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Neuere Entwicklungen auf dem Gebiete der Werkstoffe 
für den chemischen Apparatebau
G em einsam e A rbeitstagung der D echem a und der Fachgruppe Apparatebau (W i-G ruppe M aschinenbau) 
anläßlich der 13. H auptversam m lung der D echem a in Frankfurt a .M ., 18.—-20. M ai 1942

1. Meta l l i sche Werkstof fe .
Dr. E . R abald, M annheim : Grundsätzliche Erfahrungen im  

Einsatz von Austauschwerkstoffen.
Es wird kurz über die E inrichtungen der Dechema zur 

Erfassung der Möglichkeiten des E insatzes von A ustauschwerk
stoffen und der sparsam en Verwendung von schwer zu beschaffenden 
Metallen gesprochen. D ann w ird der V ortragsstoff nach folgendem 
Schema abgehandelt: 1. Sparsam e Verwendung von sog. Spar- 
metallen (z. B. E insatz p la ttie rte r  Metalle, Verwendung von Me
tallen m it hoher Lebensdauer usw.). 2. A ustausch von Spar- 
m etallen gegen Metalle, die leich ter zu beschaffen sind  (z. B. E rsatz 
von M onelmetall durch Eisen, von Cu durch Al usw.). 3. A ustausch 
von Metallen gegen N ichtm etalle bzw. N ichtm etalle als T räger der 
hauptsächlichen B eanspruchung, u. zw .: a) Anwendung von an 
organischen W erkstoffen (z. B. Glas an Stelle von verzinntem  Cu), 
b) von organischen W erkstoffen (z. B. H artgew ebe an Stelle von 
Bronze). 4. A ustausch schwer zu beschaffender nichtm etallischer 
Werkstoffe gegen leich ter erhältliche (z. B. F iltersteine an Stelle 
von Baumwollfiltern).

Dr. F. S te in b erg , M etall-Diffusions-Gesellschaft m. b. H., 
Düsseldorf: Oberflächenschutz durch das BDS-Inkrom-Verfahren1).

Dr. O. Jordan , I. G. Farben industrie  A.-G., Ludwigshafen 
a. R h .: Möglichkeiten des Einsatzes von durch lackartige Überzüge 
geschütztem Eisen.

In  den le tz ten  Jah ren  is t  es gelungen, in  stärkerem  Maße zu
nächst solche Lacküberzüge zu verw enden, welche im  Ofen nach
getrocknet w erden müssen, aber m an h a t auch in einigen Fällen 
lufttrocknende Lacke herangezogen. An H and prak tischer Bei
spiele und Lichtbilder w ird der E insatz verschiedener Phenolharze, 
des Chlorkautschuks und  einiger Vinyl- und  Diolefinbindem ittel 
erläu tert. Anschließend werden die durch die Besonderheiten des 
organischen Lackkörpers, durch die begrenzte F ilm stärke des 
Überzuges und durch die notwendige Sorgfalt in  der Vorbehandlung 
des W erkstückes gezogenen Grenzen der Anwendung lackartiger 
Überzüge aufgezeigt.

O. R . H erfurth, Steinhaus G. m. b. H ., Duisburg: Über A u s
tauschmöglichkeiten von Baumwoll- und Wollfaserstoffen in  der Filter
technik.

Im  Augenblick komm en folgende Ausweichswege in Frage: 
a) Zellwolle aller Q ualitäten, b) Pe-Ce-Faser, soweit sie wegen des 
noch geringen Anfalles freigegeben w erden kann, c) in geringer 
Menge die Glasfaser, d) verschiedene Mischgewebe aus Wolle- 
Zellwolle, Baumwolle-Zellwolle, Reißwolle und -Baumwolle-Zell- 
wolle usw., e) Drahtgew ebe bestim m ter S truk tu r, besonders aus 
S tah ld rah t2), f) F ilte rp la tten  aus Keram ik, Kohlenstoff, K unst
stoffen, soweit die F ilte rapp ara tu r es zuläßt. Diese Punkte werden 
eingehender besprochen und durch Beispiele erhärte t. E in be
sonderes G ebiet nehm en dann noch die im prägnierten  Gewebe aller 
Q ualitäten  ein, da h ierm it ebenfalls eine große E insparung an aus
ländischer T extilfaser erre ich t wird. ,

Dr. R ädeker, D eutsche Röhrenw erke A.-G., W erk Thyssen, 
Mülheim (R u h r): Neuerungen au f dem Gebiete der Plattierung.

Die A rbeitsgebiete, auf denen die m it N ichteisenm etallen und 
legierten Stählen p la ttie rten  Bleche Anwendung finden, werden 
laufend erw eitert. So is t  m an m it Erfolg dazu übergegangen, ein- 
und  doppelseitig p la ttie rte  Zwischenböden für W ärm eaustauscher 
zu verwenden. Z uerst benutzte m an verhältn ism äßig  dicke P la ttie 
rungsauflagen von 6 mm. D urch system atische Versuche konnte 
m an m it der Plattierungsauflage im m er w eiter zurückgehen. H eute 
sind  Auflagen von 2 mm m it bester Bewährung in  Benutzung. 
H insichtlich der N ietung p la ttie r te r  Bleche für besondere K on
s truk tionen  im  Hoch- und A pparatebau  sind  F o rtsch ritte  gem acht 
worden. Man geh t auch dazu über, W alzen in  der Textil- und 
Papierfabrikation  aus p la ttie rten  Blechen herzustellen. Auch in der 
H erstellung p la ttie rte r  R ohre werden F o rtsch ritte  erzielt.

Dipl.-Ing. F . R ubensdörffer, Bergische S tah lindustrie , Rem 
scheid : E insparung von Legierungsmetallen an warmfesten, hitze
beständigen und säurefesten Gußlegierungen für die chemische Industrie.

*) Vgl. hierzu die Umschau-Notiz: Korrosionsschutz durch Ohrom-Diffusionszonen, diese 
Ztschr. 14, 199 [1941].

2) Vgl. hierzu die Umschau-Notiz: Metallgewebetücher zum Filtern, diese Ztschr. 15, 
76 [1942].

Auf dem Gebiete des w arm festen Stahlgusses kann auf da 
Legierungselem ent Molybdän verzich tet und dieses durch V anadin 
erse tz t werden. Bei den hochhitzebeständigen Chrom-Gußlegie
rungen werden W erkstoffe m it niedrigem  Chrom-Gehalt, dafür aber 
erhöhtem  Silicium-Gehalt, insbes. für R ührzähne, vorgeschlagen. 
Die gebräuchlichsten W erkstoffe aus der K lasseneinteilung der 
A nordnung 53- werden aufgezeigt. Insbes. bei den korrosions
beständigen Stählen m uß eine richtige M aterialausw ahl getroffen 
werden. Es muß im Pum pen- und A rm aturenbau w eitgehend auf 
Siliciumguß zurückgegriffen werden. N ur für die äußersten  Be
darfsfälle kommen Chrom- und Chrom-Nickel-Legierungen in Be
trach t. E ine Zusam m enstellung von einigen wichtigen K orrosions
m itte ln  und die hierfür zu verw endenden W erkstoffe gibt wichtige 
Hinweise über den E insatz der Chrom- und  Chrom-Nickel-Guß
legierungen in der chemischen Industrie .

Dr. K. W . F röhlich , D eutsche Gold- u. Silberscheideanstalt, 
H anau a. M. : Sinnvolle Verwendung von Edelmetallen in  der chemi
schen Technik.

Die Edelm etalle sind infolge ih rer K ostspieligkeit von jeher 
Gegenstand besonderer Überlegungen hinsichtlich zweckmäßigster 
Ausnutzung und sparsam ster Verwendung in der Technik gewesen. 
A ndererseits h a t der Begriff der K ostspieligkeit vielfach zu über
triebener Scheu vor der praktischen Verwendung von Edelm etallen 
geführt. Auf Grund ih rer spezifischen und  vielfach einzigartigen, 
besonders chemischen oder sonstigen Eigenschaften können die 
Edelm etalle in der chemischen Technik einen durchaus b re iteren  
A nwendungsbereich u n te r E rsparung w ertvollster anderer R oh
stoffe finden, wenn diese E igenschaften rich tig  erkann t und aus
gew ertet sind. Es w ird über neue und bisher unveröffentlichte 
Untersuchungsergebnisse betr. mechanische und  chemische E igen
schaften edelm etallischer W erkstoffe berichtet. Insbes. w ird die 
zielbewußte Beeinflussung solcher E igenschaften durch legierungs
technische M aßnahmen an einigen Beispielen e r lä u te r t3’ 7). Ferner 
wird über den neuesten S tand der Technik des P la ttie rens unedler 
W erkstoffe m it P latin  oder Silber und sonstige konstruk tive E in 
sparungsm öglichkeiten im  A pparatebau berichtet.

Dipl.-Ing. K. Frank, I. G. F arben industrie  A.-G., H öchst 
a. M.: Die Anwendung von 65- bis 70°/oigen Ferrosiliciumplatten als 
Säureschutz im  chemischen Apparatebau*).

Dr.-Ing. K. B ayer, Zinkberatungsstelle G. m. b. H ., Berlin: 
Über die Einsatzmöglichkeiten von Z ink  als Werkstoff  für Hilfsgeräte, 
der chemischen Technik5).

Als Baustoffe für chemische A pparate kom m en Zink und 
Zink-Legierungen infolge ih re r m angelnden B eständigkeit gegen 
stärkere  chemische B eanspruchungen (Säuren, Alkalien, W asser
dampf) i. allg. n ich t in B etracht. Dagegen können sie bei schwäche
ren  B eanspruchungen verw endet werden, zumal, wenn m an u. U. 
auftretenden Angriff durch geeignete O berflächenbehandlung u n te r
b indet. G rundsätzlich w ird m an daher die W erkstoffe auf Zink- 
Basis bei H ilfsgeräten der chemischen Technik finden, z. B. bei 
gas-, wasser-, tre ibstofführenden A rm aturen, bei K ühlschlangen, 
in denen Öl oder W asser gefördert w ird, u. ä. Lager und Schnecken
räder aus Zink-Legierungen w erden in M aschinenanlagen eingebaut, 
sofern norm ale Belastung und stoßfreie Beanspruchung vorliegen. 
Bei elektrischen Anlagen werden Zink-Legierungen in der In 
stalla tion  (als L eiter, Strom schienen usw.) verw endet.

2.  Nichtmeta l l i sche  W e rk s t o f fe .
Dr. W . K rannich, I. G. F arben industrie  A.-G., Ludwigshafen 

a. Rh. : Grenzen des Einsatzes von Vinidur und Oppanol im  A p p a 
ratebau und Bauwesen*).

Polyvinylchlorid in seiner ha rten  Form  (Vinidur) sowie Poly- 
isobutylen (Oppanol) sind in  den le tz ten  Jah ren  zu unentbehrlichen 
W erkstoffen für den A pparatebauer geworden. Da der Chemiker 
die chemischen E igenschaften der K unststo ffe  häufig überschätzt 
und der A pparatebauer ih re  Festigkeitseigenschaften zum eist zu

s) Vgl. hierzu Fröhlich, „Immunisierung yon Platin-Geräten gegen Phosphor-Schädigun
gen“, diese Ztschr. 13, 43 [1940].

l) Ausführlich veröffentlicht ebenda 15, 235 [1942],
5) Vgl. hierzu auch Bayer, „Der Einsatz Ton Zink und Zink-Legierungen unter bes.

Berücksichtigung der Korrosion“, diese Ztschr. 13, 384 [1940].
") Vgl. Krannich, „Korrosionsschutz yon Behältern und Rohrleitungen unter Verwendung 

yon Thermoplasten“ , diese Ztschr. 13, 233 [1940]. D ort auch umfangreiche Tabelle 
über die Beständigkeit yon Folien.
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unterschätzen pflegt, wird der Versuch gemacht, die Grenzen der 
Einsatzm öglichkeit von Vinidur und Oppanol aufzuzeigen. Diese 
Grenzen werden bestim m t durch das chemische und therm ische 
V erhalten sowie durch die Festigkeitseigenschaften der neuen 
Werkstoffe. Die Unterschiede zwischen den therm oplastischen 
K unststoffen und den Metallen werden aufgezeigt und neuere 
Einsatzbeispiele auf dem Gebiet des Apparatebaues, der R ohrver
legung und  der Auskleidung an H and von L ichtbildern vorgeführt. 
Auch auf neuere E rfahrungen m it Oppanol im Bauwesen (G rund
wasser-Dichtungen usw.) w ird kurz eingegangen.

Dr.-Ing. H. P oetter, Mako Maschinen Co., E rfu r t: Holz als 
Werkstoff im  chemischen Apparatebau1).

Die Verwendung des Holzes im  A pparatebau se tz t se lbst
verständlich eine genaue K enntnis des Holzes selbst und seines 
Verhaltens gegenüber chemischen Agentien voraus. Nach ein
gehendem Studium  dieser Fragen und nach umfangreichen Ver
suchen werden heute für die chemische Industrie  A pparate größerer 
und größter Abmessungen aus Holz hergestellt. Hölzerne Vor
kocher und Entw ässerungskästen in der Sprengstoffindustrie, Beiz
bäder, Rührw erksbehälter, Aufschließkessel, Neutrattsationsgefäße, 
N utschen (auch Vakuumnutschen), offene Verdampfer, H olzrohr
leitungen (auch Druckleitungen), H olzventilatoren usw. haben sich 
außerordentlich bewährt, und die Ergebnisse der letzten  2 Jahre 
dürften alle Erw artungen übertroffen haben. Die geringere H a lt
barkeit wird durch den niedrigeren Anschaffungspreis, verbunden 
m it den sich aus der Verwendung von Holz ergebenden nicht u n 
wesentlichen Vorteilen etw a ausgeglichen. Die Auffassung, daß 
für die H erstellung von A pparaten aus Holz für die chemische 
Industrie unbedingt Pitchpine verw endet werden müsse, wird 
durch die Praxis widerlegt. Verlangt wird lediglich ein harz
reiches, sog. speckiges, auf magerem Boden langsam gewachsenes 
Holz. So sind z. B. die Erfahrungen m it aus deutscher Lärche an 
gefertigten A pparaten überraschend gut. Sie berechtigen zu der 
Überzeugung, daß der A pparatebau hier einen Weg beschritten 
hat, der der deutschen Sparstoffwirtschaft neue außerordentlich 
vorteilhafte Ziele zeigt.

Dr. G. Schott, Jenaer Glaswerk Schott & Gen., Jena: 
Neuere Entwicklungen und Erfahrungen in  der Anwendung von 
Glas als Werkstoff zu Apparaten und Rohrleitungen für den chemi
schen Betrieb.

Es werden einige Ergebnisse der Entw icklungsarbeit und der 
Erfahrungen eines Glaswerkes erw ähnt und m it den möglichen 
Herstellungsm ethoden in Zusammenhang gebracht.

Im  einzelnen werden beschrieben: 1. Die K u g e l f l a n s c h 
v e rb in d u n g  zu Glasrohrleitungen als besonders werkstoffgerechte 
Verbindungsart, die eine wesentliche Erleichterung der Montage 
und größere Betriebssicherheit der Leitungen bedeutet8). 2. Ein 
neuartiges T - S tü c k ,  das nicht wie bisher durch A neinander
schmelzen von geblasenen und gepreßten Teilen hergestellt wird, 
sondern gepreßt ist. Diese H erstellungsart is t für solche Teile aus 
Sondergläsern sehr ungewöhnlich; sie h a t sich in diesem Fall be
w ährt und füh rt zu erheblicher E rsparnis an Facharbeit. 3. Ein 
neues E c k v e n t i l ,  das aus 2 Preßteilen in einer für die Ergänzung 
von Kugelflanschleitungen besonders geeigneten Ausführung und 
aus einem geblasenen Teil besteht. Bei dem letzteren  sind Kolben, 
Spindel und H andrad zu einem Stück vereint. 4. „ H ä n g e g e f ä ß e “ , 
das sind Glasbehälter bis zu 80 1 In h a lt m it besonderer H alsaus
bildung, die sehr handlich sind und —■ infolge günstiger Form 
gebung (Paraboloid) —■ gute D ruckbeständigkeit aufweisen. 
5. Teile einer G lo c k e n b o d e n k o lo n n e , bei der sich die chemische 
und thermische W iderstandsfähigkeit von Sondergläsern vorte il
haft auswirkt.

Eine kurze Beschreibung der „klassischen“ Glasformver
fahren ■—■ das Ziehen von Röhren, das E inblasen von H ohlglas
gegenständen in Form en, das Pressen —■ soll zum leichteren Ver
ständnis der Möglichkeiten und  Grenzen bei der H erstellung von 
Glasteilen für den chemischen Betrieb beitragen.

Dr.-Ing. W. Schneider, Hescho, Herm sdorf i. T hür.: Neuere 
Entwicklungen und Erfahrungen in  der Anwendung von Porzellan 
als Werkstoff für chemische Apparate9).

Dr.-Ing. K .D ietz, I.G . Farbenindustrie A.-G., F rank fu rt a.M.- 
H öchst: Neue Säuremörtel10).

Im  Säurebau wefden zur H erstellung von Vermauerungen, 
Verfugungen und für Überzüge bzw. Verputze im w esentlichen 
zwei G attungen von säurefesten M örteln verw endet. B ekannt sind 
auf der W asserglasgrundlage die selbsterhärtenden  Säurekitte bzw. 
Säurem örtel „H öchst“, die m it W asserglas, aber auch m it W asser 
angemischt werden. Die Verbesserungen auf diesem Gebiet be
treffen  die H erstellung von säuredichten bzw. flüssigkeitsdichten 
K itten , die u n te r E inhaltung bestim m ter Grenzen in  der Zusamm en
setzung der W assergläser hergestellt werden. Für die Ausmauerung 
von D ruckapparaten is t es dabei besonders wichtig, daß diese 
flüssigkeitsdichten K itte  gleichzeitig ein Quellungsvermögen be-

7) Erscheint demnächst in dieser Ztschr.
■) Vgl. Sieper, „Rohrleitungen aus Glas“ , diese Ztschr. 11, 545 [1938].
b) Siehe die Umschau-Notizen S. 267.

10) Vgl. hierzu auch Heinrich, „Korrosions- u. Säureschutz“ , diese Ztschr. 14, 335 [1941].

sitzen, durch welches die dam it hergestellten Steinausm auerungen 
verspannt und gegenüber dem A pparatem antel u n te r eine be
stim m te Vorspannung gebracht werden. Diese Vorspannung der 
Ausmauerung gegenüber dem- A pparatem antel bew irkt, daß bei 
späterer Ausweitung des A pparatem antels durch Druck und/oder 
durch W ärme die Ausm auerung selbst im m er fest m it dem M antel 
verbunden bleibt und Zugspannungen in  der A usm auerung, die 
R ißbildung zur Folge haben, n ich t au ftre ten  können. Die H er
stellung regelbar quellfähiger, flüssigkeitsdichter Säurek itte  für 
Ausmauerung von D ruckapparaten b ie te t eine weitere S icherheits
m aßnahm e für den Schutz von säurebeanspruchten  D ruckgefäßen.

Die andere Gruppe säurefester M örtel und  K itte  h a t als G rund
lage K unstharze der Phenolaldehydgattung. Diese K ondensations
harze zeigen eine ausgezeichnete chemische und L ösungsm ittel
beständigkeit und eine den praktischen E rfordernissen genügende 
Tem peraturbeständigkeit. Die mechanische Festigkeit is t sehr 
groß, so daß Verfugungen und  Überzüge aus selbsterhärtenden 
Phenolaldehydharzen, die u n te r dem N am en A split bekann t sind, 
allen praktischen Bedürfnissen im  Säurebau genügen; lediglich die 
E lastiz itä t dieser K unstharzm aterialien erschien noch verbesserungs
bedürftig. Durch K om bination der Phenolaldehydharze m it Poly
m erisationskunststoffen war es möglich, selbsterhärtende K itte 
bzw. Mörtel zu erhalten, die in der e rhärte ten  Form  den E lastizitäts
modul von H artgum m i auf weisen. M it diesen M aterialien is t es 
möglich, Überzüge auf festen Bauteilen herzustellen, welche neben 
großer m echanischer Festigkeit genügendes Dehnungsvermögen 
besitzen, um beispielsweise H aarrisse bzw. Schwindrisse im Beton 
zu überbrücken. Diese P rodukte w urden in  ers te r Linie ausge
arbe ite t für die Auskleidung von Ö lbehältern. Sie werden wahr
scheinlich auch im allgemeinen im  Säurebau, insbesondere für die 
A uskleidung von K anälen, eine Rolle spielen.

W ährend die oben erw ähnten flüssigkeitsdichten und regelbar 
quellfähigen K itte  auf W asserglasbasis zur A usm auerung von 
Zellstoffkochern dienen, h a t m an die 'elastischen Phenolaldehyd
kunstharze in der Praxis für die Auskleidung von Ö l-B etontankern 
benutzt. Die Verwendung in  der Praxis zeigen die vorgeführten 
Kurzfilme von je etw a 5 min Dauer.

D irektor W. K lein, A m ag-H ilpert-Pegnitzhütte A.-G., N ürn
berg : Entwicklung von Pumpen und Armaturen aus nichtmetallischen 
Werkstoffen1).

Die ersten  K reiselpum pen aus H a r tp o r z e l l a n  entsprachen 
in der G estaltung nicht den E igenarten  des spröden W erkstoffes, 
w ährend die je tz t herauskom m enden Pum pen vor Bruchgefahr 
besser gesichert sind. Die Erw ärm ung der m it Porzellan v er
kleideten Welle in  der Stopfbüchse w ird verm indert durch eine 
D ruckentlastung, welche auch bei größeren Zulaufhöhen noch 
wirksam ist. Das Laufrad h a t nur 2 K anäle von so großem Q uer
schnitt, daß auch breiige Massen, K lum pen u. dgl. gefördert 
werden können. Absperrorgane aus H artporzellan  w erden wie die 
Freiflußventile m it schräger Spindel gesta lte t, weil diese Form  für 
die H erstellung am einfachsten is t  und vollständigen Ablauf der 
Flüssigkeit beim E ntleeren  der Leitung ermöglicht.

Die Ventile aus Porzellan w erden ebenso wie die Pum pen m it 
Gußgehäuse gekapselt, welche die R ohrkräfte aufnehm en und 
Bruch beim T ransport verhüten.

Bei der Auswahl von K u n s t s to f f e n  für Pum pen und  A rm a
tu ren  is t zu beachten, daß infolge der einseitigen B enetzung der 
W andungen Risse und  Brüche en tstehen  können, wenn der K u n st
stoff durch Flüssigkeitsaufnahm e quillt. Am besten  geeignet sind 
tro tz  der geringeren T em peraturbeständigkeit die therm oplastischen 
PCU-Kunstoffe, welche keine Füllm assen en thalten  und  am 
wenigsten quellen.

S ta tt  des bisher üblichen H erstellungsverfahrens durch 
Schweißen und Kleben von P la tten  und R ohren w ird das S p r i t z 
p r e ß  v e r f  a h r e n  eingeführt, dam it w erden F reiflußventile  sehr 
einfacher Form  erzeugt. Beachtung verd ien t die bisher noch wenig 
für Pum pen und A rm aturen  angew endete V erkleidung durch m ehr
faches A nstreichen und E inbrennen einer K unstharzsch ich t nach 
dem M u n k a lit-V e rfah ren .

Pumpen, Ventile und Schieber, nam entlich großer A bm essun
gen, werden m it G u m m i verkleidet. Die L aufräder der gum m ierten 
Pum pen können als K analräder beiderseits geschlossen ausgeführt 
werden. Die früheren K reiselräder m it Schaufeln m ußten  wegen der 
Gummierung einseitig offen sein und  erforderten  ein sehr geringes 
Spiel zwischen Schaufel und  Gehäusedeckel. Dies füh rte  oft zu 
Zerstörungen der Gummischicht bei W ärm edehnungen und  durch 
kleine feste Teile, K ristalle u. dgl. in der F lüssigkeit. Die K anal
räder laufen m it großen A bständen von den W andungen und 
fördern auch dicke Stoffe, ohne Schaden zu leiden.

3. Kons truk t i ve Er fahrungen zur  Werkstof fe insparung  
bzw.  -Umstel lung .

D irektor Dipl.-Ing. K. S chaefer, Bamag-Meguin A.-G., 
Berlin. Konstruktive Erfahrungen zur Werkstoffeinsparung und 
Werkstof f umstellung.

Durch die erw eiterte Verwendung von p la ttie rtem  M aterial 
kann z. B. bei gußeisernen Schiebern eine bedeutende Gewichts
ersparnis erzielt werden. Ähnliche und  noch größere Gewichts
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einsparungen tre ten  bei p lattiertem  M aterial für D estillations- 
w anaen auf bei gleichzeitiger beträch tlicher V erm inderung' des 
M angelm aterialanteiles. Durch V erm inderung der A ustausch
flächen bei K ühlern  usw. bei Anwendung größerer Geschwindig
keiten werden ebenfalls beträchtliche M aterialersparnisse erreicht. 
Durch genaue Beobachtung von T em peratur- und K orrosions
zonen in  chemischen A pparaten  konnte der E insatz von Mangel
m aterial beträchtlich  herun tergesetz t werden. E in intensiver E r
fahrungsaustausch zwischen B etrieb und  K onstruktionsabteilung 
is t Voraussetzung für die D urchführung erfolgreicher W erkstoff- 
sparmaßnahrmen.

Dipl.-Ing. F . P etrak, B erlin: Werkstoff  Umstellung im  A rm a
turenbau. (Vorgetragen von D ipl.-Ing. S ic k e r t . )

Die A rm aturen-Industrie h a t besonders in  le tz te r Zeit in 
richtiger E rkenntn is der kriegsw irtschaftlichen Erfordernisse ihre 
Anstrengungen hinsichtlich der W erkstoffeinsparung noch erhöht. 
H ierbei w ird besonders darauf geachtet, daß die Q ualitätsanforde
rungen an die einzelne A rm atur n ich t über das hinausgehen, was 
im Kriege unbedingt erforderlich is t. E rfahrungen aus Umstellungen 
vor mehreren Jah ren  w erden ausgew ertet und  verallgem einert. 
Besondere A ufm erksam keit w ird darauf gerichtet, daß durch die 
Umstellung nach Möglichkeit die H erstellungszeit der Erzeugnisse 
sich nicht erhöht. Bei den Groß- und D äm pfarm aturen wird auf 
D ichtungsringe aus Messing im  K eil von A bsperrschiebern in den 
m eisten Fällen verzichtet. Wo C hrom stahl als D ichtungsm aterial 
unerläßlich is t, w ird lediglich eine dünne Schicht auf unlegiertes 
G rundm aterial aufgeschweißt. Spindeln aus Chromstahl werden 
durch solche aus unlegiertem  S tahl m it teilweisem Überzug einer 
H artchrom schicht ausgetauscht. Gewindebuchsen werden nicht 
mehr ganz aus Messing hergestellt, sondern geteilt. Lediglich der 
das Gewinde tragende Teil w ird aus Messing hergestellt.

Bei A rm aturen für die chemische Industrie  bed ien t m an sich 
an Stelle von hochsparstoffhaltigen Ausführungen neuerdings zu
nehm end nichtm etallischer W erkstoffe wie z. B. Porzellan und 
Vinidur. Z entralheizungsarm aturen w erden fas t restlos auf E isen 
umgestellt, nachdem  die erforderlichen Eisengießereien hierfür aus
findig gem acht werden. Bei Feinarm aturen  (M anometern und 
Thermoriietern) w ird eine Reihe von Teilen von Messing auf Stahl 
bzw. Z ink-Legierungen um gestellt. B ourdon-Federn aus Neusilber 
w erden auf S tahlrohrfedern um gestellt. K leinarm aturen für warmes 
W asser w erden n ich t m ehr aus Messing, sondern aus E isen ge
fe rtig t werden. Forschungsarbeiten an Zink-A rm aturen für kaltes 
W asser haben ergeben, daß A rm aturen, die im  Sand- und Kokillen- 
guß-V erfahren aus der Zink-Legierung Z 610 hergestellt werden, 
den gleichen hohen W iderstand gegen Strahlverschleiß des W assers 
aufweisen wie im  Spritz- und  Preßgußverfahren hergestellte Ab- 
sperrorgane. Die Lebensdauer von Z ink-A rm aturen wird ferner e r
höht, wenn unnötig  hohe Fließdrücke (Leitungsdrücke) bei W asser
leitungsanlagen verm ieden werden.

F ü r A rm aturen für die W ein- und O bstsaftherstellung eignet 
sich als A ustauschstoff für hochkupferhaltige Bronzen inkrom ierter 
S tah l bzw. Chromguß. Ink rom ierter S tahl w ird ferner voraus
sichtlich der A ustauschstoff für bisher aus Messing hergestellte 
Flaschenventile von D ruckgasflaschen sein, besonders deshalb, 
weil er ausbrennsicher is t. Die um fassenden E insparungsm aß
nahm en der A rm aturen-Industrie, auf eingehender w issenschaft
licher Forschung aufgebaut, finden in  der sog. Positivliste für 
N E-M etalle und  der sog. V erwendungsliste für Chromstähle ihren 
N iederschlag.

Dipl.-Ing. H. C anzler, D üren: Werkstoffeinsparung durch
Plattierung.

Dipl.-Ing. C. J . H eckm ann , Heckm ann & Langen G. m. b. H., 
B reslau: Material- und Lohnersparnis im  Kolonnenbau.

Glockenböden-V ersteifungen und  -U nterstü tzungen wurden 
bisher beispielsweise ausgeführt u n te r Verwendung von hoch- 
gestelltem  Flacheisen. H ier b ring t die Anwendung von Leicht
profil bei 40% größerer S tab ilitä t eine M aterialersparnis von 45%. 
U nter Zugrundelegung der Jahresproduktion  einer großen Kolon
nenbaufirm a kann  m it dem so ersparten  E isenkontingent schon 
w ieder eine Glockenkolonne 2000 mm Dmr. m it 70 Böden h er
gestellt werden.

Die verschiedensten b isher üblichen A usführungen der 
G lockenstutzen und Glocken erforderten  teilweise ungerecht
fe r tig t hohen M aterialaufw and. Aber auch bei m aterialsparender 
K onstruk tion , wie sie bisher in  Schmiedeeisen ausgeführt wurde, 
is t  zusätzlich noch beachtliche Lohnersparnis möglich bei en t
sprechender konstruk tiver Entw icklung einer geeigneten guß
eisernen Ausführung. Die G ußeisenausführung konnte so durch
gebildet werden, daß n ich t m ehr E isenkontingent benötig t w ird als 
fü r die bisherige schm iedeeiserne A usführung. Dagegen konnten 
bei der neuen A usführung so viel A rbeitskräfte frei gem acht werden, 
daß m it der L ohnersparnis aus der Jah reskapaz itä t an Glocken 
und G lockenstutzen eine w eitere G lockenkolonne von 2000 mm 
Dmr. m it 50 Böden von diesen frei gew ordenen Fach- und  H ilfs
k räften  hergeste llt w erden kann.

Sorgfältige B erücksichtigung der tatsäch lichen  B etriebs
bedingungen bei W andstärkenberechnung von D ruckkolonnen 
is t notw endig, insbes. bei spezifisch leichten Flüssigkeiten. So

können z. B. bei einer Druckkolonne von 3000 mm Dm r., 38 m Höhe 
und 12,5 a tü  B etriebsdruck am K olonnenkopf allein 6% E isen
kontingentgew icht erspart werden, wenn die im  un teren  Teil der 
Kolonne zu berücksichtigende zusätzliche sta tische Druckhöhe 
n ich t m it angenomm ener W asserfüllung, sondern m it angenomm e
ner Flüssigkeitsfüllung bei dem tatsächlich in  Frage kom m enden 
spez. Gewicht von 0,5 zugrunde gelegt wird.

Hinsichtlich D urchsatzleistung is t z. B. eine Glockenkolonne 
von 2000 mm Dmr. m it 400 mm B odenabstand gleichzusetzen 
einer Glockenkolonne von 2500 mm Dmr. und  200 mm Boden
abstand. W enn hier für die tatsächliche Ausführung die Kolonne 
kleineren Durchmessers m it 400 mm B odenabstand bei gleicher 
Bodenzahl gewählt wird, so bedeu te t dies bei Zugrundelegung 
einer Glockenkolonne von 2000 mm Dmr. und 70 Böden eine 
W erkstoffersparnis von 15%. An Lohnaufwand w erden für zu
sätzliche Produktion allein bei einer solchen Kolonne 150 Tag
werke verfügbar.

H a t m an bei gleicher D urchsatzleistung zu wählen zwischen 
einer Glockenkolonne von 4000 mm Dmr. oder 2 Glockenkolonnen 
von 2900 mm Dmr., so würde bei der A ufstellung nur einer Kolonne 
allein an dieser Stelle eine M aterialersparnis von 13% möglich 
sein, ungerechnet die E rsparnis, die noch an R öhren-A pparaten, 
R ohrleitungen usw. möglich ist. Allerdings w ird m an es hier 
m it Rücksicht auf erhöhte B etriebssicherheit doch vorziehen,
2 K olonneneinheiten aufzustellen. E indeutig  liegt der Fall dagegen 
dann, wenn es sich darum  handelt, ob 2 K olonnen von 4000 mm Dmr. 
oder 4 von 2900 mm Drm. zur Aufstellung komm en sollen.. In  
diesem Falle is t unbedingt zugunsten der 2 Kolonnen großen 
Durchmessers zu entscheiden, m it R ücksicht auf die dam it ver
bundene bedeutende W erkstoffersparnis.

V ereinheitlichung in der W ahl der K olonnen-D urchm esser 
und insbes. auch in der W ahl der Glockengrößen b ring t wesentliche 
Produktions- und Leistungssteigerung. Für nahezu säm tliche 
Betriebsbedingungen kann m an ohne w eiteres auskommen m it 
2 Glockengrößen, u. zw. einer Größe von 80 mm Drm. entsprechend 
einem Umfang von 250 mm und einer größeren Glocke von 125 mm 
Drm. m it einem Umfang von 400 mm. Die Kolonnen-D urchm esser 
können entsprechend den Norm-Zahlen gestaffelt werden. Für 
jeden Durchmesser genügen 3 verschiedene Glockenbodenauf
teilungen, u. zw. eine norm ale Rektifizier-Bodenaufteilung für atm o
sphärischen Betrieb, eine w eitere B odenkonstruktion für höchste 
Belastung däm pfeseitig bei Vakuum -K olonnen und eine d ritte  
K onstruktion  für höchste Flüssigkeitsbelastung für Druckkolonnen.

Dipl.-Ing. F. M aas, Sam esreuther & Co., G. m. b. H ., B utz
bach (H essen): Werkstoffersparnis durch Einbauten und Abschirmun
gen bei Destillationskolonnen1'1).

Dr.-Ing. H. Juretzek , R uhrstahl-A .-G ., W itten-A nnen: 
Werkstoff- und Legierungseinsparung durch Verwendung von dünn
wandigem Edelstahlguß.

W erkstoff- und Legierungseinsparungen lassen sich im 
Pumpen-, A rm aturen- und A pparatebau erzielen einm al durch 
Verwendung von Stahlgußgüten m it den geringsten für den vo r
liegenden Zweck unbedingt erforderlichen L egierungsbestandteilen 
und durch Übergang zu sparstoffarm en oder sparstofffreien Le
gierungen. Die C hrom stahlgüten m it 14 und 13% Cr weisen den 
zur Erzielung eines K orrosionsw iderstandes praktisch  geringst
möglichen A nteil an Sparstoffen auf; sie dienen in großem U m 
fange als Austauschstoffe für Bronze. S tahlguß is t den M etall
legierungen an V erschleißw iderstand sowie K avita tionsbeständ ig
keit und  dam it Lebensdauer überlegen. W ichtig is t auch die 
Eigenschaft einer guten Seew asserbeständigkeit.

Chrom stahlguß m it 18% Cr läß t sich in vielen Fällen an Stelle 
hochlegierter W erkstoffe m it 30% Cr oder 18% Cr und  8% Ni 
verwenden. In  den Fällen, wo die K orrosionsbeanspruchungen 
geringer sind, w ird es möglich sein, an Stelle von Chrom stahl m it 
13 und  14% Cr einen sparstoffarm en S tahlguß m it etw a 9% Cr 
und  etw a 2% Si zu verw enden. Die m echanisch-physikalischen 
Eigenschaften dieser Stahlgußgüte übertreffen noch die des S tah l
gusses m it 14% Cr. Wo weniger ein K orrosionsw iderstand als viel
m ehr eine erhöhte Verschleißfestigkeit gefordert is t, müssen spar- 
stofffreie Stahlgußgüten gew ählt werden, die zur E rhöhung des 
V erschleißw iderstandes nu r m it einem  Si-G ehalt von etw a 1,5% 
leg iert sind. Die Gruppe der hochlegierten Chrom stahlgußgüten 
m it 30% Cr darf heute nur in beschränktem  Maße Anwendung 
finden. Es muß auch h ier versucht werden, diese Legierungen gegen 
S tahlgußgüten m it 20% Cr auszutauschen. Die Gruppe der 
austenitischen C hrom -N ickel-Stahlgußgüten vom T yp 18% Cr und 
8% Ni sowie die Legierungen m it 25% Cr und  8% N i können nur 
in Sonderfällen, insbes. bei B eanspruchung durch reduzierende 
Säuren verw endet werden. Als A ustauschstoffe für m anche Zwecke 
komm en auch austenitische und  ferritisch-austenitische Chrom- 
M angan-Stahlgußlegierungen m it 18% Cr, 8% Mn und  16% Mn, 
10% Cr in  Frage. F ür Verwendungsgebiete, bei denen neben 
K orrosionsbeständigkeit hohe V erschleißfestigkeit gefordert wird, 
die in  m anchen Fällen auch in  der W ärm e bei hoher T em peratur 
noch vorhanden sein muß, is t eine Gruppe C r-legierter Gußwerk
stoffe in Gebrauch, deren  Zusam m ensetzung durch einen höheren

n ) Siehe die Umschau-Notiz S. 266.
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C-Gehalt von 1,5—2,7% und Cr-Gehalte zwischen 18 und 28% 
gekennzeichnet sind.

Es werden Versuche durchgeführt, zum Zwecke der Legie
rungseinsparung auch für diese Gruppe den Cr-Gehalt auf 16% 
und weniger zu verm indern. Diese Stahlgußgüten zeichnen sich 
durch gute Laufeigenschaften beim Zusam m enarbeiten m it rost- 
und säurebeständigen W erkstoffen aus.

E ine weitere W erkstoff- und Legierungsersparnis wird bei 
der Anwendung von E delstahlguß durch dünnwandige A usführun
gen der K onstruktionen erreicht. Beispiele aus dem Pumpen- und 
A rm aturenbau zeigen Gegenüberstellungen von dünnwandiger 
und dickwandiger A usführung von Pum penlaufrädern und V entil
gehäusen.

D irektor E. L. H olland-M erten , Deutsche V acuum apparate 
Dreyer, Holland-M erten, Sangerhausen: Werkstoffeinsparung in  der 
Vakuumtechnik'').

Für die W erkstoffeinsparung in der V akuum technik tre ten  in 
erster Linie 3 G esichtspunkte hervor:

1. Durch rein  konstruktive M aßnahmen an den zur Verwen
dung kommenden A pparaten können durch Verbesserungen und 
Vereinfachungen neben wirtschaftlichen oder verfahrensm äßigen 
Vorteilen auch W erkstoffeinsparungen erreicht werden. Das wird 
beispielsweise am Vakuum-Trockenschrank gezeigt, der von seiner 
ursprünglichen Form  m it vakuum stabilem  Gehäuse und lose ein
gesetzten H eizplatten zu einer K onstruktion fortentw ickelt wurde, 
bei der an Stelle von H eizplatten Heizkanäle benutzt werden, 
deren jeder einzelne dadurch vakuum stabil is t, daß die einzelnen 
Kanäle untereinander verankert sind, so daß kein eigentliches 
Vakuumgehäuse m ehr erforderlich ist.

Für Vakuum-Schaufler wird ein neuartiges Heizrohr-System 
gezeigt, das je nach der Apparategröße W erkstoffeinsparungen von 
10—15% bringt.

2. Eine weitere W erkstoffeinsparung kann erreicht werden 
durch konstruktive Maßnahmen, die auf eine Verbesserung der 
Arbeitsbedingungen un ter Vakuum abzielen. Neben der Erhöhung 
der V akuum dichtigkeit der A pparate und der Steigerung der 
Leistungsfähigkeit der Evakuier- und Kondensations-Vorrichtungen 
werden vor allem die H ochvakuum -Vorrichtungen behandelt, die 
eine beträchtliche Abkürzung des sog. Trockenschwanzes e r
möglichen, so daß einem nur geringen Aufwand von W erkstoffen 
hierfür eine erhebliche E insparung bei den Trocknern selbst gegen
übersteht. Schließlich wird noch die Bedeutung behandelt, die der 
zusätzlichen Brüdenbewegung beigemessen werden muß, um die 
Brüdendämpfe als zusätzliches Trockenm ittel auszunutzen.

3. Durch die Vakuum-Anwendung bei bestim m ten Vorgängen 
kann eine W erkstoff-Umstellung möglich gemacht werden, um

Baustoffe anzuweuden, die bei der D urchführung der gleichen Ver
fahren bei atm osphärischem  D ruck versagen w ürden und dort zur 
Verwendung hochw ertiger teu re r W erkstoffe zwingen.

Zum Schluß w ird noch eine neue A ppara te-K onstruk tion  ge
zeigt, bei der das V akuum gehäuse erstm alig  m it Erfolg aus Beton 
hergestellt w orden ist.

Dipl.-Ing. O. D am m er, I.G . Farben industrie  A.-G., Lever
kusen: Ausgewählte Gestaltungsbeispiele von Vinidur-Werkstücken12).

Dipl.-Ing. H. K lant, I. G. F arben industrie  A.-G., Ludwigs
hafen a. R h.: Ventile aus Vinidur13).

Dr. F. P resse l, Deutsche Gold- und  Silberscheideanstalt, 
Rheinfelden (B aden): Erfahrungen m it Kühlschlangen aus dünn
wandigem V inidurrohr14).

D irektor E. W urtz, Wegelin & H übner, Halle a. d. Saale: Kon
struktive Erfahrungen zur Werkstof feinsparung bzw. -Umstellung an  
Spinnmaschinen zur Erzeugung von Zellwolle1B).

Dr. phil. A . Sirot, I. G. F arbenindustrie  A.-G., B itterfeld : Der
Einsatz von thermoplastischen Kunststoffen in  der Nahrungsmittel
industrie.

Vinidur, V inidur MP und Oppanol sind  wegen ihrer Geruch- 
und Geschmackfreiheit, ih rer physiologischen Umschädlichkeit 
und ihrer hervorragenden chemischen B eständigkeit hierzu be
sonders gut geeignet. Ih r Anwendungsbereich is t allerdings wegen 
ihrer therm oplastischen N atu r auf bestim m te Temperaturgebietc 
begrenzt. V inidur w ird in Form  von Folien für die Auskleidung 
von metallischen, Holz- und  B etonbehältern  zur Aufnahme von 
N ahrungsm itteln und Chemikalien verw endet. Sehr dünne Vinidur- 
Folien lassen sich auf Schwarzblech aufkaschieren und daraus 
Konservendosen anfertigen. Aus V inidur-P latten  werden A pparate 
und Meßgeräte hergestellt. V inidur-Rohrleitungen dienen zum 
T ransport flüssiger N ahrungsm ittel und von Reinigungs- und Des
infektionsm itteln. V inidur M P-Rohr wird wegen seiner D urch
sichtigkeit und der dadurch erm öglichten Sauberkeitskontrolle 
hauptsächlich in  Schankanlagen eingesetzt. Oppanol eignet sich 
in Form  von Walzfolien besonders für die Auskleidung chemisch 
beanspruchter B ehälter und zur Isolierung von Fußböden gegen 
aggressive Flüssigkeiten.

Ing. W ippenhohn, I. G. Farbenindustrie A.-G., B itterfeld: 
Planung im  Rohrleitungsbau m it thermoplastischen Kunststoffen1*).
Ja) S. die Umschau-Notiz S. 267. 13) S. die Umschau-Notiz S. 268.
14) S. die Umschau-Notiz S. 268. 15) Zellwolle,Kunstseide, Seide 47, 490 [1942].
lfl) S. die Umschau-Notiz S. 267.

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

W erkstoffersparnisse bei D estilla tion sk o lon n en 1) sind 
möglich durch Steigerung der verstärkenden W irkung der Kolonnen
böden und durch Erhöhung des Durchsatzes für Dampf und Flüssig
keit, indem dadurch die notwendige Bodenzahl einer Kolonne 
sowie überhaupt die A pparaturdim ensionen und -gewichte ver
ringert werden können. Um dies zu erreichen, muß die Flüssigkeits
ström ung auf dem Boden gesteuert werden, u. zw. in dem Sinne, 
daß alle Flüssigkeitsteile sowohl in der Nähe des inneren Ringes

') Nach einem Vortrag von F. Maas auf der Decbema-Hauptvcrsammiung 18.—20. Ma‘ 
1942 in Frankfurt a. M.

Ceschw-Verteilung durch Leitflächen

als auch an der Peripherie sich in  gleicher „W inkelgeschwindig
k e it“ bewegen, den Boden also auch gleichzeitig verlassen. H ierzu 
dienen verstellbare L e i t f l ä c h e n  nach Röcke (Abb. 1). Der tech 
nische F o rtsch ritt geht aus Abb. 2 hervor, welche die Ergebnisse 
eines Versuchs am Äthanol-W asser-Gem isch auf einem Ringboden 
im Vergleich zu der theoretisch  erreichbaren  V erstärkung bei 
absolutem  R ücklaufverhältnis zeigt, u. zw. einm al m it und einmal 
ohne Leitflächen. Für eine in  der Nähe des ausgezeichneten 
Punktes liegende D estillatzusam m ensetzung is t die durch die 
Leitflächen erzielte V erringerung der B o d e n z a h l  deutlich erkenn
bar; die Kolonne b raucht daher nur halb so hoch zu sein wie ohne 
Flüssigkeitssteuerung. B o d e n d u rc h m e sse r  sowie B o d e n a b s ta n d  

dagegen werden entscheidend beeinflußt durch 
E inbau v o n F lü s s ig k e i t s a b s c h e id e r n ,  deren 
W irksam keit an sich ja  bekannt is t. E ine voll
ständige Abscheidung der F lüssigkeit w ird er
reicht bei der A usführung nach Eberhardt 
(Abb. 3), die auf kleine und m ittle r K olonnen
durchm esser beschränkt is t;  bei größeren Bö
den, z. B. 3 und 4 m Dmr., muß eine andere

Abb. 1. Flüssigkeitsführung auf 
einem Glockenboden.

Abb. 2. Einfluß des Strömungsausgleiches auf die Wirkungsweise 
einer Linde-Kolonne. (Äthylalkohol—Wasser bei v =  oo) Abb. 3.

Siebboden m it Flüssigkeitsabscheider.
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Bodenform gew ählt werden 
Abb. 4), bei der aber das 
gleiche Prinzip der Flüssig- 
keitsabscheidung gew ahrt 
bleibt. Von besonderer Be
deutung is t, daß diese B auart 
auch die Verwendung von ke
ramischem W erkstoff erlaubt 
(Abb. 5). D erartige K olonnen 
haben sich in  ¡der Praxis be-

Randauslauf
Schirmglocks

5? N

Tellerboden Dmr. =  1992,5 mm

re its  für die verschiedenartigsten P rodukte bew ährt. Sowohl in 
bezug auf Trennfähigkeit als auch M aterialersparnis läß t sich 
danach der zukünftige K olonnenbau wesentlich w irtschaftlicher 
gestalten. (142)

P ilzg locken  aus H artporzellan  für Glockenböden*)
besitzen durch Form gebung und W erkstoff besondere Vorzüge 
vor anderen B auarten3) ; sie stellen eine w erkstoffgerechte K on
struk tion  dar (Abb. 1). Da die Glocken ohne jegliche V erspannung 

einfach in  den Boden eingehängt werden, tre ten  
bei Montage und Betrieb keinerlei Spannungen 
auf. Der Beschwerungskörper sorgt durch sein 
Gewicht für festen  und zentrischen Sitz der 
Glocke auch bei starken  Flüssigkeitsstößen und 
verh indert gleichzeitig das M itreißen von F lüs
sigkeit; außerdem  sind die ström ungstech
nischen V erhältnisse sehr gut, da der Quer
schn itt keinerlei Verengungen aufweist. Die 
Zu- und Ablauf wehre sind oval ausgebildet; 
alle Glocken werden gleichmäßig von derFlüs- 
sigkeit bestrichen. Glockenböden aus H a rt
porzellan werden in norm aler Fertigung m it 4, 
18 oder 29 Glocken bei 400, 750 oder 1000 mm 
Dmr. hergestellt (Abb. 2). Der A bstand der 

einzelnen Böden b e träg t m indestens 250 mm. Bei E inbau in 
Rektifizierkolonnen is t die B elastbarkeit m indestens so groß wie 
die von Glockenböden aus Metall. Da auch die Finzelabm essungen

Abb. l .

Abb. 2.

ähnlich sind, kann m an die L eistung der Porzellanböden dem 
Belastungsbild entnehm en, das die Versuchsergebnisse an M etall
böden wiedergibt4). (105)

K ühltürm e aus H artporzellan6; bilden ein neues E insatz
gebiet für diesen W erkstoff, der fertigungstechnisch, als A ustausch
stoff und durch seine chemische B eständigkeit sehr große Vorzüge 
besitzt*). Die Türm e werden aus einzelnen K ühlelem enten auf-

=) Nach einem Vortrag von W. Schneider auf der Dechema-Hauptversammlung 18. bis 
20. Mai 1942 in Frankfurt a. M.

*) S. a. E. Kirschbaum, D. H. P. 718507, Kl. 12a, Gr. 5, Tom 31. 1. 41, ausg. 13. 3. 42;
ref. diese Ztschr. 15, 138 [1942).

*) Vgl. hierzu das Diagramm „Zulässige Dampfgeschwindigkeit bei Glockenböden“ in 
dem Aoöatz von Kimchhaum, diese Ztschr. 13, 185 [1940].

*) Nach einem Vortrag von W. Schneider auf der Dechema-Hauptversammlung vom 
18. bis 20. Mai 1942 in Frankfurt a. M. 8. a. Oel u. Kohle 38, 407 [1942].

*) Vgl. a. Wärmeaustauscher aus Hartporzellan bzw. Heschothenn, diese Ztschr. 15, 20 
[1942], und vorstehende Notiz Pilzglocken aus Hartporzellan für Glockenböden.

gebaut, die m it Hilfe eiserner Spannbolzen aufeinandergepreßt 
werden. Die Trom m eln sind nach un ten  kugelig durchgebogen 
und  m it geschliffenen R ändern  und  S tutzen für das K ühlm itte l 
versehen. Der Durchm esser be träg t 520 mm, die Höhe 200 mm, 
die wirksame Fläche rd. 1 m 2; die Q uerschnittsw ahl der S tutzen

rich te t sich nach den jeweiligen 
betrieblichen A nforderungen. 
Die zu kühlenden Flüssigkeiten, 
Gase [.oder') Dämpfe ström en 
durch [die R öhren der E inzel
elem ente, w ährend die R öhren 
von [dem K ühlm ittel um spült 
w erden; irgendwelche D ic h 
tu n g e n  z w is c h e n  d e n  b e i 
d e n  z u m  W ä r m e a u s t a u s c h  
k o m m e n d e n  M e d ie n  e n t -

Abb. 1. Kühlturm, bestehend 
aus Einzelelementen.

Abb. 2. Kondensatorboden mit 
Stopfbüchsen ans Hartporzellan.

Abb. 3. Hartporzellan-Einzelelement für einen Kühlturm.

f a l l e n  b e i d ie s e r  B a u a r t .  Anwendungsbereich bis 100°. Bei 
höheren T em peraturen  werden wegen der größeren Zug- und 
D ruckbeanspruchungen Stopfbüchsen zwischen R ohrboden und 
den h ierin  befestigten R ohren als elastisches Bindeglied ange
brach t; die Pressung der Packung, die möglichst weich sein soll, 
erfolgt durch E inschrauben eines Gewinderinges. M eßergebnisse 
über den W ärm eaustausch an Porzellan sollen dem nächst in  dieser 
Zeitschrift bekanntgegeben werden. (113)

R ohrleitungen  aus V in idur7) finden Verwendung an Stelle 
von devisengebundenen M etallen, hochw ertigen Stählen und 
Gummi sowie im A ustausch gegen Glas-, Porzellan- und  T onrohre, 
wo die Zähigkeit des W erkstoffs, seine leichte V erform barkeit 
in  der W ärm e und das geringere spez. Gewicht (1,38) günstigere 
Ergebnisse zeitigten Tem peraturbereich —10 bis + 5 0  G rad8). R ohre 
aus V inidur w erden in  nahtlos gezogener A usführung in  den 
N ennweiten 3—150 mm in  Fabrikationslängen von 3—4 m ge
liefert (nach D IN  8062); sie s ind in  3 D ruckstufen für 0,5, 2,5 und 6 a tü  
zu beziehen. W enn irgend möglich, sind die genorm ten R ohr
abm essungen zu wählen. Es liegen aber auch schon E rfahrungen 
m it Rohren bis zu 1000 mm Dmr bis 1 atü  vor Diese Rohre 
w erden in  geschw eißter A usführung aus V inidurtafeln angefertigt. 
Zur A neinanderreihung sind besondere R ohrverbiudungen 
entw ickelt worden, u. zw. unlösbare in  Form  von Steck- und 
Schiebemuffen, lösbare in  Form  von Flanschen und  V er
schraubungen. Bei N euanlagen verw endet m an ausschließ
lich Steckmuffen (D IN  8061); Schiebemuffen finden dort 
Verwendung, wo in  eine bereits bestehende R ohrleitung ein 
Abzweigstück od. dgl. eingebaut werden soll. Als D ichtungs
m itte l dienten in  der H auptsache Igelit, fe rner Oppanol, Buna, 
Gummi oder sonstige W eichstoffe; dabei is t  jeweils die 
chemische B eständigkeit zu berücksichtigen. Bei den F lanschen 
sind am gebräuchlichsten lose Flansche m it Bundbüchsen (nach 
D IN  8067). Flanschverbindung sowohl als auch R ohrverschraubung 
können auch für Übergänge von V inidurrohr auf R ohre aus M etall 
oder sonstigen W erkstoffen verw endet w erden; Ü berw urfm utter 
und  Bundbüchse m üssen dann  allerdings aus M etall bestehen  
(nach D IN  2971). V erschraubungen nach D IN  8066 sind v o re rs t 
bis NW  50 lieferbar. D a V inidur etw a die siebenfache lineare 
A usdehnung von E isen hat, sind Dehnungsausgleicher vorzusehen 
und  bei der P lanung hierfür F ixpunkte  festzulegen. V entile 
und  andere schwere E inbauteile m üssen jeweils für sich abgestü tzt 
und  befestig t werden. Die R ohrleitungen se lbst können ohne 
durchlaufende U nterstü tzung  verlegt werden, wenn T em peraturen

') Nach einem Vortrag von Wi-ppenhohn auf der Dechema-Hauptversammlung 18. bis 
20. Mai 1942 in Frankfurt a. M.

*) Über die Beständigkeit von Vinidur vgl. Krannich, diese Ztschr. 13, 233 [1940].
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un ter 40° vor liegen. Zur Befestigung dienen Rohrschellen aus 
Vinidur oder Metall, die je nach Rohrabmessung und B etriebs
tem peratur im A bstand von 0,7—1,5 m angebracht werden; sie 
dürfen nicht fest angezogen werden und müssen den Rohren 
genügende Bewegungsfreiheit lassen. Pendelnde Aufhängung ha t 
sich bew ährt. Bei senkrechten Leitungen werden zum Abfangen 
des Gewichts über der Befestigung Vinidurringe oder Tragstege 
angeschweißt. (100)

K ühlschlangen aus V inidur8) wurden für einen s ta rk  
exotherm  verlaufenden Prozeß entwickelt, bei dem die T em peratur 
+  20° n icht überschreiten durfte. Als Kühlsole diente ges. NaCl- 
Lösung. Die Reaktionsflüssigkeit enthielt große Mengen festen 
Kochsalzes, ferner bis 1 % Chlorwasserstoff, Spuren Chlor und 
10—-20 % akt. Sauerstoff. Dieser Lösung, die ja  ähnlich für scharfe 
Korrosionsprüfungen verw endet wird und die m eisten Edelstahle, 
Zinn usw. sehr rasch angreift, is t Vinidur (wie auch Oppanol)

ein sog. K opfstückventil m it innen liegender Spindel, in Schweiß
konstruktion, Abb. 2 den Aufbau. Die Schweißstellen sind  schwarz 
angelegt; man erkennt die Schweißverbindungen des Gehäuses m it 
dem Ein- und A ustrittsstu tzen  sowie dem Sitz- und  Gewindering 
für den Anschluß des O berteils, welches spanabhebend aus dem 
Vollen gearbeite t wird. Die Spindel träg t den lose aufgehängten 
Kegel, der m it einer weichen D ichtungsplatte ausgerüstet ist. Die 
Nennweiten 15—32 dieser V entile sind für N enndruck 6 gebaut, 
die Nennweiten 40 und 50 für N d 2,5. Die V erbindung erfolgt

Abb. 1. Vinidur-Schrägsitzventil NW 40 Abb. 2. Vinidur-Schrägsitzventil NW 32 
in Schweißkonstruktion. in Schweißkonstruktion, Aufbau.

durchaus gewachsen. Abb. 1 zeigt das K ühlsystem  und die An
ordnung der dreifachen Schlangen, die m ittels hochkantgestellter 
P latten  aus Vinidur festgehalten werden. Um Durchscheuern 
zu vermeiden, werden die einzelnen Rohrwindungen m it den 
Haltebändern verschweißt; jede Schlange kann einzeln heraus
genommen und gereinigt oder ausgebessert werden. Die W and
stärke der Rohre beträg t 1 mm,  der Durchm esser 29 bzw. 
32 mm, die Oberfläche bei etw a 220 m nutzbarer Rohrlänge 
rd. 24 m2. Die W andstärke von l x/2 mm dürfte die un terste  
mechanisch ausreichende Grenze darstellen; sie is t aber erforderlich 
wegen der äußerst geringen W ärm eleitfähigkeit des M aterials, 
die der von Gummi entspricht: 0,00041 kcal/cms°C. Si'e is t dam it 
llOOmal kleiner als bei Al (0,49) und im m er noch 5mal kleiner 
als bei Glas (0,002). Man muß deshalb für möglichst hohe Ge
schwindigkeit des K ühlm ittels sorgen — die Solegeschwindigkeit 
be träg t etwa 0,7 m/s, wobei rd. 5 m3/h durch die Rohre hindurch
gehen — sowie für kräftiges Rühren der Reaktionsflüssigkeit; 
dies geschah durch einen oppanol-geschützten eisernen R ührer 
m it 6 kurzen R ührarm en bei ~ 100  U/min, wodurch jedes Ab
setzen der großen Menge festen Kochsalzes verh indert wurde. 
Erw ünscht is t außerdem  noch möglichst großes Temperaturgefälle 
(dies betrug im vorliegenden Fall rd. 30°: Tem peratur der Kühlsole 
—14° bis —15°, der Reaktionsflüssigkeit +15°, Erw ärm ung 
der Sole um 9°); es gelang so m it dem System  45 000—50 000 
kcal/h abzuführen. Verglichen m it M etallkühlern is t diese 
Leistung gering (man benötigt un ter den gegebenen Bedingungen 
die lOfache Oberfläche von Al-Rohr), in A nbetracht der schlechten 
therm ischen Eigenschaften von Vinidur is t sie aber durchaus 
beachtlich. (104)

Ventile aus V inidur10). Als Folge des zunehm enden E in
satzes von V inidur-Rohrleitungen ergab sich das Bedürfnis nach 
Absperrorganen, die entsprechend leicht sind und ebenfalls devisen
gebundene W erkstoffe zu ersetzen gestatten . Bei den ersten 
K onstruktionen, die noch aus dem Vollen vorwiegend aus Vinidur- 
Blockm aterial hergestellt n u i : n ,  waren das Gewicht und die 
Bearbeitungs- und W erkstoffkosten zu hoch, auch wiesen sie 
ström ungstechnische Mängel auf. Auch bei Verwendung des 
V inidur-Rohres selbst als K onstruktionselem ent waren diese 
Mängel noch nicht ganz überwunden. W esentliche F ortschritte  
wurden e rs t durch Einführung des Schweißens und W arm- 
pressens erzielt. Abb. 1 zeigt ein Schrägsitzventil der Nennweite 40,

®)Nach einem Vortrag von F. Pressel auf der Dechema-Hauptversammlung 18. — 20. Ma* 
194? in Frankfurt a M. 

i°)Nach einem Vortrag von H. Klani auf der Dechema-Hauptversammlung 18.—20. Mai 
1942 in Frankfur’ a. M.

Abb. 3. Vinidur-Schrägsitzventil NW 50. Abb. 4. Aufbau eines Vinidur-Sehräg-
Laternensäulen aus Stahl m it Überzug sitzventils NW 40. Laternensäule aus

aus Vinidurrohr. Stahl m it Überzug aus Vinidurrohr.

F örderorgane m it rotierenden T eilen  aus V in idur11),
wie V entilatoren, Säurepum pen usw., konnten  m it Erfolg gegen 
frühere K onstruk tionen  aus V2A, V4A, Chromguß, Blei und S te in 
zeug ausgetauscht werden und arbeiten  z. T. schon se it Jah ren  zur 
vollsten Zufriedenheit. Ih re r E ntw icklung stan d  anfangs hindernd 
im Wege, daß endgültige Zahlen der dynam ischen W erkstoffprüfung 
nicht Vorlagen; die Bauelem ente w urden deshalb entsprechend 
dim ensioniert und die Verbindungen, wie Schw eißnähte usw., an

I1)Nach einem Vortrag von 0. Dämmer auf der Dechema-Hauptversammlung, 18. bis 
20. Mai 1942 in Frankfurt a. M.
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durch feste oder lose Flansche oder auch durch Einschweißen in 
die K unststoffrohrleitung. Abb. 3 zeigt eine V entilkonstruktion 
m it außen liegender Spindel; das Gehäuse is t aus 8 mm dicken 
P la tten  im warmen Zustand gerundet, wobei der Sitz gleich m it 
angestaucht wurde. Abb. 4 zeigt w ieder die Schweißstellen sowie
E inzelheiten des L a t e r n e n a u f - ___________________ __________
baus; die L aternensäulen sind 
m it V inidurrohr überzogen, 
desgleichen die Spindel, soweit 
sie m it der Flüssigkeit in Be
rührung kom m t. Der beweg
lich aufgehängte Kegel is t aus 
Vinidur. Abb. 5 zeigt ein stopf
büchsenloses Ventil, das eben
falls eine reine Schweißkon
struk tion  darste llt; es is t 
gleichfalls m it hartem  Kegel 
ausgerüstet. Die A bdichtung 
zwischen Ober- und U nterteil 
übernim m t hierbei eine Mem
bran aus flexiblem W erkstoff 
(Igelit weich, Buna), wodurch 
die Frage der S t o p f b ü c h s e ___ ________
gegenstandslos geworden is t. Abb. 5. StopfbUchsloses Vinidur-Ventil 
D a m i t  i s t  d ie  E n t w i c k l u n g  NW 50 (Membran-Ventil),
der Vinidur-Ventile aber noch
nich t als abgeschlossen zu betrachten . F o rtsch ritte  in der Vinidur- 
V erarbeitung werden auch die V entilherstellung beeinflussen. 
W eitere V orteile sowohl in preislicher H insicht als auch in der 
E insparung von A rbeitskräften w ird sicherlich das Spritzpreß- 
verfahren bringen. (120)



Stellen verlegt, die n ich t der H ochstbeanspruehung unterw orfen 
sind. Abb. 1 zeigt das Flügelrad eines doppelseitig saugenden V enti
lators, bei dem die Schaufeln in  eine Scheibe aus V inidur einge
lassen und  beiderseits m it ih r verschw eißt sind. Die Schaufeln 
sind m eist leicht gekrüm m t, wodurch ein höherer W irkungsgrad

Abb. 1. Flügelrad eines Ventilators aus Vinidur (für Säuredämpfe). 
Flügelrad-Durchmesser 500 mm; Drehzahl 1450 U/min.

erzielt wird (Abb. 2). Zur Befestigung und  Sicherung gegen Ver
schiebung in axialer und rad ialer R ichtung und  V erdrehen auf der 
Welle dienen Stellschrauben oder Flachkeile. S tahlarm ierung und 
Welle sind durch Glocken und dam it verschw eißten Buchsen aus 
Vinidur gegen K orrosion geschützt. Die U m drehungszahl be träg t 
1450 U/min. Das Gehäuse ist ganz aus V in idurp latten  h er
gestellt, u. zw. zweckmäßig aus zwei Teilen, die m iteinander 
verschraubt und  m ittels W eichigelit abgedichtet w erden (Abb. 2).

Abb. 2. Flügelräder und Gehäuse vor dem Zusammenbau.

Die A nsaugkanäle können entw eder in zwei ge trennte  Ansaug
öffnungen auslaufen, wie es Abb. 3 zeigt, oder in  einer einzigen 
runden  Öffnung zusam m engefaßt werden, an die die Absaug
leitung angeflanscht wird. V entilatoren dieser B auart wurden 
bisher für eine stündliche Saugleistung von 5000, 8000 und 12 000 m 3

Abb. 3. Lüfter m it zwei Saugstutzen.

gebaut. Bei einseitig  saugenden V entilatoren  für kleinere A nsaug
leistungen (1200—7200 m 3/h) w ird die Welle n ich t durchgehend 
ausgebildet, sondern  das Laufrad s itz t auf dem freien  E nde der 
m it einem  V ierkan t versehenen Motorwelle und is t m it ih r  durch 
V erschraubung verbunden.

Die neueste Entw icklung geht nun dahin, auch K r e i s e l 
p u m p e n 12), soweit deren Teile m it den zu fördernden Flüssig
keiten  in  Berührung kommen, aus V inidur herzustellen. Bei der 
e rsten  Ausführung h a t m an sich im  w esentlichen an die Form  der 
Wernerl- Goliath-Pumpe aus D urax-Preßstoff gehalten, jedoch 
wurde der Läufer als offener K reisel ausgebildet. E r b esteh t aus 
einer kräftigen V inidur-P latte, auf deren  einen Seite Schaufeln und 
auf deren R ückseite R ippen aufgeschweißt sind, die zur E n t
lastung der Stopfbüchse w ährend des Fördervorganges dienen 
Zur Aufnahme der Pumpenwelle is t eine Gewindebüchse 
aus S tahl eingebaut, deren Befestigungsdrehsinn um gekehrt zur 
D rehrichtung des Läufers sein muß, dam it die Büchse sich w ährend 
des B etriebes n ich t lösen kann. Das Gehäuse besteh t aus m ehreren 
V inidur-P latten , die gegenseitig verzahn t und u n te r D ruck m it 
Spezialklebm itteln aufeinandergeklebt sind. Die Gewindebüchsen 
aus S tahl zur Aufnahme der Befestigungsbolzen und der Stopf
büchsen sind  m it eingeschweißten Vinidur-Abdeckscheiben gegen 
K orrosion geschützt. Pum pen dieser B auart w urden für eine 
Förderleistung^von ~ 3 5  m 3/h  bei Förderhöhen von 10—15 m aus
geführt; sie arbeiten  bereits se it m ehreren M onaten zur vollsten 
Zufriedenheit. W eitere K onstruk tionen  befinden sich in  der E n t
wicklung. Schon je tz t s te llt sich die E inzelanfertigung billiger als 
etw a die Ausführung in Steinzeug oder E delstahlen; bei Serien
anfertigung, die dem nächst bei einigen Firm en bereits eingerichtet 
wird, is t ein W ettbew erb m it den K onstruk tionen  aus bisher v er
wendeten W erkstoffen ohne w eiteres gegeben. (101)

12) Vgl. hierzu auch die Umrchaunotiz diese Ztschr. 14, 81 [1941].
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B E K A N N T M A C H U N G E N
DER BERUFSGENOSSENSCHAFT 
DER CHEMISCHEN INDUSTRIE

S ich erh eitsrich tlin ien  b eim  U m gan g  m it G en erator
fahrzeugen  h a t der R eichsverband der gewerblichen Berufs- 
genossenschaften e. V. herausgegeben und  dam it die „vorläufigen 
sicherheitstechnischen R ichtlin ien“ ergänzt, die bei E inführung 
der G eneratorfahrzeuge von der Berufsgenossenschaft für ge
werbsmäßige Fahrzeughaltung erschienen. Es w ird besonders auf 
die Gefahr der CO-Vergiftung m it G eneratorgas und auf B rand
gefahren hingewiesen. G eneratoren dürfen nur in  solchen R äum en 
angeheizt werden, die außer über eine gute E n tlü ftung  über be
sondere V orrichtungen verfügen, durch die die gebildeten Gase 
d irek t ins Freie geleitet werden. F ür den V erkehr in  feuer- und 
explosionsgefährdeten B etrieben und  für die Beförderung feuer
gefährlicher Stoffe m it G eneratorfahrzeugen gelten besondere Be
stim m ungen, u. zw. die „Polizeiverordnung über die Verwendung 
von G eneratorkraftfahrzeugen vom 5. A ugust 1942“ und die 
„R ichtlin ien  für den B etrieb von K raftfahrzeugen m it V er
brennungsm otoren in  Sprengstoffbetrieben“ , der Berufsgenossen
schaft der chemischen Industrie . (3)

U n fa llverh ü tu n gssch riftm ateria l in  frem d en  Sprachen.
Der kriegsbedingte vers tä rk te  E insatz  ausländischer A rbeitskräfte 
in den B etrieben der chemischen In d u strie  h a t die Unterw eisung 
der frem dsprachigen A rbeiter über die Gefahren der einzelnen Be
triebe in  ih re r M uttersprache erforderlich gem acht, um  sie selbst 
vor Unfällen zu bew ahren und auch eine Gefährdung der deutschen 
A rbeitskam eraden zu verhüten . Die w ichtigsten und allgemein 
gültigen U nfallverhütungsvorschriften, M erkblätter, Aushänge und 
U nfallverhiftungsbild-Texte sind daher in  verschiedene Sprachen 
übersetzt worden, um  die A rbeiter durch Aushändigung bzw. Aus
hang dam it v e rtrau t zu m achen. Die von der Berufsgenossenschaft 
der chemischen Industrie  herausgegebenen M erkblätter in  frem den 
Sprachen sind beim  Verlag F ried rich  K rause, Berlin SO 16, Köpe- 
nicker S traße 36—38, erhältlich. Ü bersetzungen der Aushänge für 
die allgemeineren A bschnitte der U nfallverhütungsvorschriften 
sowie eines „Auszuges für frem dsprachige A rbeiter aus der Sam m 
lung der U nfallverhütungsvorschriften“ sind  durch die U nfallver
hütungsbild  GmbH, Berlin-W ilm ersdorf, N ikolsburger P latz 4, zu 
beziehen. Ferner is t zurzeit die Drucklegung von L isten  m it den 
Ü bersetzungen von 56 U nfallverhütungsbild-Texten in  17 Sprachen 
(Dänisch, Französisch, Holländisch, Italienisch, K roatisch,L itauisch, 
Polnisch, Rum änisch, Russisch, Serbisch, Slowakisch, Spanisch, 
Tschechisch, U krainisch, Fläm isch, Norwegisch und Ungarisch) 
durch den R eichsverband der gewerblichen Berufsgenossenschaften 
in  V orbereitung, welche nach A usdruck ebenfalls bei der Unfallver
hütungsbild  GmbH, beste llt w erden können. (6)

U nfallverh ü tu n gsk a len d er 1943. Auf die H erausgabe des 
bisher alljährlich erschienenen U nfallverhütungskalenders, der 
einen S o n d e r t e x t  f ü r  d ie  c h e m is c h e  I n d u s t r i e  en th ie lt, muß 
für das Jah r 1943 auf G rund der bestehenden Schwierigkeiten 
leider verzichtet werden. (7)
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PATENTE_________________________________
Alle Patente, weiche nicht die chemische Apparatur und den chemischen 
Betrieb sondern rein chemische Verfahren betreffen, sind im Chemischen 

Zentra lb latt referiert.

I. A llgem eine chemische Technologie
D. Arbeitsgänge (Spezialapparaturen s. Kl. II bis X X V )

U. Wärmeaustausch, Erhitzen, Kochen 
Offener W ärm eaustauscher, z. B. zum K ühlen von Gut 

vorzugsweise staubförm iger Beschaffenheit m ittels Kühlgase, dad. 
gek., daß zwecks Auflockerung das K ühlgut auf eine p o r ig  aus
gebildete Tragfläche m it vielen kleinen Öffnungen gelagert ist, 
durch die ein Hilfsgasstrom von unten  her geleitet wird. -— H ier
durch w ird eine gleichmäßige V erteilung des Hilfsgases gesichert, 
ein H indurchpfeifen an einzelnen Stellen und ein Durchfall von 
Gut aber unbedingt verhütet. W eiterer Anspr. u. Zeichn. A. A n
dreas, B erlin-Charlottenburg. (D. R. P. 720833, Kl. 17e, Gr. 8, 
vom 25. 10. 1938, ausg. 16. 5. 1942.) Rr.

5. Konzentrieren, Destillieren, Rektifizieren, 
Kondensieren, Extrahieren 

Eindam pfen von inkrustierenden L ösungen . V erfahren 
zum —, wobei in den kontinuierlichen Arbeitsgang, bei dem die 
K rusten eine durch frische Lösung noch entfernbare Schichtstärke 
erlangt haben, eine sog. Spülperiode eingeschaltet wird, während 
der die Anlage durchlaufende, einem Vorratsgefäß entnommene 
Dünnlauge auf eine relativ  niedrige K onzentration eingedampft 
und in einem besonderen Behälter wieder aufgespeichert wird, 
dad. gek., daß die Eindam pfzeit zwischen zwei Spülperioden so 
kurz gewählt wird, daß ein Abbinden und Festw erden der en t
stehenden dünnen K rusten  n ich t e in tr i tt und hierbei die in  dem 
letzten  Verdampfungskörper oder den letzten  K örpern vorhandene 
Dicklaugenmenge während der Spülperiode in einem besonderen 
Behälter zwischengestapelt und nach Beendigung der Spülperiode 
wieder in  den letzten  K örper oder die le tz ten  K örper eingezogen 
wird, so daß sofort oder ganz kurze Zeit nach Beendigung der Spül
periode wieder die verlangte E ndkonzentration im letzten  K örper 
erreicht ist. — Dies g es ta tte t einen praktisch unbegrenzt oft durch
führbaren Wechsel zwischen Arbeits- und Spülperiode bzw. eine 
nach Belieben abkürzbare Dauer jeder dieser Perioden. Zeichn. 
A ktiengesellschaft K ühnle, Kopp & K ausch, Frankenthal, 
Pfalz. (Erfinder: Dr.-Ing. H. P e n d l,  Frankenthal, Pfalz.) (D. R. P. 
722088, Kl. 12a, Gr. 2, vom 15. 12. 1939, ausg. 30. 6. 1942.) Rr.

12. Klären, Filtrieren, Zentrifugieren 
F lü ss igk e itsfilter  m it körniger F ilterm asse , das m ittels 

der im Filterm assetragboden gleichmäßig verte ilten  und über ihm 
erhöht angeordneten Öffnungen m it einem W asser-Luft-Gemisch 
rückgespült wird, und dem die L uft m itte ls unterhalb  des T rag
bodens angeordneten, m it gleichmäßig verte ilten  Bohrungen ver
sehenen Rohren zugeführt wird, gek. durch auf der un teren  Fläche 
des Tragbodens gleichmäßig verteilte  und jeweils einer gleichen 
Anzahl von A ustrittsöffnungen der Luftverteilrohre zugeordnete 
kassettenartige Einbuchtungen, an deren Scheitelpunkten jeweils 
die zugehörige Filterdüse angeschlossen ist. — Dadurch wird 
ein störungsfreies Spülen m it W asser und L uft gewährleistet. 
Zeichn. K. H enning, Berlin-Spandau. (D. R. P. 720300, Kl. 12d, 
Gr. 26, vom 9. 2. 1937, ausg. 30. 4. 1942.) Rr.

E lektrofilter m it n ichtsprühender sta tisch er  Zone, bei 
der sowohl die geerdeten als auch die u n te r Hochspannung stehen
den plattenförm igen E lektroden eine wellenförmige Oberfläche 
haben, dad. gek., daß die Wellen der einander gegenüberliegenden 
Elektrodenflächen eine sich kreuzende Lage aufweisen, wobei die 
Wellen der Elektroden, an denen der S taub in überwiegendem 
Maße niedergeschlagen wird, gegebenenfalls etw a horizontal liegen. 
— H ierdurch wird eine besonders große Inhom ogenität des elek
trischen Feldes erreicht, die eine sehr gute Abscheidewirkung für 
die Schwebeteilchen zur Folge hat, auch wenn diese nur verhältn is
mäßig schwach aufgeladen sind. Außerdem brauchen die Elek
troden nur in verhältnism äßig großen Z eitabständen abgeschüttelt 
bzw. abgereinigt zu werden. Siem en s-L u rg i-C ottre ll E lek tro
filter -G ese llsch a ft m . b. H. für F orschung und P a ten tv er
w ertung, Berlin-Siem ensstadt. (E rfinder: Dipl.-Ing. C. H a h n , 
B erlin-Siem ensstadt, und Dipl.-Ing. W. F e ld m a n n , Berlin- 
Staaken.) (D. R. P. 721435, K l. 12e, Gr. 5, vom 29. 3. 1939 ausg 
5. 6. 1942.) ’ R r

R ü ckspülbares F lü ss ig k e itsfilter  m it begeh- oder be
kriechbarem  Reinwasserableitungskanal, dessen oberer Teil durch 
gelochte V erteilrohre für Spülluft m it der Reinwasserkam m er un ter 
dem Filterm assetragboden in  Verbindung steh t, dad. gek., daß 
zwischen dem begeh- oder bekriechbaren H auptkanal und der 
Reinw asserkam m er un terhalb  der Luftverteilrohre einzelne Ver
teilkanäle für das Spülwasser vorgesehen sind und daß der H au p t
kanal als gem einsam er K anal für die gleichzeitige Zuleitung des 
Spülwassers und der Spülluft ausgebildet ist. — Diese Anordnung 
is t  tro tz  der Verwendung einfacher Bauteile nachweisbar für größte 
F iltereinheiten  geeignet und ermöglicht beträchtliche Eisen- und 
K ostenersparnisse. Zeichn. H .L erner, Berlin-Lichterfelde. (D.R P 
721538, Kl. 12d, Gr. 26, vom 29. 4. 1937, ausg. 9. 6. 1942.) Rr.

E lek trofilter  m it getrenn ter A uflade- und N ied er
sch lagszon e, bei dem in der Aufladezone, vorzugsweise quer zu 
dem zu reinigenden Gasstrom, zwei A rten von etw a drahtförm igen 
Elektroden abwechselnd angeordnet sind, deren eine aus sehr 
dünnen, sprühenden, deren andere dagegen aus dickeren, nicht 
sprühenden E lektroden besteh t, dad. gek., daß der Teil des aus 
einem leitenden Stoff bestehenden F iltergehäuses, der einer nicht 
sprühenden E lektrode am nächsten  liegt, in der Nähe dieser E lek
trode durch eine Isolierschicht, z. B. eine aus Porzellan, K u n st
stoff cd. dgl. bestehende P la tte , abgeschirm t i s t .— D adurch wird 
m it Sicherheit eine Ü berlastung der der G ehäusewand zunächst 
liegenden Sprühelektrode verm ieden und erreicht, daß säm tliche 
Sprühelektroden der Aufladezone eine annähernd gleichmäßige 
Sprühw irkung besitzen. W eiterer Anspr. u. Zeichn. S iem en s-  
L urgi-C ottrell E lek tro filter-G esellsch a ft m . b . H . für F o r
schung und P aten tverw ertun g, B erlin-S iem ensstadt. (Erfinder: 
Dipl.-Ing. C. H a h n ,  B erlin-S iem ensstadt.) (D. R. P. 721540, 
Kl. 12e, Gr. 5, vcm  29. 12. 1937, ausg. 9. 6. 1942.) Rr.

13. Trocknen, Darren 
Einheitlich  zu sa m m en g esetzte  M ischtrockenstoffe. Ver

fahren zur Gewinnung — aus Lösungen, Em ulsionen oder Sus
pensionen unterschiedlicher Zusam m ensetzung durch gemeinsames 
A ustrocknen auf W alzentrocknungsanlagen, dad. gek., daß eine 
der Flüssigkeiten vor Vermischung m it den anderen auf der Walze 
v o r k o n z e n t r i e r t  wird. — D adurch erreich t man, daß die E n
zyme oder B akterien usw. geschwächt oder zerstö rt werden, das 
Flüssigkeitsgemisch in  kürzester Zeit austrocknet und die Reak
tionen infolge höherer Stoffkonzentration langsam er verlaufen. 
Zeichn. M ilchw erke H. W öhrm ann & Sohjn, Wesel. (D. R. P. 
717488, Kl. 12 a, Gr. 2, vom 9. 1. 1940, ausg. 16. 2. 1942.) Rr.

15. Katalyse
A ktive F üllkörper m it gek rü m m ter , v o rzu g sw eise  k u 

geliger  O berfläche. V erfahren zur H erstellung von —, ins- 
bes. für kataly tische Zwecke, durch drehende Bewegung der zu 
verarbeitenden Masse, dad. gek., daß m an die Masse zu kleinen, 
möglichst gleichmäßigen, noch plastischen Stücken verform t und 
eine Vielzahl dieser Stücke drehenden Bewegungen in einer Flüssig
keit unterw irft, in  der die Masse praktisch  n ich t löslich ist. — 
Dabei is t durch Aufrauhen oder besser Zusatz von Stoffen, die 
später w ieder en tfern t werden können, für eine genügende Anzahl 
Poren in  den äußeren Schichten zu sorgen. 3 w eitere Anspr.
I. G . F arbenindustrie A .-G ., Frank fu rt a. M. (E rfinder: Dr.
F. S tö w e n e r  -f, Ludwigshafen a. Rh.) (D. R. P. 720575, Kl. 12g, 
Gr. 101, vom 30. 3. 1940, ausg. 9. 5. 1942.) Rr.

II. Gewerbehygiene, Rettungswesen,
Schutz- und Sicherheitsvorrichtungen

F eu erlö sch er  m it unter D ruck stehend er L ö sch flü ss ig 
keit, bestehend aus einem äußeren B ehälter, in  dem ein durch 
Druckgas oder D ruckluft zusam m endrückbarer, m it der A bspritz
düse verbundener und  die Löschflüssigkeit en thaltender innerer 
Behälter angebracht is t, dad. gek., daß  in  dem zusam m endrück- 
baren  Löschflüssigkeitsbehälter ein auf der ganzen Länge m it 
Löchern versehenes, m it der A bspritzdüse verbundenes Rohr, das 
bis auf den Boden des Löschflüssigkeitsbehälters reicht, angeordnet 
ist. — D adurch is t der Feuerlöscher in  jeder Lage abspritzbar. 
Zeichn. D ip l.-In g . W . K urda, Berlin-G runew ald. (D. R. P. 
723081, Kl. 61a, Gr. 12g0, vom 1. 3. 1938, ausg. 29. 7. 1942.) Rr.

IV . W asser und A bw asser
A us k eram isch em  B au stoff b estehend er D üsenkörper

m it in einer Ebene liegenden F iltra te in trittsö ffnungen  für riick- 
spülbare W asserfilteranlagen, die einen zwischen dem Rohwasser
raum  und dem F iltra trau m  angeordneten ebenen Tragboden aus 
Beton für die Filterm asse aufweisen, dad. gek., daß  der Düsen
körper die Form  eines K egelstum pfes aufw eist und  in  die en t
sprechend kegelförmig ausgebildete E rw eiterung im  oberen Teil 
der Tragbodendurchbrüche d era rt fe s tg ek itte t is t, daß  die obere 
Kopffläche des D üsenkörpers bündig m it der Tragfläche des Beton
bodens liegt. — Auf diese Weise en ts teh t ein F ilterboden, in dem 
die eingesetzten und  m it ihm  durch V erkittung od.dgl. verbundenen 
Düsen praktisch  keine Schwächung bedeuten; eine Beschädigung 
der D üsenkörper beim  Begehen des F ilterbodens kann nich t ein- 
tre ten . An der un teren  A ußenkante des D üsenkörpers is t  eine 
Hohlkehle vorgesehen, um  die überschüssige K ittm asse  aufzu
nehmen. W eiterer Anspr. u. Zeichn. K. Z im m er , Dresden. 
(D. R. P. 721704, Kl. 12d, Gr. 10l2, vom 23. 7. 1938, ausg. 18. 6. 
1942.) R r

Klären von F lü ss ig k e iten , in sb eson d ere  A b w ässern .
Vorrichtung zum - , bestehend aus einem  B ehälter m it darin 
parallel zueinander in Schräglage und in D urchflußrichtung ver
laufend angeordneten Blechtafeln, die zwischen dem über die Ge
sam tbreite des Behälters sich erstreckenden Einlauf und  Auslauf 
\o rgesehen sind, dad. gek., daß die vorzugsweise über den Flüssig
keitsspiegel herausragenden Blechtafeln in  geringem A bstand 
nebeneinander angeordnet und die dadurch gebildeten Teilstrom 
kam m ern von großer Höhe auf e inem  großen Teil der Höhe m it
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