem sog. Heizwertaräometer erm ittelten 
Dichte zu entnehmen, wobei ein Berichtigungswert den Schwefel- 
Gehalt berücksichtigt. Die Abweichung der aräometrisch von den 
calorimetrisch bestim m ten W erten betrug bei Benzinen bis auf 
wenige Ausnahmen höchstens 30 kcal/1, d. h. nicht mehr, als in 
Industrielaboratorien zugelassen ist. Da die Allgemeingültigkeit der 
Dichte-Heizwert-Beziehung noch nicht gesichert ist, wird gebeten, 
Benzinproben, bei denen dieser Unterschied unzulässig groß ist, an 
das In s titu t f. Braunkohlen- und Mineralölforschung an der T. H. 
Berlin einzusenden. Das Aräometer is t nicht brauchbar für Erdöl­
spalt- und Braunkohlenschwelbenzine. (66)

Den derzeitigen  Stand des P rob lem s der S tandardi­
sierung der pH -Skala und die P otentialw erte von B ezu gs­
elektroden zur p H - M e s s u n g  behandeln F.M üller und H.Reuther1*) 
in einer zusammenfassenden kritischen Betrachtung. Nach einer 
Diskussion der grundsätzlichen Schwierigkeiten, die bei der Defi­
nition des pH-Begriffes infolge der E inzel-Ionenaktivitäten auf- 
tre ten , w ird auf die neuen Vorschläge von M aclnnes bzw. Hitchcock 
eingegangen, das N orm alpotential der zu messenden K etten  m it 
Ü berführung so abzuändern, daß die daraus berechneten pn-W erte 
eine therm odynam ische Bedeutung bekommen. Ferner werden 
die Vorschläge von Hamer diskutiert, nach welchen je nach dem 
Meßzweck für die Bezugselektroden verschiedene Potentialw erte 
eingesetzt werden sollen. Exakte p H -W e rte  sind nur aus K etten  
ohne Diffusionspotential berechenbar, bei denen keine Einzel- 
Ionenaktivitäten, sondern nur m ittlere, experim entell zugängliche 
A ktiv itäten  der beteiligten E lektrolyte auftreten. (117)

13) M. Marder, Oel u. Kohle 38, 431 [1942].
“ ) Z. Elektrochem. angew. physik._Chem. 48, 288 [1942].
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B erlin , 15.— 17. Juni 1942.

Auf Einladung des Generalinspektors für W asser und Energie, 
Reichsm inister Speer, veranstalte te  die W irtschaftsgruppe Gas- und 
W asserversorgung in  kleinerem Kreise einen Erfahrungsaustausch 
zwischen führenden G asfachm ännern Deutschlands und Frankreichs.

B etriebsdirektor S tie f , H am burg : Brennstoff Vergasung in  Gas­
werken unter besonderer Berücksichtigung der stetigen Wassergas­
erzeugung.

Die beiden Träger der deutschen Gaserzeugung, die K okerei­
industrie und die Industrie  der Gaswerke, h a tten  einen sehr ver­
schiedenen Entwicklungsgang. Ih re  V erfahrenstechnik is t heute 
in den m eisten Punkten  einander angeglichen worden. W ährend 
die Kokereien aber ih r Gas durchweg durch Entgasung von S tein­
kohle erzeugen, haben die m eisten Gaswerke zusätzlich die Ver­
gasung von Brennstoffen zur E rhöhung der Gasausbeute, bezogen 
auf die Menge der entgasten Steinkohle, aufgenommen. Die Theorie 
der Vergasung zeigt die in der Praxis einzuschlagenden Wege in 
ih rer verschiedenen Bedeutung. F ür den Brennstoff Koks werden 
die zeitgemäßen Verfahren der Erzeugung des Koksgeneratorgases 
und des Kokswassergases erö rtert. Diese Verfahren leiten über zu 
der Gewinnung des K ohlengeneratorgases und des Kohlenwasser­
gases. Als letzte Folgerung der theoretischen Betrachtungen kommt 
man auf die stetige Erzeugung von W assergas aus reaktionsfähigen 
Brennstoffen. Auf Grund besonderer Erfahrungen des V ortr. 
wird der Pintsch-Hillebrand-'Wassergasprozeß, der bereits in einem 
Gaswerk eingeführt is t, geschildert.

W ährend die stetigen W assergasverfahren ers t am Anfang 
ih rer Entwicklung stehen und noch verbessert werden können, sind 
die G eneratorgasverfahren und die V erfahren der diskontinuier­
lichen W assergaserzeugung in ih re r generellen Entwicklung ab­
geschlossen, was auch von den eingangs erö rterten  Entgasungs­
verfahren gilt. Die deutschen Fabrikate  der Anlagen für die E r­
zeugung beider G asarten erfreuen sich in der W elt großer W ert­
schätzung.

Die Gaserzeugung durch Vergasung und der Zusatz von Ver­
gasungsgas zum Entgasungsgas haben entsprechend der M arkt­
lage von Kohle und Koks große Vorzüge, zu denen noch be trieb ­
liche V orteile kommen, so daß die Einführung von Erzeugungs­
a n l a g e n  für Vergasungsgas b e i  der immer größer w erdenden Nach­
frage nach Gas in  der deutschen W irtschaft und bei der Ver­
knappung der für die Entgasung geeigneter Steinkohlen dringend 
erforderlich wird. W ir werden in Zukunft allgemein das abzu­
gebende Gas durch Mischen von Entgasungsgas m it Vergasungs­
gas (Wassergas oder Generatorgas) bereiten müssen. Dann würde 
auch die Festlegung der Beschaffenheit eines in Deutschland ein­
zuführenden Einheitsgases möglich sein.

D irektor B azille , Paris: Automatische Wassergas-Erzeugung.
Sie wurde in Frankreich erstmalig 1923 in den W erken der 

Société d ’Eclairage, Chauffage e t Force Motrice durchgeführt. 
Vortr. besprach die wichtigsten Merkmale der Generatoren in Gen- 
nevilliers. Die vollständige Selbsttätigkeit gestatte t eine außer­
ordentliche Verminderung der A rbeitskräfte und der Instandhal­
tungskosten. Sie erlaubt auch eine systematische Untersuchung des 
Erzeugungskreislaufs und führt so zu der bestmöglichen Ausnutzung 
des Gebläsedampfes und des Kokses. Zurzeit wird danach ge­
strebt, bei der automatischen W assergas-Erzeugung sehr große Gene­
ratoren m it einer Leistung von 200 000 m 3 je 24 h, m it sehr kurzem 
Erzeugungscyclus und hohem spezifischen Dampf- und K oks­
verbrauch zu errichten.

Dr. D anulat, F rank fu rt a. Main: Eignung verschiedener fester 
Brennstoffe für die Druckvergasung m it Sauerstoff.

Vortr. behandelte die bei dem neuen Verfahren der Sauerstoff- 
Druckvergasung von Braun- und Steinkohle zwischen Gas und 
Brennstoff unter dem hohen Betriebsdruck auftretenden Wechsel­
wirkungen. Bestimmend für das Verhalten der Brennstoffe und 
deren Eignung im Druckgaserzeuger sind W assergehalt, Back­
fähigkeit, Gas- und Teergehalt, Reaktionsfähigkeit und schließlich 
Aschenschmelzpunkt des Brennstoffs. W assergehalt und Back­
fähigkeit können i. allg. durch besondere Maßnahmen den Anforde­
rungen der Druckvergasung an gepaßt Werden. Aus bitumenreichen 
Brennstoffen sind Teer, Öl und Gasbenzin bei dem Verfahren in 
guter Beschaffenheit und m it hoher Ausbeute gewinnbar, so daß 
sich die gekuppelte Erzeugung von Ferngas und Treibstoffen emp­
fiehlt. Für den erreichbaren Gasheizwert sind maßgeblich als äußere 
W irkungen: Vergasungsdruck und Schachtbelastung des Druck­
gaserzeugers, und als innere W irkungen: Reaktionsfähigkeit, Gas­
gehalt und Aschenschmelzpunkt des Brennstoffs. Diese Einfluß­
faktoren sind zur Erreichung günstigster W irkungen aufeinander 
abzustimmen. Aus den Betrachtungen konnten abschließend die 
Folgerungen für die zweckmäßigste Betriebsweise des Verfahrens bei 
der Ferngaserzeugung gezogen Werden.

Prof. Dr. W agener, E ssen: Gaswärme im  Energiehaushalt der 
deutschen Wirtschaft.

F ast ein D rittel der insgesamt in Deutschland geförderten 
Kohle wird in Gaswerken und Kokereien veredelt, d. h. etw a doppelt 
soviel wie in Kraftwerken. Der scheinbare Vorsprung des Ver­
edelungswirkungsgrades in Gaswerken und Kokereien (80%) 
gegenüber dem Wandlungswirkungsgrad in K raftwerken (20%) kann 
aber nur zur Auswirkung kommen, wenn der W irkungsgrad der 
beim Gas erst beim Verbraucher erfolgenden W andlung (Ver­
brennung) unter Vermeidung aller vermeidbaren Verluste so hoch 
wie möglich gehalten wird. Der Anteil der Gaswärme im  H aushalt 
und Industrie ist immer noch verhältnismäßig gering (3 bzw. 16%). 
Der Hauptwärmeverbraucher des Haushaltes, die Heizung, stellt 
das Gasfach mengenmäßig vor eine schwierige Aufgabe, da die 
W interspitze der Heizung nur über einer ausreichenden G rundlast 
erträglich Wird. In  dem kommenden Gasverbundnetz des Reiches 
m it seiner großen Industrie-G rundlast wird auch diese Aufgabe 
leichter zu lösen sein.

D irektor F ourm anoir, Paris: Treibgas.
Chefingenieur L ouis, Paris: Ersatz von M asut durch Gas.

Die Masut-Verwendung hatte  seit 1929 in Prankreich haup t­
sächlich für die Zentralheizung und einige Sonderzwecke (z. B. 
Bäckereiöfen) eine große Ausdehnung genommen. N achdem  W affen­
stillstand war es unmöglich, die Läger der Erdölerzeugnisse auf­
zufüllen; das Masut war daher durch landeseigene Energiequellen 
zu ersetzen: durch Elektrizität, Kohle, K oks und Stadtgas. —- Der 
Bau von Ersatzgasbrennern gestattete die A usrüstung zahlreicher 
Anlagen, besonders im Pariser Bezirk. Besonders für die Z entral­
heizungen erlaubten selbsttätige Brenner (für Gebläseluft, D ruck­
gas oder einfache atmosphärische Brenner) Anlagen zu schaffen, 
deren Leistung und Betrieb zufriedenstellend sind. Bei den In ­
dustrieöfen, bei denen Masut wegen seines niedrigen Preises h au p t­
sächlich ein Ersatzbrennstoff für Gas gewesen war, ließ sich die 
Rückkehr zu diesem meist ziemlich leicht durchführen.

Dr. B echer, Dessau: Technisch-wissenschaftliche Betreuung der 
Gewerbegasverwendung in  Deutschland.

D irektor Dr. G um m ert, Essen: Wirtschaftliche Fragen des 
deutschen Gasfaches.

D irektor T huillier , Paris: Wirtschaftliche Lage der französi­
schen Gasindustrie.

D irektor W olff, Essen: Über den heutigen Stand der gasbe­
heizten Industrieöfen.

Veraltete Öfen einfach durch E inbau von Gasbrennern um­
zustellen, bringt häufig Mißerfolge, Weil die konstruktive Entw ick­
lung des Ofenbaues grundlegende Fortschritte  gebracht hat. Öfen 
für Dauerbetrieb müssen schwere Ausmauerung, solche für ein­
schichtigen Betrieb möglichst leichte Auskleidung, bei Tem pera­
turen bis 900 mit Feuerleichtsteiiien erhalten. Die Isolierung muß 
so stark sein, daß die Tem peratur der Außenwände etw a 50° nicht

230 D ie  C h e m is c h e  T e c h n i k



überschreitet. Auf dichte Ausführung der Türen und sorgfältigen 
Abschluß des Ofens ist besonders W ert zu legen. Die Brennerbauart 
muß dem Verwendungszweck angepaßt sein. Die gute Auslastung 
der Öfen ist zu beachten, weil häufig die Herdabmessungen für eine 
selten vorkommende Höchstbelastung gewählt sind und die Öfen 
im Betrieb schlecht ausgenutzt werden. Der Energieberater muß 
aber nicht nur auf die richtige Bauweise des einzelnen Ofens achten, 
sondern er muß den Fabrikationsgang sorgfältig erforschen und 
durch Einschaltung des Ofens in die Arbeitsgänge Ersparnisse herbei­
führen. D urch die Entwicklung von Sonderöfen, die der Fabri­
kation angepaßt sind, hat die Elektrowärme vorbildliche Erfolge 
erzielt, Weil dadurch  häufig tro tz  hoher W ärmekosten die Gesamt­
kosten mehr gesenkt werden als durch eine Verbesserung des N utz­
effektes im einzelnen Ofen. F ür die zahlreichen Sonderbauarten 
mechanischer und kontinuierlicher Öfen eignet sich die Gasbehei­
zung infolge der gleichmäßigen und regelbaren W ärmeverteilung 
besonders gut, weshalb der beratende Gasingenieur mehr als bisher 
auf die gründliche Durchforschung der Arbeitsbedingungen W ert 
legen muß. Ebenso muß er sich dafür einsetzen, daß die neuzeit­
lichen Wärmemaschinen die notwendigen Instrum ente zur Über­
wachung der Drücke, Mengen und Tem peraturen sowie des Gas- 
L uf t - Ge tnisc he s er halten. Die Entwicklung in Deutschland ist infolge 
des Gashungers der Industrie längst über eine W erbung zur weiteren 
Gasverwendung hinausgewachsen, und wir müssen heute die Ab­
nehmer zum sparsamsten Gasverbrauch und zur W ahl der w irt­
schaftlichsten Öfen erziehen.

Dr. H eiligen staed t, Essen: Wege zur Verbesserung des Gas­
verbrauchs der Industrieöfen.

Fachverbände der gaserzeugenden und - verbr auchenden Industrie 
haben, neuerdings auch im Auftrag und m it U nterstützung s taa t­
licher Stellen, die Aufgabe in Angriff genommen, den Gasverbrauch 
der Industrieöfen auf das dem jetzigen Stande der W ärmetechnik en t­
sprechende Maß zu senken. In  dieser Tatsache kom m t zum Ausdruck, 
daß sich der Stand von Ofenbau und Ofenbetrieb nicht mehr m it dem 
der wärmetechnischen Erkenntnisse deckt. Die Ursache hierfür ist 
in einer Lücke der technischen Ausbildung zu erblicken. Eine syste­
matische Einführung des werdenden Ingenieurs in die Grundlehre 
der Feuerungstechnik würde ihre Begründung wohl in der um ­
fassenden Verwendung der Wärmeenergie bei den Umwandlungs­
und Verformungsvorgängen der industriellen Fertigung finden als 
auch in dem volkswirtschaftlichen Gebiet des H aushaltens m it dem 
begrenzten und einmaligen V orrat an Kohle. Sie würde es den Be­
trieben ermöglichen, sich ein Urteil über das Ausmaß des notwen­
digen W ärmeverbrauchs unter den Arbeitsbedingungen des eigenen 
Betriebes zu bilden, sie dem Fortschritt gegenüber aufgeschlossener 
machen und auch dem Ofenbau den Anschluß an die fortschreitende 
Entwicklung erleichtern. Alle Maßnahmen zur Verbesserung des 
Gasverbrauches der Öfen laufen auf die Erfüllung der folgenden 
vier w ä rm e te c h n is c h e n  K o n s t r u k t io n s g r u n d s ä t z e  hinaus:

1. Gas und Verbrennungsluft sollen immer im gleichen Mengenver­
hältnis zur Verbrennung gebracht werden.

2. Die Rauchgase sollen vermittels Ofengestaltung und Zugregelung 
so geführt werden, daß sie ihre nutzbare Wärme vollständig an 
Ofen und W ärm egut abgeben.

3. Der Ofenraum soll während Betrieb und Stillstand so wärmedicht 
wie möglich sein.

4. Der Abgasverlust soll durch Luftvorwärmung möglichst ver­
ringert werden.

Als weitere H ilfsm ittel organisatorischer A rt zur Senkung des 
W ärmeverbrauchs werden oft die V e r b r a u c h s k o n t r o l le  d u rc h  
G a sm e n g e n m e ssu n g  und die Normung der Öfen genannt. Die 
Gasmessung üb t an sich keinen Zwang zur richtigen Ofenbedienung 
aus. W irksamer ist es, diese zwangsläufig zu sichern, etwa durch 
Einführung der Einhebehegelung für Gas und Luft. Die N o rm u n g  
birgt bei dem jetzigen Stande des Ofenbaues die Gefahr in sich, 
daß die K onstruktion auf einen nicht voll befriedigenden Zustand 
festgelegt und die notwendige fortschreitende Verbesserung des 
wärmetechnischen Aufbaues behindert wird. Vielleicht hat die Ver­
bindlichkeitserklärung einer bestim mten wärmetechnischen Aus­
gestaltung m ehr Aussicht auf Erfolg und Nutzen, zumal hierdurch 
den rein konstruktiven Fortschritten  keine Hemmungen auferlegt 
werden. H insichtlich der Ausrichtung der Arbeiten ist das Ü ber­
gewicht der großen und m ittleren Öfen im Gasverbrauch zu be­
achten. Eine wesentliche E ntlastung ist infolgedessen nur von 
dieser Seite aus zu erhalten, so daß hier Arbeits- und Baustoffeinsatz 
am besten ausgewertet sind.

D irektor T abourin , Paris: Die Propangaswerke.
W ährend der Vorkriegsjahre haben die französischen Gasfach­

leute die öffentliche Propangasverteilung durch Rohrleitungen vor­
bereitet nnd durchgeführt. Dieses Gas, das bei der Behandlung roher 
Erdöle in den im  Inland errichteten Destillerien entstand, war den 
klimatischen Verhältnissen Frankreichs besonders angepaßt. Man 
erzeugte es unter den günstigsten Selbstkosten. Seine geringe 
R aum inhalte erfordernde Beförderung wurde durch die Möglich­
keit sehr erleichtert, es bei geringem Druck und norm aler Tempera-

tur in flüssigem Zustand zu erhalten. Seine Lagerung am Ver­
brauchsort erforderte nur geringe Behältergrößen und seine selbst­
tätige Verteilung nur eine Überwachung. Infolge seines hohen Heiz­
wertes von 23 500 kcal/m 3 erfolgte seine Verteilung in Stahlrohren 
kleinen Durchmessers. Der Druck betrug 1,5 atü. So War es mög­
lich, selbst in wenig bevölkerten Ortschaften finanziell ausgeglichene 
Betriebe zu errichten, obgleich der Abgabepreis je Calorie dem in 
m ittleren Städten geforderten gleich War. Die Bequemlichkeit und 
die Vielfalt seiner Verwendung entsprechen ganz dem, was man vom 
Steinkohlengas gewöhnt War. Die von Anfang an erzielten Erfolge 
erlaubten anzunehmen, daß eine sehr große Zahl kleiner Orte, die 
bisher wegen ihrer Entfernung von den bestehenden Gasnetzen 
deren Vorteil entbehren mußten, nun dank dieser Verteilungen m it 
Gas versorgt Werden können.

B E K A N N T M A C H U N G E N
DER BERUFSGEN O SSEN SCH AFT  
DER CH EM ISCH EN  IN DUSTR IE

Bedeutende V erbesserungen in  der U nfallversicherung
bringt das 6 . Gesetz der Reichsregierung über Änderungen in der 
Unfallversicherung, das am 1. Jan u ar 1942 in K raft tra t. Danach 
sind alle auf Grund eines Arbeits-, D ienst- oder Lohnverhältnisses 
Beschäftigten, z. B. auch kaufm ännische Angestellte, bei der be­
ruflichen A rbeit und auf den Wegen nach und von der A rbeits­
und A usbildungsstätte gegen Unfall versichert. Für die R enten­
berechnung gilt als Jahresarbeitsverdienst der von dem Verletzten 
w ährend des J ahres vor dem Unfall bezogene A rbeitsentgelt oder, 
falls es günstiger ist, das 300fache des durchschnittlichen Tages­
verdienstes in dem U nternehm en, in dem es zum Unfall kam. 
F ü h rt die Berechnung des Jahresarbeitsverdienstes zu H ärten , so 
is t dieser nach billigem Erm essen festzusetzen. Bei Unfällen ge­
legentlich einer außer- oder nebenberuflichen T ätigkeit (z. B. auch 
E rntee insatz oder dgl.) wird die R ente nach dem Erw erbsein­
kommen berechnet. — R enten, die 1929 oder in den darauffolgenden 
K risenjahren infolge K urzarbeit und Feierschichten sehr niedrig 
festgesetzt wurden, werden m it W irkung ab 1. Januar 1942 so weit 
erhöht, daß m indestens 280, für Saisonarbeiter m indestens 240 Tage 
zugrunde gelegt werden. R enten, die vor 1933 durch N otver­
ordnungen gekürzt wurden, werden seit 1. Januar 1942 wieder in 
voller Höhe ausgezahlt. Unfallanzeige bei der Ortspolizei is t je tz t 
nur noch für tödliche Unfälle nötig. (4)

NORMUNG

C alcium carbid . Die Technischen Lieferbedingungen für 
Calciumcarbid sind im  N orm blatt D IN  53922 (Mai 1942)1) zu­
sam mengefaßt worden. Es en thält in  B latt 1 zunächst Angaben 
über Verpackung, über die handelsüblichen K örnungen nebst zu­
lässigem Staubgehalt, über die Sollwerte der G asausbeute in 
Abhängigkeit von der Körnung, über die erforderliche R einheit 
des Gases nebst Nachweis der Beschaffenheit, sowie über Preis­
grundlage und  Preisnachlässe bei M inderw ertigkeit. In  B la tt 2 
dieses N orm blattes sind die Grundlagen der Probenahm e von 
Calciumcarbid für die Bestimm ung der G asausbeute und der 
K örnung zusammengestellt. Den Abschluß bildet die W iedergabe 
einer Vorlage über Probenahm e von Calciumcarbid. (9)

Stahlflaschen für F lü ss ig g a s . Das N orm blatt DIN 46611) 
über Stahlflaschen für Flüssiggas g ilt für verflüssigte K ohlen­
wasserstoffe (Propan, Propylen, B utan  usw. und deren Gemische) 
sowie für Ruhrgasol (Probedruck 25 und  45 kg/cm 2). Es en th ä lt 
die M aßangaben für nahtlose und  geschweißte Stahlflaschen ein­
schließlich M indestraum inhalt in  L iter je 1 kg Füllung sowie H in­
weise über W erkstoff, Gewinde und Kennzeichnung. (10)

Ä n d eru ngsvorsch läge für D IN  1712 R einalum in ium  
B latt 1—3. Die F o rtsch ritte  auf dem Gebiete der Gewinnung von 
R einstalum inium , der Analysenm ethoden und die Verwendung an­
derer Ausgangsstoffe für die E lektrodenkohlen m achen eine Ä nde­
rung von D IN  1712 wünschensw ert. Es h ande lt sich dabei, abge­
sehen von einigen redaktionellen Änderungen, um  die Aufnahme 
von 99,8%igem H üttenalum inium  (Kurzzeichen Al 99,8 H) in  die 
Z ahlentafel von B latt 1 und die Ä nderung der zulässigen Bei­
mengungen von Cu -f- Zn. Diese sollen bei der neuen N orm  fol­
gende W erte n icht übersteigen:

AI-Sorte 
Al 99,8 H 
Al 99,7 H 
Al 99,5 H 
Al 99 H

% Ou +  Zn 
0,08 
0,08 
0,08 
0,1

Al-Sorte 
Al 99,5 U
Al
Al

“/o Cu +  Zn 
0,08 
0,1 
0,1

Der Cu-Gehalt darf dabei niem als 0,02% übersteigen. F erner soll 
Al für Zwecke der elektrischen L eitung nu r als R einalum inium  
Al 99,5 H geliefert werden. (ii)

■) Beuth-Vertrieb G. m. b. H., Berlin SW 68.
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F achn orm en aussch uß  für M etalle. N o r m b l a t t e n tw u r f  Einsprüche gegen Form  und In h a lt des E ntw urfes sind bis zum
D IN 1719, B le i. Es is t beabsichtigt, nach Ablauf der üblichen 1. November 1942 (in doppelter Ausfertigung) einzusenden an
Bewährungsfrist das B latt DIN 1719 für verbindlich zu erklären. Fachnorm enausschuß für Metalle, Berlin W  35, Lutzow straße 89/90.

Anwendung des noch nicht endgültigen Entwurfs auf eigene Gefahr.

D K  669.4
Blei

Rohm ateria l

DIN
Entw urf 1 

1719

Bezeichnung von Hüttenblei m it mindestens 99,94% Reingehalt: Pb 99,94 DIN 1719

Pb min­ Höchstwerte der zulässigen Beimengungen in Prozent1)
Benennung Kurzzeichen destens

0//o Ins­
gesamt Ag As Bi Ou Fe Sb+Sn Zn

Feinblei 99,99 ............

Feinblei 99,985 ..........

Sonderblei 99,90 ........(Pattinson-Blei und 
gekupfertes Blei) 

Hüttenblei 99,94 ........

Hüttenblei 99,90 ........

Hüttenblei 99,75 . . . . .
Blei 98,55) ..................
*) Wegen des Sauerstof fg 
Ou und Ag. — 8) Kind 
und Platten.

Pb 99,99 

Pb 99,985

Pb-Ou 99,9

Pb 99,94

Pb 99,9

Pb 99,75 
Pb 98,5 

ihaltessind be 
3stens 0,04%.

99,99

99,985

99.90

99,94

99.90

99,75 
98,5 

Lieferung 
— <) Be

0,01

0,015

0,02“)

0,06

0,1

0,25 
1,5 

en für die 
dingt für

0,001

0,001

0,0025

0,0015

0,002

0,002

chemisch
Kabelmän

0,001

0,0015

0,001

0,005

0,005

0,005

Industrie 
tel zu ver

0,005

0,01

0,01

0,05

0,09

0,2

und Kab 
wenden.

1942.

0,001

0,005

0,083)

0,005

0,05

0,1

îlindustric 
— 6) Bk

0,002

0,0025

0,002

0,005

0,005

0,005

zwischen 
i 98,5 wir

Sb 0,001 
Sn 0,001 
Sb 0,004 
Sn 0,001

0,005

0,01

0,02

0,02

Lieferer u 
d vorwieg

0,001

0,001

0,001

0,005

0,005

0,005

nd Bestell 
end durcl

lfiir Pb 99,99: für Herstellung von Bleimennige, 
I Bleiweiß, Bleiglätte und optischen Gläsern; 
i-für Pb 99,99 und 99,985 : für Akkumulatorenplatten 
I und in der chemischen Industrie, je nach An- 
J for der ungen 

in der chemischen Industrie

für Kabelmäntel und Legierungen 
(auch für chemische Apparate) 

für Kabelmäntel und Legierungen 
(außer für chemische Apparate) 

im Bauwesen und für Legierungen4) 
für Legierungen 

;r besondere Vereinbarungen zu treffen. — 2) Außer 
Umschmelzen hergestellt. — Lieferart: in Blöcken

Einspruchsfrist 1. November 1942. Alle Zuschriften doppelt erbeten. 1
(7)

PATE NTE
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, XI, XII)

Ü berziehen von B ehältern  oder G egenständen aller Art 
aus den versch iedensten  M aterialien . V erfahren zum — wie 
Metall, Beton, Mauerwerk, Bausteinen, den verschiedenen kera­
mischen Stoffen, Gips, Holz, Leder, Papier, Pappe, K unststoffen 
lisw., dad. gek., daß man S u p e r p o ly a m id e  oder S u p e r p o l y ­
u r e t h a n e  in der A rt des M etallspritzverfahrens m it einer Spritz­
pistole in der Weise auf die zu überziehende Gleitfläche aufspritzt, 
daß eine A bkühlung der aus der Spritzdüse austretenden  Super­
polyamid- oder Superpolyurethanteilchen bis zum Auftreffen auf 
die zu überziehende Oberfläche verh indert wird. — H ierzu dienen 
heiße inerte  Zerstäubungsgase. Beim Schmelzen m üssen Tempe­
ra tu ren  verm ieden werden, die wesentlich über den Erweichungs­
punkt dieser Stoffe hinausgehen. Die Überzüge sind w ärm e­
beständig, kochfest und korrosionsfest, haften  auf der U nterlage 
weit besser als M etallüberzüge und sind völlig porenfrei. Sie 
eignen sich daher vorzüglich zur Auskleidung chemischer A ppa­
raturen , soweit n icht Säuren in  Frage kommen. D yn am it-A .-G . 
vorm als A lfred N obel & Co., Troisdorf. (Erfinder: Dr. 
F. S c h m id t ,  Troisdorf.) (D. R. P. 720731, Kl. 75c, Gr. 3, vom
12. 8 . 1939, ausg. 14. 5. 1942.) Rr.

B. Meß-, Prüf- und Kontrollinstrumente (s. a. Kl. D I)
M ikrophotom eter zum raschen Ausmessen von L inien­

paaren, insbes. Spektrallinienpaaren, auf photographischen P latten  
oder Filmen, gek. durch einen zwischen zwei festen, beliebig ein­
stellbaren Anschlägen verschiebbaren P latten tisch  und  durch 
M ittel, um  den Tisch in seinen beiden, m itte ls der Anschläge ein­
stellbaren Grenzstellungen durch m a g n e t is c h e  K r ä f t e  fes t­
zuhalten. — Dies geschieht durch D auerm agnete, wobei vor­
gesorgt is t, daß sich M agnet und Polschuhe n icht berühren. Durch 
diese A nordnung wird ein N achjustieren bei jeder Endstellung 
und dam it verbundener Z eitverlust verm ieden; sie arbe ite t zuver­
lässig und is t  außerdem  sehr billig.’ 3 weitere Anspr. u. Zeichn. 
F a. C arlZ eiss , Jena. (Erfinder: Dr. G. H a n s e n ,  Jena.) (D. R. P. 
71 8485, Kl. 42h, Gr. 1'701, vom 16. 9, 1938, ausg. 13. 3. 1942.) Rr.

M essu n g  der elek trischen  L eitfähigkeit von F lü ss ig ­
keiten . E inrichtung zur —, insbes. zur Salzgehaltsbestimm ung, 
u n te r Berücksichtigung der T em peratur der Flüssigkeit, wobei 
der als W iderstand wirkende E lek tro ly t m it einem von der Tem ­
pera tu r des E lektro ly ten  beeinflußten W iderstandstherm om eter 
durch zusätzliche Schaltelem ente zusam m engeschaltet ist, dad. 
gek., daß ein Meßkreis den-E lektrolyten und ein w eiterer Meßkreis 
einen tem peraturem pfindlichen W iderstand en thält und daß die 
aus den beiden Meßkreisen abgeleiteten Meßströme auf eine 
Q uotientenm eßanordnung einwirken und der Tem peraturm eßkreis 
d era rt ausgebildet is t, daß der M eßstrom dieses Kreises für die 
T em peratur gleich Null w ird, bei der sich die Näherungsgeraden 
der Teitfähigkeits- oder W iderstandstem peratürkurven schneiden.

—■ Ein D ifferential-G alvanom eter erübrig t sich hierbei. 3 weitere 
Anspr. u. Zeichn. S iem en s & H alske A .-G ., Berlin-Siemens, 
stad t. (Erfinder: F. L ie n e w e g , Berlin-Siem ensstadt.) (D. R. P- 
721365, Kl. 21e, Gr. 2901, vom 2. 7. 1936, ausg. 5. 6 . 1942.) Rr.

C. Laboratoriumsgeräte und -bedarf
Spritzvorrichtung m it D üse und Q uetsch versch lu ß  für 

den L aboratorium sgeb rauch1), gek. durch eine das E nde des 
Zuführungsschlauches umgebende und  in einer Düse endende, als 
Handhabe dienende Hülse, die gleichzeitig den von außen zu be­
dienenden Quetschbügel träg t. — Die E inrich tung  eignet sich 
z. B. besonders dort, wo jeder verlorengehende Tropfen einen Ver­
lust vorstellt, wie es z. B. beim A rbeiten m it radioak tiven  Stoffen 
der Fall ist. 3 w eitere Anspr. u. Zeichn. A u ergesellsch a ft A .-G ., 
Berlin. (E rfinder: B. M a rx  und Dipl.-Ing. H. F. G o ld , Berlin.) 
(D. R. P. 719851, Kl. 421, Gr. 1301, vom 14. 1. 1939, ausg. 17. 4. 
1942.] Rr.

D. Arbeitsgänge (Spezialapparaturen s. Kl. II bis X X V )
4. Wärmeaustausch, Erhitzen, Kochen

H eizkörper für V erdam pfer. Aus zwischen den E ndkopf­
stücken angeordneten einzelnen gleichen G ußstücken zusam men­
gesetzter —- und  andere W ärm eaustauschapparate, bei dem  durch 
die Ausbildung der einzelnen durch A nker verbundenen Guß­
stücke K anäle für das H eizm edium  un d  die anzuw ärm ende Flüssig­
keit gebildet sind, dad. gek., daß die F lüssigkeitskanäle, die die 
Innenteile jedes Gußstückes bilden, in  parallelen  Zügen vertikal 
verlaufen und  der Heizkanal, der durch das Zusam m enfügen der 
Teile an deren A ußenseite gebildet w ird, den ganzen Heizkörper 
un te r s te te r  U m kehr an den E nden der E inzelgußstücke in  allge­
mein horizontaler R ichtung durchläuft. — V orteile: Es w ird nur 
ein einheitliches Modell für alle H eizelem ente verw endet. Zwischen 
zwei Heizelem enten is t nu r eine D ichtung erforderlich. Die innere 
Reinigung kann ohne Zerlegung des A pparates durch Reinigungs­
luken erfolgen. 2 weitere Anspr. u. Zeichn. A . S tep h an , Dresden- 
Bühlau. (D. R. P. 722 382, Kl. 12a, Gr. 2, vom 8 . 5. 1937 ausg. 
9. 7. 1942.) R r,

5. Konzentrieren, Destillieren, Rektifizieren, 
Kondensieren, Extrahieren

Su b lim ation  e in es S toffes unter V akuum . Verfahren
zur —, bei dem der zu sublim ierende Stoff als Ladung in einem 
Tiegel erh itz t wird und der sublim ierte Dampf an einer über den 
Tiegel augeordneten M etallkappe kondensiert wird, dad. gek daß 
diese M etallkappe die K ondensationsw ärm e in der H auptsache nur 
durch S trahlung nach dem gekühlten O fenm antel abgibt. — Die 
1 em peratur dieser M etallkappe kann dann auf einem  W ert ge­
halten  werden, der zur K ondensation des Dam pfes in  g ro b  k r i ­
s t a l l i n i s c h e r  F o rm  genügt. 6 w eitere Anspr. u. Zeichn P h ilip s  
P aten tverw altu ng G . m . b. H ., Berlin. (E rfinder: Jr. H J.
^ le_e/ , ^ a “ .p y a n E m b d e n ,  Eindhoven, N iederlande.) (D. R. P.

l  5- vom 27• 2- 1940’ P ri°r- G roßbrit. 17. 10.1938, ausg. 13. 2. 1942.) Rr

■) Vgl. diese Ztschr. 15, 69 [1942],
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8. Gas-Behandlung, -Entwicklung, -Absorption, -Reinigung, 
-Kompression, -Verflüssigung

T rocknen  von  G asen . V erfahren zum —, die in einem Gaso­
m eter gespeichert und  do rt feucht geworden sind, m it Hilfe von 
r e g e n e r ie r b a r e n  T r o c k e n m i t t e ln ,  wobei der Gasometer 
durch eine L eitung m it der von der Erzeuger- zur V erbraucher­
stelle führenden L eitung verbunden is t, dad. gek., daß das von der 
Erzeugerstelle kom m ende trockene, überschüssige Gas zum Regene­
rieren des in der V erbindungsleitung zum Gasom eter eingeschalteten 
Trockenm ittels verw endet w ird, das bei der T rocknung des aus dem 
Gasometer gelieferten feuchten  Gases beladen worden is t. — 
Die Folge is t eine seh r gute A usnutzung des Trockenm ittels und 
ein dauernd sehr hoher T rockenheitsgrad des den Trockner ver­
lassenden Gases. Zeichn. G esellsch aft fü r  L inde’s E ism a sch i­
nen A .-G ., H öllriegelskreuth. (E rfinder: Dr.-Ing. H. K a h le ,  
Pullach.) (D. R. P. 699 550, Kl. 12e, Gr. 260, vom 28. 12. 1938^ 
ausg. 21. 2. 1942.) R r

Trocknen von  G asen . V erfahren zum —, die in einem Gaso­
meter gespeichert und d o rt feucht geworden sind, m it Hilfe von 
regenerierbaren T rockenm itteln , wobei der Gasometer durch eine 
Leitung mit der von der Erzeuger- zur V erbraucherstelle führenden 
Leitung verbunden is t nach P a ten t 699550*), dad. gek., daß durch 
das in die Verbindungsleitung zum Gasometer eingeschaltete 
Trockenmittel in der R ichtung zum G asom eter m ehr Gas geführt 
wird als in der R ichtung vom G asom eter her zurückström t, wobei 
das überschüssige Gas zwischen dem Trockner und dem Gasometer 
abgeführt wird. — D adurch e rübrig t sich eine besondere Regene­
ration nach Verlauf längerer Zeit. G esellschaft für Linde's E is­
m aschinen A .-G ., H öllriegelskreuth. (E rfinder: Dr.-Ing.
H. K a h le , Pullach.) (D. R. P. 712895, Kl. 12e, Gr. 260, vom
29. 1,0- 1939, ausg. 10. 4. 1942.) Rr.

Fliehkraftnaßabscheider zum E ntstauben  von Luft und 
anderen Gasen, dem ein Naßgebläse vorgeschaltet ist, dad. gek., 
daß in der Mitte eines Gehäuses ein senkrecht stehendes, sich nur 
über einen Teil der Höhe erstreckendes Abzugsrohr von im Quer­
schnitt etwa dreieckförmigen, an ihrem  kreisförmigen Umfang 
geschlitzten Entstaubungskanälen umgeben is t und  die E n ts tau ­
bungskanäle einerseits m it einem tangen tia l angeordneten, die 
Gehäusewand durchdringenden E in tritts roh r, andererseits m it dem 
Abzugsrohr verbunden sind, über dem senkrecht stehende zylin­
drische, längs ihrer Mantellinie aufgeschnittene und  an den oberen 
Enden m it einer Brauseeinrichtung versehene R ohre angebracht 
sind. — Die bekannten N aßabscheider benötigen eine viel zu große 
Wassermenge und besitzen so große Abmessungen, daß ihre U n ter­
bringung bei Großanlagen Schwierigkeiten bereitet. W eiterer 
Anspr. u. Zeichn. K löckner-H um boldt-D eutz A .-G ., Köln. 
(Erfinder: A. S c h e ip e r , Köln-Deutz.) (D. R. P. 718949, Kl. 12e, 
Gr. 201, vom 29. 7. 1937, ausg. 25. 3. 1942.) Rr.

F lü ssigkeitssch leu der für G asw äsch er oder -k ü h ler ,
bestehend aus gruppenweise-an einer stehenden um laufenden Welle 
im Abstand übereinander angeordneten , w aagerecht liegenden 
Ringscheiben oder -tellern, denen die auszuschleudernde Flüssig­
keit von oben her in der Nähe der Welle durch m it den R ing­
scheiben umlaufende und von L eitorganen gebildete K anäle zu­
geführt wird, dad. gek., daß die L eitorgane aus m ehreren Gruppen 
von senkrechten, etagenw eise in der Länge abgestuften und nur 
nach dem zugehörigen Scheibenzwischenraum  zu offenen, sonst 
aber in der W andung geschlossenen Einzelkam m ern bestehen, die 
in fortlaufender Reihe kranzartig  die Welle umgeben. •—■ Dadurch 
wird eine durchaus gleichmäßige V erteilung der F lüssigkeit über 
den Gesamtverlauf des Schleuderkörpers gew ährleistet, ohne daß, 
wie dies bei der bekannten  V erwendung von engen R ohrquer­
schnitten der Fall is t, V erstopfungsgefahr besteh t. Zeichn. M e ta ll­
gesellschaft A .-G ., F ran k fu rt a. M. (E rfinder: J. R. G ie s , F ran k ­
furt a. M.) (D. R. P. 721433, Kl. 12e, Gr. 201, vom 1. 5. 1940, 
ausg. 5. 6. 1942.) Är.

19. Chemisch-technische Reaktionen und Verschiedenes
S ch au m zerstörer  nach P a ten t 718 801, dad. gek., daß die 

äußere Stirnfläche der Schaufeln der Schleuder- bzw. kreiselrad­
artigen V orrichtung bis d ich t an die Seitenw and des Gehäuses 
heranreicht und  an le tz te re r ein oder m ehrere A blaufstutzen für 
die abgeschiedene Flüssigkeit angeordnet sind. —■ D adurch wird 
erreicht, daß die ausgeschiedene F lüssigkeit in der voll erfaßten  
Menge e rs t dann aus dem Schaum zerstörer au stre ten  kann, wenn 
sich eine genügende Menge davon in  dem Laufrad angesam m elt 
hat. Es b ilde t sich ein G leichgewichtszustand zwischen der in das 
Laufrad ein tretenden  Flüssigkeitsm enge und der zu ih rer Abschleu­
derung  erforderlichen Dicke (F liehkraftdruck) des um laufenden 
Flüssigkeitsringes aus. In  diesem h a t der L uftan te il Gelegenheit, 
sich abzusondern und nach dem G asaustrittss tu tzen  hin zu e n t­
weichen. W eiterer Anspr. u. Zeichn. W . V ogelbusch , W ien. 
(D. R. P. 721718, Kl. 6 a, Gr. 18, vom 17. 8 . 1940, ausg. 
20. 6 . 1942.) R r■

*) Vgl. vorstehendes Patent.
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S ch w im m au fbereitu ng von  M ineralien . V erfahren zur — 
und sonstigen Stoffen u n te r Zuführung von L uft oder anderen 
Gasen in  die T rübe von un ten  her und Verwendung von m echani­
schen R ührvorrichtungen, dad. gek., daß die L uft oberhalb der 
T rübe abgesaugt wird, so daß die Luftbläschen in der Trübe aus 
ihren durch die Schleuderwirkung der R ührvorrichtung bedingten 
Bahnen abgelenkt werden und beschleunigt nach oben steigen, 
wobei sie die Bahnen der nach außen geschleuderten Festteile 
ständig  schneiden. — Durch diese Ablenkung der Luftbläschen 
wird die W ahrscheinlichkeit wesentlich erhöht, daß Luftteilchen 
und Festteilchen Zusam m enkom m en. H ierdurch w ird auch die 
Schwimmwirkung günstiger, und das Erzausbringen geht schneller 
vonstatten . D eutsche G old- und S ilb er-S ch eid ean sta lt v o r ­
m als R oessler , F rank fu rt a. M. (Erfinder: Dr. A. G ö t te ,  F rank ­
fu rt a. M.) (D. R. P. 722031, Kl. lc ,  Gr. 701, vom 24. 6 . 1937, 
ausg. 27. 6 . 1942.) Rr.
II. Gewerbehygiene, Rettungswesen,
Schutz- und Sicherheitsvorrichtungen

L uftschaum erzeuger für F euerlöschzw ecke m it m ehreren 
gleichachsig gegen das vordere Ende des Schaumerzeugers ge­
rich teten  S trahldüsen zur Zuführung der u n te r Druck stehenden 
Schaum bestandteile, dad. gek., 1. daß die Strahldüsen als gleich­
achsig gegeneinandergerichtete Flachdüsen ausgebildet sind; 
2., daß in der Ström ungsrichtung h in ter der Flachachse, durch 
welche zweckmäßig die Flüssigkeit e in tritt, ein S tro m lin ie n -  und 
messerförmiger Körper angeordnet ist, der den Flüssigkeitsstrahl 
gegen den P reß luftstrah l ablenkt. — Das Druckgefälle bei dem 
Mischvorgang is t verhältnism äßig gering, und Stauungen werden 
verm ieden. W eiterer Anspr. Concordia E lek tr iz itä ts-A .-G ., 
D ortm und. (Erfinder: E. G ö h re , D o r tm u n d .)  (D. R. P. 718443, 
Kl. 61a, Gr. 2102, vom 19. 1. 1939, ausg. 12. 3. 1942.) Rr.
V. Anorganische Industrie

M agnesium oxyd  aus w asserh a ltigen  M agn esiu m ch lorid ­
lösun gen  oder -sch m elzen . V erfahren zur Gewinnung — durch 
therm ische Zersetzung der zerstäubten Ausgangsstoffe, wobei in 
für andere Zwecke bekannter Weise die heiße Lösung oder Schmelze 
in  den Strom  eines hocherhitzten gasförmigen M ittels hinein zer­
s täu b t w ird und  die Zersetzung erfolgt, w ährend sich das zerstäubte 
Gut im H eizm ittel in der Schwebe befindet, dad. gek., daß bei 
Gegenstromführung von zerstäubtem  M agnesiumchlorid und Heiz­
gasen das aus dem langgestreckten R eaktionsraum  ausgetragene 
staubförm ige, chloridhaltige M agnesiumoxyd erneu t in  den Zer­
setzungsraum , und zwar in dessen un teren  Teil oder in  die Aus­
tragvorrichtung, geleitet wird. — D adurch w ird es m it dem heißen 
Oxyd gemischt, das sich un ten  im Turm  ansam m elt, und von ein­
geschlossenem Chlorwasserstoff befreit. Es gelingt so, die ersten 
Anfänge der Rückbildung von M agnesiumchloriden zu beseitigen 
und das gesam te vorgelaufene Magnesiumchlorid in Form eines 
hochwertigen, gleichmäßig chloridfreien Oxyds zu gewinnen, und 
zwar m it einem M indestaufwand an Wärme. M etallgesellsch aft 
A .-G ., Frank fu rt a. M. (Erfinder: K. E b n e r ,  Oberursel, Taunus). 
(D. R. P. 721358, Kl. 12m, Gr. 3, vom 14. 8 . 1935, ausg.
2. 6 . 1942.) Rr.
IX . a) Organische Verbindungen

Substitu ierende C hlorierung von K ohlen w asserstoffen .
V erfahren zur — bei hohen Tem peraturen in A nwesenheit von 
K atalysatoren , dad. gek., daß m an feste K atalysatoren  verw endet, 
die sich im Schwebezustand befinden. —• Man füh rt hierbei die 
gem ischten U m setzungsteilnehm er, von denen einer oder alle vor­
geheizt sein können, durch ein vertikales, nach oben erw eitertes 
Rohr und b ring t in dieses den K atalysator hinein, der dann 
durch den G asstrom im Schweben gehalten wird. D adurch erfolgt 
sofort eine innige Vermischung und  ein w irkungsvoller W ärm e­
austausch zwischen der zuström enden Frischgasmischung und den 
heißeren Umsetzungsgasen, so daß die Frischgasm ischung genügend 
aufgeheizt wird. Zeichn. I. G. F arbenindustrie A .-G ., F rank ­
fu rt a. M. (E rfinder: Dr. P. H e ro ld ,  Dr. H. G rim m , Leuna, und 
Dipl.-Ing. T. S e x a u e r ,  Dürrenberg, Kr. M erseburg.)$ (D. R. P. 
720079, Kl. 12o, Gr. 201, vom 18. 2. 1938, ausg. 23. 4. 1942.) Rr.

H arnstoff aus G asw asser . V erfahren zur H erstellung von 
—, dad. gek., daß m an Ammoniakschwachwasser unvollständig, 
vorzugsweise bei T em peraturen von etw a 70—90°, en tsäuert und 
zu A m m oniakstarkw asser verdichtet, dieses, entsprechend seinem 
wechselnden G ehalt an Kohlensäure und Ammoniak, bei etw a 
10—30 a tü  einer D ruckdestillation zwecks Bildung von Ammonium- 
carbam at in nachgeschalteten K ühlern unterw irft, wobei in  dem 
S tarkw asserabtreiber m it Ammoniaküberschuß, bezogen auf 
A m m onium carbam at, gearbeite t wird, das gebildete C arbam at im 
A utoklaven in  bekannter Weise in  H arnstoff überführt, die e r­
haltene H arnstofflösung m it W asser verdünnt, kocht, fü trie r t und 
zur Beseitigung le tz te r V erunreinigungen in bekannter Weise m it 
O xydationsm itteln  behandelt. — Das Ablaufwasser des S tark ­
w asserabtreibers w ird dem Sch wach w asserabtreiber wieder zu­
geleitet, wo es von seinem R estgehalt an verw ertbaren Gasen be­
fre it w ird. — 4 weitere Anspr. u. Zeichn. G utehoffnungshütte  
O berhausen A .-G ., Oberhausen, Rheinl. (E rfinder: Dr.-Ing. 
Dr. phil. C. K o e p p e l ,  Oberhausen-Osterfeld.) (D. R. P. 720315, 
Kl. 12o, Gr. 1703, vom 1. 2. 1038, ausg. 1. 5. 1942.) Rr.
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Die V erein igung „S u lfitab lauge“ , in der alle nach dem 
Sulfitverfahren arbeitenden Zellstoffunternehm en zusammen- 
geschlossen sind, wurde gegründet, um im Gegensatz zu der 
,, Studiengesellschaft für die Verwertung von Sulfitablauge“ , 
die neue Verfahren zur V erwertung ausarbeitet, Erzeugung und 
Absatz der Sulfitablauge u n te r w irtschaftlichen Gesichtspunkten 
zu regeln. Es werden 90 % des in D eutschland hergestellten 
Zellstoffs nach dem Sulfitverfahren erzeugt; je Tonne Zellstoff 
fallen rd. 10 m 8 Ablauge an. (4352)

Die P an k reas-V erw ertu n gs-G . m . b. H . wurde von den 
deutschen Insulinfabriken gegründet; sie soll in Lettland, Litauen 
und Estland, später auch in der Ukraine, auf den Schlachthöfen 
die Pankreasdrüsen aufkaufen und den Insulinfabriken zuleiten.

(4380)
Zur E rzeugung von synthetisch em  T reibstoff in F rank­

reich. Die kürzlich von einer Studiengruppe für synthetische 
Treibstoffe un ter staatlicher Mithilfe gegründete Soc. Central 
d ’H ydrogénation e t de Synthèse will im Becken von Fuveau 
eine Braunkohlenhydrieranlage errichten, die in spätestens 3 Jahren 
fertig sein und nach dem Fischer-Tropsch-Verfahrtn arbeiten soll.
— Die Torferzeugung1), die 1938 15000 t  betrug, wird für
1942 auf 200000—300000 t  geschätzt. (4376)

Zur H erstellung feuchtigkeitsundu rch lässiger D ach­
z iegel und M auersteine aus M oler in D änem ark wurde von 
D irektor Skougaard ein Verfahren entwickelt, wobei dem Ton 
Zement und  bestim m te Chemikalien zugesetzt werden. Die 
Steine sollen sich durch geringes spez. Gewicht und Isolierfähigkeit 
auszeichnen und eine Ersparnis von bis zu 30% Heizmaterial 
für W ohnungen ermöglichen. Die neugegründete Dansk Moler 
Industri h a t den Betrieb der Faerker Moler Co. übernommen, 
die bisher nur poröse Molerziegel herstellte, erbaut auf F u r eine 
neue Anlage und will ab H erbst die Produktion nach dem neuen 
Verfahren beginnen, zunächst jährlich aus 50000—60000 t Moler 
10 Mio. Mauersteine und je 0,5 Mio. Dachziegel und poröse Steine 
herstellen, später mehr. Später sollen auch Standard-Molerblocks 
hergestellt werden, m ittels derer auch Nichthandw erker in  kurzer 
Zeit Bungalows errichten können. Die Bindung der Molerblocks 
soll außerordentlich wenig Zement erfordern. (4310)

Zur E rw eiterung der G um m ierzeugung der S ü d ­
afrikanischen U nion  soll der in  den Urwäldern von N atal und 
Portugiesisch-Afrika wild wachsende Landolphia-W einstock, der 
L atex guter Q ualität en thalten  soll, angebaut werden. (4364)

')  Vgl. diese Ztschr. 14, 152, 332J 1941]; 15, 28, 71, 83, 127t 1942].

INSTITUTE, 
VEREINE UND  FACHVERANSTALTUNGEN

A rb e its r in g  Z em en t in  de r F a c h g r . B a u w e se n  des 
N S B D T  B e z ir k  B e r l in - T h ü r in g e n  und 
A rb e itsg ru p p e  Bausto ff-  u . S il ic a tch e m ie  des V D C h  
T agung 29. Oktober 1942, 9.30 und 15 U hr
in der T. H. Berlin, H örsaal 63 H.-G.

Direktor Dr.-Ing. C. P rüssing , Hemmoor: Wirtschaft und Forschung in der Zement­
industrie. — Architekt H aug , Heidelberg: Zeitgemäße Herstellung von Fertigbetonbau­
eilen. — Prof. Dr. R . G rün, Düsseldorf: Abteufen von Oefrierschächten im Betonmantel. — 
Dr. G. H aeg erm an n , Berlin-Karlshorst: Wasser einspar ende Zusatzstoffe für Mörtel und 
Beton. -—Prof. Dr. W . E itel, Berlin-Dahlem: Elektronenmikroskopische Zementforschung.— 
Prof. Dr. K . E ndeli, Berlin: Beeinflussung des Flüssigkeitsgrades des Klinkerglases im 
Temperaturbereich von 1300—1400° durch Flußmittel. — Dipl.-Ing. Graf Czornin, Küders- 
dorf bei Berlin: Optische quantitative Zementanalyse. — Dr. F . 0111©, Düsseldorf: Er­
kennung der Klinkerbestandteile im durch- und auffallenden Licht. (7003)

A u ß e n in s t itu t  de r T e ch n . H o ch sch u le  B e r l in  
in  G em e in sch a ft
m it  d em  B e r l in e r  B e z irk s v e re in  D eu tsch er In g en ieu re

Zers törungsf reie Werkstoffprüfung
3. 11. 1942 B ertho ld , Berlin: Bedeutung und Umfang der zerstörungsfreien Werkstoff­

prüfung in  Deutschland.
10. 11. 1942 W alte r  M üller, Hamburg: Die Röntgenröhren.

E . A . W . M üller, Berlin: Apparate zum Betrieb der Röntgenröhren.
17. 11. 1942 V aupel, Berlin: Verfahrensgrundlagen der Röntgendurchstrahlung.
24. 11. 1942 A nspach , Dessau: Röntgenstrahlung beim Flugzeug- und Motorenbau.

1. 12. 1942 M artin , Berlin: Röntgendurchstrahlung und andere zerstörungsfreie Prüf­
verfahren im Eisenbahnwesen.

8. 12. 1942 K rem er, Berlin: Schutzmaßnahmen bei Anwendung der Röntgendurch- 
Strahlung.

15. 12. 1942 M . W olf, Berlin: Grundlagen und Anwendung der Gamma-Durchttrahlung. 
5. 1. 1943 E . Schm idt, Berlin: Grundlagen und Anwendung des Magnetpulver• 

Verfahrens.
12. 1. 1943 A . T rost, Berlin: Grundlagen und Anwendung des Wirbelstromverfahrens 

und der Widerstandsmessungen.
Beginn pünktlich  18 Uhr im H örsaal 25.

K arten  für die ganze Reihe 9,— RM.; für S tudenten (Ausweis) 
4,50 RM. K arten  für einzelne Vorträge werden nicht ausgegeben.

(7004)

A U S  D E R  C H E M I S C H E N  I N D U S T R I E
_____________________________ U N D  V E R W A N D T E N  G E B I E T E N

Die W e lt-Q uecksilbererzeugung stieg  w ährend des W elt­
krieges besonders in den USA., wo sie 1913 670 t, 1917 1237 t, 
1918 1119 t  betrug ; dam it standen  die USA. an der Spitze der 
W elterzeugung. Nach dem W eltkrieg entfielen 80%  der W elt­
erzeugung auf Ita lien  und Spanien, da die früheren Gruben von 
Idria und K rain an Ita lien  abgetreten wurden. Durch den spa­
nischen Bürgerkrieg tra t Italien  an die erste Stelle. D ort wurden 
1938 (1934) 2302 (441) t  gewonnen, in Spanien 1380 (1096) t. 
Italien streb t eine J ahreserzeugung von 3000 t  an, Spanien 
vorerst 2500 t. Damit wäre in absehbarer Zeit eine W eltproduktion 
von über 6000 t  zu erw arten, d. h. etw a das Doppelte des Durch­
schnitts in den W eltkriegsjahren (1914—1918 durchschnittlich 
jährlich 3884 t). Die H g-Produktion in den USA. stieg ebenfalls 
während des Krieges und betrug  im F iskaljahr 1940/41 61600 
Flaschen gegen 35954 im bisherigen Spitzenjahr 191 7. (5302)

A ltm ateria l in  Frankreich wurde vor dem K rieg wenig 
ausgewertet, so daß sich noch unvorstellbar große Mengen an 
Schrott, Lumpen und Papier im Lande befinden, wie Kriegs­
verw altungsrat Kießner ausführte, der als Fachm ann beim Wirt­
schaftsstab des M ilitärbefehlshabers von Frankreich die Alt­
materialerfassung überwacht. Vor dem Krieg fielen z. B. rd. 
110000 t  Lumpen an, von denen die H älfte exportie rt wurde. 
Diese 50000—65000 t könnten 10—13 % des Rohstoffverbrauchs der 
Textilindustrie decken. An Schrott (hauptsächlich W alzwerk­
schrott) fielen jährlich rd. 3 Mio. t  an, während die Eisen- und 
Stahlproduktion rd. 12 Mio. t  betrug. Der A nteil des Schrott­
einsatzes bei den H ütten - und Stahlwerken betrug also in F rank­
reich nur 25%  gegen 60%  in England und 52%  in den USA. 
Die berufliche Organisation der H ändler war denkbar unvoll­
kommen. Zur besseren Erfassung des A ltm aterials wurde nunm ehr 
als Fachorganisation der S e rv ic e  de la  r é c u p é r a t i o n  e t  de 
l’u t i l i s a t i o n  des d é c h e ts  e t  v ie i l le s  m a t iè r e s  geschaffen 
und in  Fachreferate aufgeteilt. Außerdem werden in  allen De­
partem ents Zweigstellen und bei den Präfekturen A ltm aterial­
stellen errichtet. Die Altm etallsam mlung 1941 erbrachte auf 
dem Gebiet der NE-Metalle rd. 13 000 t, davon rd. 9000 t  Cu- 
Metalle. (5185)

PERSONAL- UND HOCHSCHULW ACHRICHT1H

K rie g sau sze ich n u n g e n : Prof. Dr. K. B ra n d , D irektor des 
Pharmazeutisch-chemischen In s titu ts  der U niversität Marburg 
(Lahn), erh ielt das K riegsverdienstkreuz 2. Kl. — Dr. F o r s t ­
m a n n , Mitglied der Generalverwaltung der Kaiser-W ilhelm -Gesell­
schaft zur Förderung der W issenschaften, Berlin, erh ielt das Kriegs­
verdienstkreuz 2. Kl. — W. H osse-, Wien, studierendes Mitglied 
des VDCh seit 1938, wurde am 25. März m it dem Kampfabzeichen der 
Flakartillerie ausgezeichnet und am 1. A ugust zum Obergefreiten 
ernannt. — Dr.-Ing. K. Th. N e s t le ,  D irektor der S taatl. Chem.- 
techn. Prüfungs- und V ersuchsanstalt an der T. H. K arlsruhe und 
L ehrbeauftragter für Luft- und G asschutztechnik, erhielt am
30. Januar das K riegsverdienstkreuz 2. Kl. und  am 26. Jun i das 
Luftschutzehrenzeichen 2. Stufe. — Dr. W. V ö lk s e n , Assistent 
am Forschungsinstitut für S tärkefabrikation, Berlin, erhielt das 
K riegsverdienstkreuz 2. Kl.

Gefallen: Gerichtsreferendar, stud . ehem. W. D e c k e r ,
Wien, als L eutnan t u. K om panie-Führer einer K radschützen- 
K ompanie, Inhaber des E- K. 2. Kl. und des Panzer-K am pf­
abzeichens, vor kurzem im Osten im A lter von 24 Jahren . — 
Dipl.-Chem. Dr. R. G r ie b e l ,  wiss. A ssistent am Chem. Labora­
torium  der Univ. Leipzig, Mitglied des VDCh, als Unteroffizier am
1. Septem ber in  Afrika im A lter von fas t 29 Jah ren . — Diplom- 
Chemiker H a n s  M e y e r , Osterdeich, M itarbeiter am Chem. Inst, 
der U niversität Göttingen, Schütze in  einer Panzerjäger-Abt., 
ist vor kurzem im 21. Lebensjahr gestorben.

G e b u r ts ta g e : Dr. B. H e r m a n n ,  M itinhaber des Öffentl. 
chem. Laboratorium s A lberti & Hempel, Hamburg,'1 Mitglied des 
VDCh seit^l896, feierte am 1. Oktober seinen 75. (Geburtstag.

E rn a n n t:  Dr.-Ing. habil. K. S te in e r ,  T. H  Prag, zum 
Dozenten für chemische Technologie.

G estorben: Dr. phil. O. W o lfe s , D arm stad t, P rokurist und 
Chemiker der F irm a E. Merck, Mitglied des VDCh se it 1920, am
3. Oktober im 66. Lebensjahr.
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