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Die A rm aturenindustrie, die seit vielen Jahren  auf dem 
G ebiet der W erkstoffum stellung m it an der Spitze steht, 

h a t in  le tz ter Zeit w ieder eine große Zahl von Gr folgen zu ver
zeichnen gehabt, die der Reichsstelle fü r Bisen und  Metalle 
als G rundlage um fassender E insparungen besonders an K upfer, 
Zinn und  Chrom -Stahl dienen konnten. Diesen A rbeiten liegen 
einige Ü b e r le g u n g e n  zugrunde, die an  den Anfang dieser 
A usführungen gestellt seien.

Im  Anfang des Krieges galt noch der G rundsatz, bei der 
W erkstoffum stellung ste ts  ein Erzeugnis gleicher Güte und 
dam it gleicher Gebensdauer zu erhalten. M it R ücksicht auf 
die K riegsverhältnisse geht m an neuerdings bei der Gösung 
von Um stellungsaufgaben im  A rm aturenbau dazu über, fest
zustellen, ob die vom V erbraucher g e f o r d e r t e n  E i g e n s c h a f 
t e n  der A rm aturen  bzw. diejenigen, m it denen sie vom H er
steller aus eigenem A ntrieb ausgesta tte t wurden, ebenso wie die 
Gebensdauer, fü r die die A rm aturen bisher gebaut wurden, in 
jedem  Fall erforderlich und te c h n is c h  g e r e c h t f e r t i g t  sind. 
Dabei ste llt sich nu r zu oft heraus, daß aus G ründen des W ett
bewerbs an  m anche A rm atur viel höhere Anforderungen ge
ste llt werden, als dieses im  Kriege gerechtfertig t ist. E in  Ver
zicht auf diese Forderungen eröffnet daher häufig neue Möglich
keiten zur W erkstoffum stellung und -einsparung. Die Grenze, 
bis zu der m an hierbei gehen darf, w ird der verantw ortungs
bew ußte Ingenieur unschwer finden.

F erner is t nunm ehr die Zeit gekommen, auf G rund einer 
Anzahl vor m ehreren Jahren  probeweise um gestellter einzelner 
A rm aturenarten  Rückschlüsse auf n e u e  U m s te l lm ö g l ic h 
k e i te n  zu ziehen. Auf diesem Gebiet werden durch  O r
ganisierung eines um fassenden Erfahrungsaustausches viele 
neue E rfahrungen ausgewertet, durch die eine kurzfristige

U m stellung und  dam it 
die E insparung teilweise 
rech t erheblicher Spar- 
stoffmengen erreicht 
wird.

So w ar es z. B . möglich, 
auf G rund fünfjähriger 
E rfahrungen m it F l a c h 
s c h ie b e rn ,  bei denen 
nur das Gehäuse Messing
ringe besaß, die Ringe im  
K eil jedoch d irek t ange
d reh t waren, die gleiche 
Umstellung auch bei Ven
tilen aller A rt bis ND 16, 
bei Ovalschiebern m it 
n ich t m ehr als 600 mm 
Nennweite und  beiR und- 
schiebern bis ND 16 m it 
n ich t m ehr als 600 mm 
N ennweite vorzunehmen. 
H ierdurch  werden meh- 

Umstellung von Flachkeilschiebern. rere hu n d ert Tonnen Mes
sing p ro  Ja h r  eingespart.

E in  Umstellbeispiel aus dem Gebiet der Zentralheizungs
a rm a tu ren  möge zeigen, daß m an vielfach in der Gage ist, 
Gösungen zu finden, die jeden M e h ra u fw a n d  a n  A r b e i t s 
z e i t  überflüssig machen, eine Aufgabe, der in der A rm aturen
industrie  besondere A ufm erksam keit zugewandt w ird: Seit 
m ehreren  Jah ren  scheitert die Um stellung von M e s s in g 
s p in d e ln ,  wie sie in Abb. 2 oben dargestellt sind, daran, daß 
sich die B earbeitungszeiten von Messing u nd  E isen etw a wie 1 :3  
verhalten , und, sofern m an legierten, n ich t rostenden S tahl 
einsetzt, sogar noch ungünstiger. Die U m stellung w äre also

♦) Vorgetragen auf der gemeinsamen Arbeitstagung der Dechema und der Fachgruppe 
Apparatebau am 19./20. Mai 1942 in Frankfurt a. M.

nur durch einen M ehraufwand an W erkzeugmaschinen und 
A rbeitskräften durchzuführen gewesen. Es wurden daher 
völlig andere Wege beschritten.

Man konstru 
ierte zunächst die 
V entilkegelaufhän
gung so um, daß 
sie n ich t über den 
Ker ndurchm esser 

des Spindelgewin
des hinausgeht.
N unm ehr w urde 
der Spindelschaft 
von einer S tah l
stange abgesto
chen, deren D urch
messer bereits F er
tigm aß der Spindel 
besaß, und  an der 
Stelle, wo das Ge
winde sitzt, m it einem Messingring umgossen, in  den alsdann 
in der bisher üblichen Weise und m it  d e r  g le ic h e n  B e 
a r b e i tu n g s z e i t  w ie  b is h e r  das Trapezgewinde hinein
geschnitten wurde. Das un tere Bild zeigt, wie die Aufgabe, 
den Gewindering gegen Verdrehung und  Gängsverschiebung 
zu sichern, gelöst wurde. Die F ertigung dieser Spindel er
fordert p raktisch  die gleiche A rbeitszeit wie die frühere Aus
führung aus Messing. Der M ehraufwand an Zeit, der durch 
das Umgießen der Spindel m it dem Messingring en tsteht, w ird 
dadurch  w ettgem acht, daß  m an den Spindelschaft n ich t m ehr 
vom Außendurchm esser des Gewindes bis zum  K erndurch
messer abzudrehen b rauch t. Die M essingersparnis be träg t je 
nach Spindelgröße 85—88%. F ü r  1000 S tück der Größe 2 
w urden früher 300 kg aufgewendet gegen n u r noch 46 kg je tzt.

So wie hier w ird in m anchem  anderen Fall etwas Ü ber
legung eine Um stellung ohne M ehraufwand an Zeit erm ög
lichen. Wo der M ehraufwand jedoch n ich t zu umgehen ist, 
w ird er im  Interesse der Um stellung in  K auf genommen. Die 
zurzeit auch im  A rm aturenbau durcbgeführte Rationalisierung 
soll A rbeitskräfte u. a. gerade auch dafü r fre i machen, daß 
m an im  Interesse der W erkstoffeinsparung einen gewissen 
M ehraufwand an A rbeitszeit auch im  K riege tragen  kann.

Die m eisten W erkstoffum stellm aßnahm en erfordern  für 
die Beschaffung des Austauschw erkstoffes die Auffindung von 
neuen Zulieferanten fü r Gießereierzeugnisse, die m an selbst 
n ich t hersteilen kann, fü r die betriebsin terne U m stellung der 
W erkzeuge und Maschinen, die Ä nderung der S tücklisten  usw. 
eine m ehr oder weniger lange Übergangszeit. Sie kann  bei 
besonders schwierigen Problemen, wie z. B. dem der U m 
stellung von D ruckgasflaschenventilen aus Messing auf solche 
aus Eisen, ausgebuchst m it Messing oder inkrom iert, bis zu 
1 Jah r und  länger dauern. G eht m an an  ein solches Problem  
daher zu sp ä t heran, so kann  es eintreten, daß der bisher ver
w endete W erkstoff von dem jeweiligen H auptabnehm er als 
K ontingentsträger zu einem Z eitpunkt n ich t m ehr zur V er
fügung gestellt werden kann, wo die Um stellung noch nich t 
beendet ist. E s t r i t t  dann  der als R o h  s t  o ff  v a k u u m  zu be
zeichnende Z ustand ein, bei dem der bisherige Rohstoff n icht 
m ehr zur Verfügung steht, der neue aber noch n ich t verarbeite t 
werden kann. D am it w ürde der betreffende Industriezw eig 
als G ieferant ausfallen. D aher rich te t die F achgruppe A rm a
tu ren  und M aschinenteile ste ts ih r besonderes Augenm erk 
darauf, alle erforderlichen U m stellm aßnahm en so frühzeitig  
wie möglich einzuleiten, u. zw. auch bei solchen A rm aturen, bei 
denen der G esam tbedarf an  Spar stoffen zurzeit gering ist. 
Denn auch bei diesen kann  aus gleich welchen w irtschaftlichen 
G ründen gerade im  Kriege plötzlich ein großer u nd  unauf-

früher 
Fing aus Hessing 

im Oehäuse 
und im Hei!

Spinde! 
früher Messing, 

jetzt Stohi

Spinde/mutter 
■früher Hotguß, 
jetzt Messing

Fing im Keil 
faßt je tzt fo rt

Abb. 1.

früher
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Abb.

a Ventilkegelaufhängung a lle r A rt 
b Nut a/s Ventilkegelaufhängung 
C Spindelschaft aus Rundstahl 
dl aufgegossene M essingschicht

2. Umstellung einer Messingspindel 
auf Verbundguß-ausführung. 
Messingersparnis 85—88%.
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Abb. 3.

schiebbarer Bedarf auftreteii und dam it ein utierw unsc 1 
zusätzlicher Bedarf an Sparstoffen. ratimn

Richtig bemessene Lebensdauer und Güte or er g • 
umfassende Auswertung zwischenzeitlich angeia ener 
fahrungen, sinnreiche Vermeidung von Mehraufwand an A r 

beitszeit, Vermeidung des Rohstoffvakuums unc^ '° . rsor^ ^ 
Umstellung gegenwärtig zufällig nebensächlicher Ge le e 
zeichnen also besonders in letzter Zeit die Umstellma na 
der A rm aturenindustrie, von denen nachstehend eine e 
von Beispielen gezeigt und zugleich über einige E r a ru g 
berichtet sei.

Groß- und D am pfarm aturen.
Über den Verzicht auf Messingdichtungsringe im Keil 

bzw. im Ventilkegel einer Reihe von A rm aturen wurde bereits 
gesprochen. Soweit diese A rm aturen aus korrosionstechnischen 
Gründen m itD ic h tu n g e n  aus Chrom-Stahl ausgerüstet werden

mußten, h a t m an 
diese Ringe gemäß 
Abb. 3 umgestellt. 
An Stelle der Ringe
aus Vollchromstahl 
wird ein unlegierter 

3 G rundring genom-
Umstellung von Dichtungsringen, (j men (a) und darauf

eine Chromstahl- 
Schicht (b) aufgeschweißt. Die Dichtungsfläche w ird alsdann 
sauber abgedreht und, falls erforderlich, geschliffen (c). Bei S tahl
gußarm aturen kann m an den Chrom-Stahl auch d irek t auf die 
Ringfläche des Gehäuses bzw. des Keils aufschweißen. Wenn 
Kupfer-Legierungen an Stelle von Chrom-Stahl fü r die D ich
tungsflächen genügen, w ird seit einiger Zeit sowohl bei Guß
eisen als auch bei S tahl und Stahlguß m it Erfolg ein Aufschweiß
verfahren angewendet. Auf die Dichtfläche aufgeschweißte 
Dichtungsringe werden erfahrungsgemäß entgegen früheren 
Annahmen vom Medium nicht unterspült.

Bei der Herstellung von S p in d e ln  von G roßarm aturen 
kann m an neuerdings auf die Verwendung von Messing und 
Chrom-Stahl gänzlich verzichten. Soweit die Spindeln auf 
dem Stück, das in der Stopfbuchse gleitet, Korrosionsangriffen 
ausgesetzt werden, werden sie an dieser Stelle h a r t  verchrom t. 
H ierdurch ergibt sich eine hohe E rsparnis an Chrom, das vorher 
als Legierungsbestandteil des Vollchromstahls diente.

Einen weiteren wesentlichen Ver
brauch an Kupfer-Legierungen 
ha tten  bisher auch die G e w in d e 
b u c h se n  von A rm aturen m it 
außenliegendem Spindelgewinde. 
Soweit m an sie n icht gänzlich aus 
Gußeisen herstellt, was in vielen 
Fällen sogar zu einer E rhöhung der 
Lebensdauer führt, te ilt m an die 
K onstruktion gemäß Abb. 4; aus

S to p f b u c h s b r i l le n ,  die früher ganz aus Messing oder 
Rotguß gefertigt wurden, werden jetzt, nachdem  m an sie zeit
weilig aus Gußeisen herstellte und lediglich m it einem Messing
futter versah, entweder, wie Abb. 5 zeigt, aus Gußeisen m it 
einem eingegossenen Zink-Ring gefertigt oder ganz aus G uß
eisen, wobei die Büchse im Innern in der gleichen Weise, wie 
die Abb. 5 rech ts zeigt, abgesetzt wird.

früher

A usfüh ru n g q o n z m  K u p fe rb lech

_ jetzt
Ausführung m Stah lblech  har Iverch rom t

w Das letzte Beispiel dieser Gruppe bildet die S c h w im m e r
k u g e l eines K ondenstopfes, die früher ste ts ganz aus K upfer 
hergestellt und  gelötet wurde. Man stellt sie heute aus un 
legiertem S tahlblech her, 
wobei die beiden Kugel- 
hälften und  die Aufhängeöse 
zusammengeschweißt wer
den. A lsdann w ird  das Ganze 
h artverch rom t (Abb. 7). (Die 
Schweißung der Aufhänge
öse m uß wegen der H a rt
verchrom ung rundherum  
und nicht nur, wie im  Bilde, 
an zwei Seiten erfolgen.) D er
artige K ugeln haben m in
destens den gleichen K or
rosionswiderstand wie die 
früheren Kupfer-Kugeln. Die
Chrom-Schicht h a fte t auf dem G rundm aterial vollkommen 
fest. Diese Bauweise kann  n ich t n u r im  K ondenstopfbau, 
sondern auch fü r Schwim m er aller A rt, fü r Regler und sonstige 
Zwecke eingesetzt werden, wobei sie häufig auch als A ustausch
bauweise fü r Schwim m er ganz aus Chrom -Stahl dient.

E inen besonders großen V erbrauch an hochwertigen 
K upfer-Legierungen und  Chrom -Stählen h a tten  lange Zeit die 
A r m a tu r e n  f ü r  d ie  c h e m is c h e  I n d u s t r i e .  H ier geht 
m an neuerdings in steigendem Maße dazu über, nichtmetallische 
W erkstoffe und  Auskleidungen als K orrosionsschutz der an 
sich aus gewöhnlichem Gußeisen bestehenden Gehäuse zu 
verwenden. Abb. 8 zeigt z. B. ein V e n t i l  a u s  P o rz e l la n  
m it einer Schutzum kleidung aus Gußeisen. Von besonderem

Abb. 7. Schwimmerkugel aus un
legiertem Stahl, hartverchromt.

Abb. 4. Gewindebuchse 
in Verbundbauweise. 

Früher war die Buchse in einem 
Stück aus Messing, Botguß oder 
Bronze gefertigt, jetzt sind nur die 
Gleitflächen aus Messing. Messing

ersparnis 40—80%.

Stahl 
tzZPiGu Heuen 

Porzellan

Messing verbleiben hier also nur die Teile, die im 
Betrieb einer höheren Flächenpressung ausgesetzt 
sind: das eigentliche Gewinde und das Stirnlager. 
Auch auf Zink-Legierungen umgestellte Gewinde
buchsen haben sich im Betrieb bereits bew ährt.

früher jetzt

 310

Abb. 8 a. Abb. 8 b.

ganz in M essmg 

Abb. 5. Werkstoffumstellung bei

Zinklegierung
(Kokillenguß)

Stopf b uchsbrillen.

Schrägsitzventil aus Porzellan für alle Säuren und Laugen, ausgenommen
Flußsäure.

Siiiutlichc flüssigkeitsberUhrten Teile sind aus Hartporzellun, die außenliegende Spindel und die 
Schrauben aus Stahl. Die in den Rohrleitungen auftretenden Spannungen werden von tdeiu 
Crußeisengehüuse aufgenommen. Der untere Spindelteil aus Porzellan steigt nur und dreht sich 

nicht; dadurch wird die Stoffbuchspackung geschont.
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Vorteil ist hierbei die absolute K orrosionsbeständigkeit gegen 
fast alle Medien sowie die hohe Tem peraturbeständigkeit. Wo 
auf le tztere verzich te t werden kann, kann  m an auch K u n st

sto ffarm aturen  einsetzen, 
z. B. solche aus Vinidur 
(Abb. 9). Auch die An
wendung des Quetschab- 
schlusses aus Weichgummi 
(Abb. 10) sowie die Aus
kleidung der üblichen 
Ventile m it H artgum m i 
(Abb. 11) liefern säure
beständige A rm aturen für 
viele Verwendungszwecke, 
bei denen früher in großem

Abb. 9. Absperrventil aus 
Vinidur für Säuren und 

Laugen bis ND 10.

Umfang Sparstoffe eingesetzt werden m ußten.
Hin weiteres M ittel zurW erkstoffeinsparung ist die An

wendung von A rm aturen m it auswechselbaren Sitzen (Abb. 12).

Abb. 10. Armatur mit Quetscliabsperrung aus Weichgummi.

Die Umstellung ist bei den sog. H e iz u n g s m u f f e n 
v e n t i l e n  zum größten Teil bereits durchgeführt (Abb. 13). 
Die H auptschw ierigkeit, die bei dieser Umstellung über
wunden werden m uß, ist 
die Auffindung geeigneter 
Eisen-Gießereien, da die 
eigentlichen Zentralhei

zungsarm aturenhersteller 
solche n icht besitzen.

Spindel
gewinde 

'aus Messing 
(s. Abb. Z )

Abb. 13. Muffenventil 
(Geradsitzform) mit 

Kopfstück.
F rü h e r :  Alle Metallteile aus Rotguß, 

später aus Messing. Lediglich Handrad 
aus Bisen.

J e t z t :  Alle Metallteile m it Ausnahme 
des Spindelgewindes aus Eisen.

F einarm aturen .
Bei den M anometern und Therm om etern für industrielle 

Zwecke w ird zurzeit eine neue, umfassende W erkstoffum 
stellung durchgeführt. So werden z. B. R ö h r e n f e d e r -  
A n s c h lu ß z a p fe n  (Abb. 14) von der Ausführung ganz aus 
Messing um gestellt auf S tahl 
bzw. Leichtmetallegierungen.
Soweit die Korrosionsbean
spruchung des zu messenden Me
diums es erfordert, w ird letzte
res durch ein Kupfer-Röhrchen

Abb. 14. Werkstoffumstellung 
bei Manometern.

F r ü h e r :  Alle Teile aus Nichteisenmetallen, 
meist aus Messing. — J e t z t :  Anschluß
stutzen a m it Federträger: Stahl. Gehäuse b: 

^Gußeisen. Ubersteckring c: Stahl. 
tZifferblatt d: Zink-Legierung.

im  Innern  des Anschlußstutzens der Röhrenfeder zugeführt. 
Auch Zink-Legierungen werden bereits seit längerer Zeit er
folgreich als Austauschstoff angewendet, soweit es die K orro 
sionsbeanspruchung zuläßt, u. zw. fü r die eben erw ähnten 
M anometerzapfen sowie die unbeweglichen Teile des Zeiger
meßwerkes. Oberflächenschutz is t n ich t erforderlich. F ü r 
Teile, die m aßhaltig  bleiben müssen, wie z. B. die Meßwerks
teile, stehen folgende m aßhaltigen und  alterungsfreien Le
gierungen zur Verfügung:

für Walzmaterial die Legierungen .................  Z 410 und Z 040
für Sand- und Kokillenguß ..............................  Z 610
für Preß- und Spritzguß ................................... Z 400

Die Gußlegierungen verlangen nach dem  Gießen eine 
th e r m is c h e  N achbehandlung. Die Legierung Z 040 is t m it 
norm alem  L ot lö tbar wie Messing.

Soweit bisher Neusilber-Fedei n als Meßelemente V er
wendung fanden, werden sie gegen Stahlrohrfedei n  aus
getauscht.

frü h er: je t z t :
Abb. 15. Plattenfedermanometer.

da der S itz der am m eisten beanspruchte Teil einer A rm atur 
ist. Hs w äre in  diesem Falle n icht unbedingt erforderlich, 
die Sitze aus einem besonders hochwertigen Sparstoff zu

fertigen. Hs genügt 
s ta t t  dessen ein Aus
tauschstoff kürzerer 
Lebensdauer, bei 
dessen Anwendung 
die Sitze in geeig
neten Zeitabständen 
ohne große Mühe 
ausgewechselt wer
den können.

Abb. 11. Ventil aus 
Gußeisen, mit Hart

gummiauskleidung.

Aus dem G ebiet der Z e n t r a lh e i z u n g s a r m a tu r e n ,  
die hier nu r ku rz  gestreift seien, is t bereits eingangs die

Um stellung der Mes
singspindel auf Ver
bundbauweise ge
zeigt. Alle übrigen 
A rm aturen  und A r
m aturenteile, die 
früher aus Rotguß 
und  spä ter aus Mes
sing hergestellt w ur
den, w erden je tz t auf 
Eisen um gestellt.

Abb. 12. Ventil mit 
auswechselbarer Sitz

platte.



Gehäuse von P la t t e n f e d e r m a n o m e te r n ,  die bei be
stim m ten Korrosionsangriffen des zu messenden Mediums bis
her aus Chrom-Stahl gefertigt wurden, werden auf unlegierten 
Stahl umgestellt und innen m it geeigneten Schutzlacken über
zogen .

Abb. 16. Werkstoffumstellung bei Manometerhähnen. 
F r ü h e r :  Alle Teile (außer Hebel) aus Botguß und Messing. — J e t z t :  Konischer Teil 
des Kükens nebst Gewindeteil: Messing. Re«t des|Kükens und alle anderen Teile 

(außer Hebel): S tah l.

Sog. M a n o m e te rh ä h n e , die früher ganz aus Rotguß 
gefertigt wurden, werden je tz t so umgestellt, daß lediglich 
der Hahnreiber, soweit er das Gehäuse-Innere berührt, aus 
Messing hergestellt wird, alle übrigen Teile jedoch aüs Stahl.

K leinarm aturen .
Bei den sog. K leinarm aturen fü r Wasser und Gas sind im 

wesentlichen zwei große Um stellm aßnahm en vorgenommen 
w orden: Bereits vor m ehreren Jahren die Um stellung der K alt
wasserarm aturen von Messing auf Zink-Uegierungen und neuer
dings der W arm w asserarm aturen von Messing auf Gußeisen, 
u. U. m it Korrosionsschutz durch Feuer verzinken, Atramen- 
tieren od. dgl.

Nach Überwindung anfänglicher Schwierigkeiten haben 
sich die Zink-Armaturen, von unbedeutenden Ausnahm en ab
gesehen, bewährt. Trotzdem w ird durch sorgfältige wissen
schaftliche und praktische A rbeit nach wie vor an der Qualitäts
verbesserung der A rm aturen gearbeitet. Dieses n icht zuletzt 
deshalb, weil m an nie weiß, wo die A rm aturen später einmal 
eingebaut werden, und es daher notwendig ist, auch un 
günstigsten Beanspruchungsfällen gerecht zu werden. Die 
Zinkberatungsstelle Berlin h a t daher bei über 40 deutschen 
W asserwerken Versuche m it Zink-Arm aturen angestellt, bei 
denen diese unter stets genau gleichem W asserdruck durch 
E inkerben der Dichtungsscheibe auf einen anfänglichen W asser
verbrauch von 60 1/h eingestellt ̂ wurden. Abb. 17 zeigt das

K netm aterial Zink-Legierungen

Sand- und Kokillenguß 
GZn-Al 4-Cu 1, 
GZn-Al 4-0u 3, 
GZn-Al 1

PreßguU
SpgZn-Al 4-0u 1, 
SpgZn-Al 4-Cu 3, 
SpgZn-Al 1

Sand- und Kokillenguß 
GZn-Al 6-Cu 1

größeren W iderstand gegen Zerstörung als solche m it grobem 
Korn. D araus ergeben sich für die P rax is der A rm aturen - 
herstellung und für den Betrieb folgende G esichtspunkte:
1. Bei richtiger Legierungswahl ist es ohne weiteres möglich, Arma

turen in Sand-, Kokillen- und Preßguß gleichwertig herzustellen. 
Bei Kleinarmaturen aus Sand- und Kokillenguß läßt sich gegen
über den bisher verwendeten Zink-Legierungen eine nennens
werte Erhöhung des Widerstandes gegen Zerstörung der Ventil
sitze durch Anwendung der Legierung Z 610 (Zn-Al 6 -Cu 1) 
erzielen. Der Einsatz dieser Legierung wird daher für Sand- 
und Kokillenguß empfohlen. Überdies weist die Legierung Z 610 
bessere technische Gießbedingungen auf bei verhältnismäßig 
geringen Änderungen, die in der Gießerei notwendig werden.

2. Bei Anwendung des Spritzgußverfahrens erhält man Armaturen, 
die genügend widerstandsfähig gegen Sitzzerstörung sind, so 
daß es nicht erforderlich erscheint, von den bisher verwendeten 
Legierungen, z. B. Zn-Al 4-Cu 1, abzugehen.

3. Die Verwendung von eingesetzten Ventilsitzen aus nicht
rostendem Stahl bzw. Sondermessing erhöht an sich die Lebens
dauer der Sitze. Bei Beachtung der Hinweise, die oben gegeben 
wurden, ist der Widerstand der Sitze gegen Zerstörung er
fahrungsgemäß jedoch ausreichend, so daß die allgemeine Ein
führung von besonderen oder besonders behandelten Ventil
sitzen nicht für erforderlich gehalten wird.

4. Hohe Fließdrucke haben einen möglicherweise nicht unerheb
lichen Einfluß auf die Lebensdauer der Ventilsitze. Es wird 
empfohlen, zur Verminderung des Fließdruckes den Leitungs
druck in Anlagen auf das betriebstechnisch unbedingt not
wendige Maß herabzusetzen (z. B. ist dies bei Barackenlagern 
mit Einzelwasserversorgung oft ohne Schwierigkeiten möglich). 
Bei Armaturen, die erfahrungsgemäß stets sehr stark gefährdet 
sind (z. B. die Düsen bei Wasserstrahlpumpen; das gleiche 
dürfte auf Spülkastenventile mit kleinen Bohrungen zutreffen), 
werden besondere Sitze oder Düsen nicht zu umgehen sein.

Anschließend sei noch kurz über die Einsatzm öglichkeiten 
von in k r o m ie r t e m  S ta h l  fü r kleine A rm aturen in  der 
G e t r ä n k e - I n d u s t r i e  berichtet. H ierüber h a t die Versuchs
und Porschungsanstalt fü r Wein- und O bstbau in W ien V er
suche angestellt. Es wurden inkrom ierte S tahlbleche 2 M onate 
der E inw irkung von Weißwein ausgesetzt, ohne daß am  W ein 
bzw. an den Blechen irgendeine V eränderung e in tra t. E in  
zweiter Versuch w urde m it einem A bsperrhahn aus Chrom-Guß 
m it rd . 30% Chrom -Gehalt ausgeführt. Auch hier t r a t  eine 
V eränderung des Weines bzw. der M etalloberfläche des Hahnes 
n icht ein. Die Versuche ergeben som it neue Möglichkeiten. 
A rm aturen fü r die G etränke-Industrie , soweit sie bisher aus 
Bronze bzw. R otguß hergestellt werden m ußten, ohne Zuhilfe
nahm e von K upfer anzufertigen.

S p ezia larm atu ren .
Aus der letzten großen A rm aturengruppe, den Spezial

arm aturen, sei als Umstellbeispiel das sog. Flaschenventil, 
wie es zur Absperrung von D ruckgasflaschen verwendet wird, 
erw ähnt. Bei der Um stellung dieser A rm aturen, die nach 
sorgfältigen Vorversuchen zurzeit durchgeführt wird, ging man 
2 Wege: E inm al w urde das Gehäuse von Messing auf Eisen, 
ausgebuchst m it Messing, um gestellt, zum  anderen wird es 
ganz aus sog. IK -S tah l hergestellt und dann  inkromiert 
(Abb. 18). Mit ’ der letzteren  A usführung wurden von der

Tage yersuchsüauer
Abb. 17. Verhalten von DIN-Auslaufventilen aus Zink-Legierungen 
(Wasserverbrauch) in Abhängigkeit von der Herstellungsart.

Versuchsergebnis. Die schraffierten Flächen geben S treu
bereiche an, innerhalb deren die Versuchsergebnisse m ehrerer 
gleichzeitig eingesetzter A rm aturen gelegen haben. N icht die 
Festigkeit und  Dehnung sind hiernach hinsichtlich des W ider
standes gegen W asserzerstörung entscheidend, sondern das 
K orn des Gefüges. Legierungen m it feinem K orn haben einen

Abb. 18. Inkromiertes Flaschenventil.
Die lukruinschioht hebt sich ron dem mit kochender Salpetersäure angefitzten Stah

deutlich ah.

Chemisch-1 eehnisclien R eichsanstalt eingehende A usbrenn
versuche m it Sauerstoff angestellt, bei denen sich heraus
stellte, daß der inkrom ierte S tah l genau so ausbrennsicher 
ist wie Messing. D am it ist eine wesentliche Voraussetzung für 
die Um stellung erfüllt.
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Die um fangreichen U m stellarbeiten der letzten Zeit inner
halb der A rm aturenindustrie, aus denen dies einen kleinen Aus
schn itt bildet, finden ihren N iederschlag in  der sog. W e r  k s to f  f - 
l i s t e  fü r NE-M etalle u nd  in  der sog. V e r w e n d u n g s l i s te  fü r 
Chrom-Stähle. In  der ersteren sind alle A rm aturenteile auf
gezählt, die künftig  überhaup t noch aus Messing hergestellt 
werden. Sie w ird  in  K ürze an  Stelle der zurzeit entwicklungs
m äßig bereits überholtep Anordnung 39a der Reichsstelle fü r 
M etalle tre te n 1). Die Verwendungsliste fü r Chrom-Stähle is t 
l) In Kraft seit 20. August 1942#

bereits veröffentlicht und in einem Sonderabkom m en m it 
der Reichsstelle fü r Eisen und S tah l verbindlich in K raft 
gesetzt. Die E iste zählt fü r F einarm atu ren  alle Verwen
dungszwecke auf, fü r die Chrom -Stähle zulässig sind, fü r 
Groß- u nd  D am pfarm aturen sowie fü r F lanschendichtungen 
alle Verwendungszwecke, m it Ausnahm e derjenigen aus 
dem Gebiet der chemischen Industrie . F ü r  diese gilt 
nach wie vor das allgemein bekannte A ntragsverfahren lau t 
Anordnung 54 der Reichsstelle fü r Eisen und  Stahl.

Eingeg. 26. 3fai 1942. [53.]

B E R I C H T E  A U S  D E R  C H E M I S C H E N  T E C H N I K

UMSCHAU

A d sorp tion san a lyse  von G asen und D äm pfen . Die
Tsw ettsche  Adsorptionsanalyse, die mit großem Erfolg zur Trennung 
sehr vieler Stoffe m it mittlerem oder hohem Molekulargewicht 
angewandt wird, versagt hei der Trennung leichtflüchtiger, niedrig
molekularer Substanzen, da die üblichen Lösungsmittel eine immer
hin so starke Eigenadsorption besitzen, daß sie die Analysen
substanz von der Oberfläche des Adsorptionsmittels verdrängen 
und som it als Konkurrenten auf treten. Erst die Anwendung von 
Lösungsmitteln mit noch geringerer Affinität zum Adsorbens, 
wie sie unter den Gasen zu finden sind, ermöglicht die Trennung, 
wobei die Methode zwangsläufig in die Dampfphase verlegt wird 
und dann einer Destillation durch ein Adsorptionsmittel hindurch

phlegmator) ergab eine gewisse Anreicherung des Benzols in den 
ersten Fraktionen (Abh. 2, Kurve IV). Bei der Adsorptions
destillation kehrte sich die Reihenfolge um, und das Cyclohexen 
reicherte sich in den ersten Fraktionen an (trotz des höheren 
Siedepunktes, aber entsprechend dem Inkrement der Verbrennungs
wärmen und dem Vergleichswert von anderthalb aliphatischen 
Doppelbindungen für den Benzol-Ring) (Abb. 2, Kurve V). Die 
Trennung is t  äußerst schwierig, reine Stoffe konnten erst erhalten 
werden, nachdem das Verhältnis Analysensübstanz/Adsorbens zu
gunsten des letzteren verändert worden war; es konnten dann 25 % 
des Cyclohexens optisch rein abgetrennt werden (Abb. 2, Kurve VI). 
Wegen der schwierigen Trennbarkeit haben wir gerade an diesem 
Gemisch den Einfluß der Versuchsbedingungen auf den Trenn- 
effekt untersucht.

—   Kurve I : Idealer Ver
lauf einer vollständigen 
Trennung.

  Kurve II : Versuchs
verlauf, wenn keinerlei Tren
nung stattfindet.

  Kurve I I I :  Benzol-
Oyclohexan, 16,7 g Gemisch, 
90 g Silicagel (Berlin) N2, 
100°.

— • - - Kurve IV : Benzol-Cyclo- 
hexen, 16,9 g Gemisch, Glas
kugeln, 83°.

— * — Kurve V : Benzol-Cyclo- 
hexen, 16,9 g Gemisch, 90 g 
Blaugel (Köln), N*, 100°.

— x  — Kurve V I: Benzol-Cyclo- 
hexen, 5,9 g Gemisch. 90 g 
Silicagel (Berlin), N2, 83°.

— o — Kurve V ii: Benzol- 
Tetrachlorkohlenstoff, 25 g 
Gemisch, 90 g Silicagel 
(Berlin), N2, 83°.

• Kurve V III: tert. Butyl-
a lkohol-Isopropylalkohol,
24.4 g Gemisch, 90 g Silicagel 
(Berlin), Na, 83°.

Abb. 2.
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Abb. 1. Große Versuchsapparatur für quantitative Messungen.

gleichkommt1). Die benutzte Apparatur (Abb. 1) besteht in der 
Hauptsache aus einem Kölbchen mit Einleitungsrohr und auf
gesetztem senkrechten heizbaren Adsorptionsrohr, das etwa 
125 cm 3 Adsorptionsmittel faßt, und anschließend absteigendem 
Kühler m it Vorstoß und Ausfriertasche. Das Analysengemisch wird 
verdampft und m it einem Trägergas, das das Lösungsmittel vertritt, 
nach Passieren eines Regulierhahns, Sicherheitsventils, Strömungs
messers und Elutionsmittelverdampfers durch das geheizte und 
mit Adsorbens gefüllte Adsorptionsrohr geleitet, in dem die Tren
nung erfolgt. Die schwerer adsorbierbare Komponente geht zuerst 
über und wird fraktionsweise in stark gekühlten Vorlagen (Aus
friertaschen) quantitativ aufgefangen. Die im Adsorptionsrohr 
festgehaltene, leichter adsorbierbare Komponente kann auf ver
schiedene Weise wiedergewonnen werden: 1. durch Elution mit 
einem stark adsorbierbaren Gas; 2. durch Verdrängung mit dem 
Dampf einer Substanz, die noch stärker adsorbiert wird als die 
in Frage stehende Komponente; 3. durch Temperaturerhöhung 
der Adsorptionssäule, wodurch bekanntlich die Adsorption stark 
abnimmt; 4. durch Druckverminderung, also im Wasserstrahl- 
bzw. Hochvakuum.

T rennungen: 1. B en zo l (K p . : 79 ,5 °) — C y c lo h e x a n  
(K p .:  80 ,0 °) : Diese beiden Stoffe sind durch fraktionierte
D estillation nicht zu trennen, da sie ein bei 77,5° konstant siedendes 
Gemisch m it 5,6% Benzol geben. Bei der Trennung an Silicagel 
destilliert das Cyclohexan zuerst durch, und es ergaben sich 52% 
des vorhandenen Cyclohexans mit weniger als 1% Benzol und 45% 
des Benzols gleichen Reinheitsgrades; Anfangs- und Endfraktionen 
waren optisch rein (Abb. 2, Kurve III).

2. B e n z o l (K p . : 79 ,5°) — C y c lo h e x e n  ( K p .: 8 2 ,5 ° ) :  
Eine übliche fraktionierte Destillation (Glasperlenfüllung, De-

*) B. Tschacholin, Diplomarbeit Marburg 1940; 0. Hesse u. B. Tschachotin, Naturwiss.
30, 387 [1942].

3. B en zo l (Kp. 79,5°) - T e tr a c h lo r k o h le n s to f f  (Kp. 
76,7°): Dieses Gemisch war leicht zu trennen, zumal die flüchtigere 
Komponente hier auch schlechter adsorbiert wird; 32% des Tetra
chlorkohlenstoffs und auch ein Teil des Benzols konnten optisch 
reih isoliert werden (Abb. 2, Kurve VII).

4. I s o p r o p y la lk o h o l (Kp. 83,9°) - tert. B u ty la lk o h o l  
(Kp. 82,9°). Der Isopropylalkohol wird stärker adsorbiert, wahr
scheinlich aus sterischen Gründen; jedoch ist die Trennung be
sonders schwierig, und reine Komponenten konnten nicht gefaßt 
werden. Dies dürfte sich jedoch durch Erhöhung der Adsorbens
menge erreichen lassen (Abb. 2, Kurve VIII).

5. c is -  u nd  
t r a n s -D ic h lo r -

ä th y le n :  ZurTren- 
nung kam ein zwi
schen 50° und 60° 
frisch destilliertes 
cis-trans - Gemisch.
Die in der Literatur 
angegebenen Re
fraktionswerte für 
die reinen Kompo
nenten wurden auf 
beiden Seiten über
schritten (Abb. 3).

Abb. 3- Trennung von cis- und trans-Dichloräthylen. 
25,4 g Gemisch, 90 g Silicagel (Berlin), N2, 83”.

D er E in f lu ß  der V e r su c h sb e d in g u n g e n .
Von den verschiedenen untersuchten Sorten Kieselsäuregel 

und Aktivkohle erwies sich stets das Gel überlegen, am günstigsten 
das Standard-Silicagel der Deutschen Silicagel-Gesellschaft Dr. 
v. Lude, Berlin, und das Blaugel von Gebr. Herrmann, Köln- 
Bayenthal 263. Alle Adsorptionsmittel wurden vorher bei 220° 
im getrockneten Luftstrom entwässert. Der Trenneffekt steigt 
in allen Fällen mit zunehmender M enge des Adsorbens. Die
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T rägergase  ordnensichnachzunehmenderAffinitätzumAdsorbens 
in der Reihe: H 2, N t, C 02, N 20, N H ,, wobei der Trenneffekt um so 
besser ist, je weiter links die Gase stehen. Die G a sg e sc h w in d ig 

k e it  durchläuft ein Op
timum, das für unsere 
Apparatur bei 1 1/h lag. 
Die T em p eratu r der 

A d so r p tio n ssä u le  
soll möglichst tief lie
gen, aler einige Grade 
über dem Siedepunkt 
der schwerst-flüchtigen 
Komponente, um Kon
densation zu vermeiden.

Praktische Anwen
dung fand diese Me
thode noch vor den ge
schilderten eingehen
den Untersuchungen 
bei der Abtrennung der 
ungesättigten Brenzte- 
rebinsäure von den be
gleitenden Fettsäuren 

und einem Lacton2) (Abb. 4). Über die Trennung konstant 
siedender Gemische an Adsorptionsmitteln berichteten schon 1928 
Grimm  u. Mitarb.3); die dort angewandten Methoden erreichten 
jedoch nicht den Trenneffekt unserer Adsorptionsdestillation. (147)

Apparatur zur kinetischen Untersuchung sehr schneller 
homogener Gasreaktionen45). Fine wesentliche Schwierigkeit 
bei der kinetischen Untersuchung schnellst verlaufender homo
gener Gasreaktionen besteht darin, daß die Zeit zum Einleiten der 
Reaktion (Aufheiz- oder Vermischungsvorgang) sowie die Zeit 
zum Abbremsen der Reaktion (meist Abkühlungsvorgang) von 
derselben Größenordnung werden wie die interessierende Reaktions
zeit selbst. Deshalb untersuchen Damköhler u. Sander, inwieweit 
die Diffusionszone zweier getrennt vorgeheizter konzentrischer 
Gasströme geeignet ist, bei miteinander reagierenden Gasen die 
folgenden reaktionskinetischen Forderungen zu erfüllen: 1. An
reicherungs- und Abfangmöglichkeiten für die Reaktionsprodukte 
bzw. aktiven Zwischenprodukte, 2. Ausschluß der Wandreaktion,
3. einfache und definierte Einstellung der Reaktionszeiten auf 
IO"1—10- 4 s, 4. Schaffung definierter bei den verschiedenen 
Reaktionszeiten miteinander vergleichbarer Konzentrations- und 
Temperaturverhältnisse in der Reaktionszone.

Zunächst wird der Fall gleich schneller konzentrischer Gas
ströme behandelt4) u. zw. sowohl theoretisch als auch experi
mentell an Hand von Modellversuchen. Auf Grund von Ähnlich
keitsüberlegungen der Strömungs- und Wärmeübergangslehre 
wird die zu benutzende Arbeitsweise abgeleitet. Die Abmessungen 
einer Versuchsapparatur, insbes. von Aufheizzone, Reaktionszone 
und Abkühlzone, werden zahlenmäßig angegeben. Die Reaktions
zone wird in Anlehnung an Formeln von B urke  u. S chum ann6) be
rechnet, wobei gegenüber diesen Autoren die dimensionslose und 
damit verallgemeinerungsfähige Schreibweise benutzt wird. In 
den Modellversuchen werden die Konzentrations- und Temperatur
felder ausgemessen. Es ergibt sich, daß die B urke-Schum annschen  
Formeln trotz der ihnen zugrunde liegenden vereinfachenden An
nahmen zur Dimensionierung der Reaktionszone sehr wohl ge
eignet sind. Ferner schwankt in der Diffusionszone im Gebiet -der 
40—60%igen Vermischung, das man als Hauptreaktionsgebiet 
wird ansehen können, die Temperatur nur um wenige Prozent, 
obwohl zwischen den übrigen Teilen der Vermischungszone be
trächtliche Temperaturunterschiede bestehen. Man kann also weit
gehend isotherm untersuchen. Eine Änderung der Verweilzeit läßt 
bei Beachtung der Arbeitsvorschrift Konzentrations- und Tempe
raturfelder unverändert. Sie verlangt Konstanthaltung der Gas
durchsätze und Verkürzung der Reaktionszeit allein durch Druck
senkung. Bei den Modellversuchen konnten einige strömungsmäßig 
interessante Einblicke gewonnen werden. Die Arbeitsweise nach 
Damköhler u. Sander4) ist zunächst geeignet für die Vermischung 
zweier Gaskomponenten, von welchen jede für sich wegen der relativ 
langen Aufheizzeit (4—20 s) thermisch stabil sein muß. Will man 
die Reaktion zwischen einem thermisch stabilen Stoff (z. B. 0 2) 
und einem thermisch labilen Stoff (z. B. Peroxyde) untersuchen, 
so muß man die Aufheizzeit des letzteren Stoffes wesentlich ver
kürzen. Dies läßt sich bei gleichbleibenden Gasdurchsätzen und 
gleichbleibender Länge des Aufheizrohres erreichen, wenn man 
für die betreffende Komponente den Querschnitt des Aufheiz
rohres sehr eng wählt und damit die lineare Strömungsgeschwindig
keit in ihm erhöht. Dann aber treten die Gasströme mit unter
schiedlichen Geschwindigkeiten in die Reaktionszone ein. Es 
kommt zu Wirbelbildung und turbulenten Vermischungsfeldern, 
die sich heute noch nicht theoretisch erfassen lassen. Hier kann 
man nur durch Modellversuche6) weiterkommen. Die Aufheizzeit

*) Diss. H. Eilbracht, Marburg 1939; 0. Hesse, H. Eilbracht u. F. Reicheneder Liebigs 
Ann. Chem. 546, 251 [1941],

») Z. angew. Ohem. 41, 98, 104 L1928].
*) O. Damköhler u. A. Sander, Z. Blektrochem. angew. physik. Ohem. 48, 523 [19421 
>) Dieselben, ebenda 48, 544 [1942].
■) Ind. Engng. Ohem. 20, 998 [1928].

der thermisch labilen Komponenten ließ sich auf 2-10 2 s herab 
drücken. Wegen Einzelheiten muß jedoch auf die Originalarbeit 
verwiesen werden. Z. B. konnte in gewissen Gebieten des sich 
ausbildenden Wirbelfeldes zwischen zwei verschieden schnellen 
Gasströmen im Zeitm ittel eine Komponente auch gegen ihr Kon
zentrationsgefälle diffundieren. Die P randtischen  Größen e ( =  Aus
tauschgröße) und 1 ( =  Mischungsweg) dürften nicht ausreichen, 
die Verhältnisse in solchen Vermischungszonen richtig wieder
zugeben, selbst wenn man mit diesen Größen die Geschwindig
keitsprofile richtig darstellen kann, wie Tollm ien  gezeigt hat. Ferner 
zeigten sich bei der Ausbildung der Strömungsfelder Hysteresis- 
erscheinungen, d. h. für einen bestimmten Gasdurchsatz ist der 
sich einstellende stationäre Strömungszustand und damit das ent
sprechende Vermischungsfeld z. T. davon abhängig, ob man von 
größeren oder kleineren Geschwindigkeiten herkommend ein
gestellt hat. Das Problem der Vermischungszone verschieden 
schneller Gasströme kann noch keineswegs als abgeschlossen 
gelten. Aber die Meßergebnisse lassen klar erkennen, daß ein 
näheres Eingehen auf die Hydrodynamik des Vermischungs
vorganges unbedingt erforderlich ist, wenn man dieser einen 
grundsätzlichen Schwierigkeit schnell verlaufender homogener 
Gasreaktionen begegnen will, nämlich der größenordnungs
mäßigen Gleichheit von Einleitungszeit, Reaktionszeit und Ab
kühlungszeit.

Daß die schnell verlaufenden homogenen Gasreaktionen noch 
an d ere Schwierigkeiten in sich bergen, wie z. B. die Möglichkeiten 
des meist biegsamen Kettenschemas sowie die Schwierigkeiten 
einer gleichzeitigen qualitativen und quantitativen Mikroanalyse 
von sich leicht störenden Zwischenprodukten (Aldehyden, Per
oxyden usw. bei Verbrennungsreaktionen), is t bekannt. Diese 
Schwierigkeiten systematisch zu beseitigen, ist nicht weniger 
schwer und is t  vor allem mit der Grund, warum mit der hier ent
wickelten Apparatur noch keine reaktionskinetischen Messungen 
veröffentlicht wurden, die vielleicht mancher Leser auch  schon 
gerne gesehen hätte. (151)

Zur quantitativen Bestim m ung von Lösemitteldämpfen 
durch Adsorption wurde folgende Apparatur entwickelt, die 
einfach zu bedienen is t und mit genügender Genauigkeit arbeitet.

Das Gerät besteht aus dem Adsorber A, dem Kondensator K 
und dem Auffanggefäß V. Der A d sorb er ist ein zylindrisches 
Glasgefäß mit kegelförmigem Boden, der sich zu einer Kugel er
weitert. Diese Kugel besitzt schräg oben einen Stutzen mit Hahn 
und unten einen Ablauf mit Hahn. Das Gefäß 
ist oben abgeschlossen durch einen eingeschliffenen 
Deckel, der ebenfalls zwei Hahnstutzen besitzt.
Dieser Adsorber wird mit Aktivkohle gefüllt, die 
durch ein eingelegtes feinmaschiges kegeliges Sieb 
(Kupfer, Messing, Aluminium usw.) am Durch
fallen in den Kugelraum gehindert wird. Glas
wolle o. ä. chemisch neutrale Stoffe sind nicht 
geeignet, da diese sich vollsaugen und nicht voll
ständig ausgedämpft werden können. Der K o n 
d e n sa to r  unterhalb des Adsorbers besitzt die 
Form des Schraubenkühlers. Mit diesem verbun
den is t die wassergekühlte V o r la g e  V, die gra
duiert is t und je nach Wunsch 50—200 cm 3 faßt.
Kühlung der Vor'age ist notwendig, um ein Ver
dunsten niedrig siedender Medien zu verhindern.
Alle Teile sind mittels Normalschliff miteinander 
verbunden. Sie können daher schnell aufgebaut 
und bei Zubruchgehen einzelner Teile passend 
nachbezogen werden.

A rbeitsweise: An Hahn 1 wird das Träger
gas (z. B. Leuchtgas, mit Benzol beladen) ange
schlossen. Hahn 2 ist mit einem Bunsenbrenner 
als Fackel verbunden. Die Hähne 3 und 4 sind 
geschlossen. Das Gas wird also durch die A-Kohle- 
Schicht hindurchtreten, wobei es seinen Anteil an 
Benzol verliert. Gleichzeitig wird Wärme frei.
Sobald diese fühlbare Wärme an der obersten 
Kohleschicht angekommen ist, beginnt die vorher 
nicht leuchtende Flamme sich zu färben, ein 
Zeichen, daß der Durchbruchspunkt erreicht ist 
und das Benzol nicht mehr adsorbiert wird; der 
Adsorber ist beladen. Man tut gut daran, das 
Gerät nur solange in Betrieb zu halten, bis man 
fühlen kann, daß sich die Adsorptionszone der 
obersten Kohleschicht nähert. Zum A b tr e ib e n  werden die 
Hähne 1 und 2 geschlossen, 3 und 4 geöffnet. Bei 3 wird eiu 
Dampfentwickler angeschlossen, z. B. Kochflasche mit Standrohr 
und Dreiweghahn. Ein Überhitzen des Dampfes ist bei kurzer 
Leitung nicht nötig. Der einströmende Dampf treibt das Adsorptiv 
aus und gelangt z. T. schon im Adsorber kondensiert — nach K, 
w°  das Gemenge völlig niedergeschlagen wird und in die Vorlage V 
abläuft. Es wird dann bald eine Scheidung eintreten, wobei das 
Adsorptiv auf dem kondensierten Wasser schwimmt, das mittels 
Hahn 5 abgelassen werden kann. -  Das Kühlwasser strömt von 
unten nacheinander erst in die Vorlage V und dann in den Kon- 
densator K, von wo es abläuft.
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Will man ein Gemisch von dampfförmigen Kohlenwasser
stoffen, wie es ?. B. bei Versuchen nach Fischer-Tropsch  anfällt, 
in einzelne F r a k tio n e n  zerlegen, sind lediglich mehrere der vor
stehend beschriebenen Geräte hintereinander zu schalten. Das 
Dämpfegemisch tritt also in Adsorber I ein, belädt diesen, strömt 
nach Erreichen des Durchbruchpunktes nach Adsorber II über, 
belädt auch diesen usw. Dabei zeigt sich, daß die leichtsiedenden 
Komponenten zuerst adsorbiert, aber von den nachfolgenden 
schwerer siedenden Anteilen verdrängt werden. Im vorliegenden 
Fall wird also der letzte Adsorber die leichtestsiedenden Anteile 
enthalten, während die übrigen Adsorber stufenweise mit höher
und höchstsiedenden Komponenten beladen sind. Beim Aus
dämpfen werden also die einzelnen Adsorber verschieden hoch 
siedende Fraktionen liefern.

Das Gerät läßt sich schließlich, in seine Einzelteile zerlegt, 
für eine große Reihe anderer Versuche verwenden. So kann der 
Adsorber für sich allein ohne weiteres als G a stro ck n er  ver
wendet werden, wenn er mit geeigneten hydrophilen Stoffen gefüllt 
wird. Auch als G asw asch er  läßt er sich gebrauchen. Man füllt 
ihn zu diesem Zweck mit Glasperlen oder Itasctiig~Ringe 11 und 
berieselt mit Wasser. Das Wasser sammelt sich in der Kugel, wo 
es durch passendes Einstellen des Hahnes 4 auf einer bestimmten 
Höhe gehalten werden kann. Dadurch ist ein Abströmen des ein
tretenden Gases mit dem Kühlwasser unmöglich. Endlich kann 
der Adsorber auch als F il tr ie r g e r ä t  verwendet werden, wenn er 
z. B. mit Glaswolle gefüllt wird. Auch die anderen Geräte lassen 
sich in zweckentsprechender Weise verwenden. (140)
C hem o-Ingenieur H erm ann Bähr, Gutehoffnungshütte, Oberhausen.

Die Temperaturmessung an Röhren-, Muffel- und ähn
lichen Öfen für Werkstattbetrieb oder Laboratorien kann statt 
auf thermoelektrischem Wege auch mit Quarzglasthermometer 
durchgeführt werden. Dabei wird nach einer neueren Anordnung7) 
das Quarzglasthermometer mit seiner temperaturnehmenden Stelle 
in einem am Ende geschlossenen Schutzrohr 3 aus hochfeuerfestem 
Stoff in den Ofenraum eingeführt. Das offene Ende des Schutz
rohres 3 sitzt in der Bohrung des Verschlußstückes 4 eines Anschluß-

stückesV 5, das seinerseits durch eine Manschette 6  mit dem Ver
brennungsrohr 2 verbunden ist. Am Anschlußstück 5 sitzt ein 
Abzweigröhrchen 7 für die Zuführung von Sauerstoff zum Ver
brennungsrohr. Das Quarzglasthermometer 8 wird im Schutzrohr 
3 durch eine am Thermometer anklemmbare Haltestange 10 gegen 
Kippen und Verschieben gesichert. Die Haltestange 10 ist in einer 
am Ofen oder an sonst geeigneter Stelle befestigten Hülse 11 gelägert, 
in der sie durch Klemmschraube 12 feststellbar ist. Die zwangs
läufige Führung des Thermometers beim Einschieben und Heraus
nehmen verhindert ein Zubruchgehen. (132)
7) Im Hanrlcl.

T onerdegew innung aus H ochofenschlacke8) . Zur Ge
winnung reiner Tonerde ist man in Rußland neuerdings dazu über
gegangen, das Umschmelzen des Bauxits im Eisenhochofen vor
zunehmen. Nach unbefriedigenden Versuchen in Tula und Saporoshe 
Wird über gute Ergebnisse mit einem Hochofen von 480 m3 in 
Dnjepropetrowsk berichtet, der rd. 1 J ahr ohne die geringste Störung 
für diesen Zweck in Betrieb war. Aus Betriebsaufzeichnungen und 
Angaben russischer Ingenieure sind folgende Einzelheiten bekannt:

M flüprsatz
Koks (mit 9—12% Asche) ........................................... 5,0 t
B a u x it...............................................................................  3,5 t
Kalkstein (mit 1—1,5% Si02) .  ................................... 3,0 t
Stahlspäne.........................................................................  3,0 t
W inddruck. ........ ...................................... ................ his 1,3 atü
W indtemperatur...............................................................  750— 800°
Koksverbrauch  ................................................... 1400—1500 kg/t Roheisen
Roheisentemperatur ............ .......................................... 1550—1600°
Schlackentemperatur..................................  ................  1700—1750°
Tageserzeugung an Roheisen .............. ........................ etwa 280 t
Tageserzeugung an Schlacke ....................................... etwa 380 t

Zusammensetzung des R oheisens:
0 ......................  4,5—5,0% P ..........................  0,1—0,15%
Si ....................  2,0—3,0% S ..........................  0,01—0,05%
Mn  ..........  0,8—1,0% Ti ...................... 0,6—1,2%

Zusammensetzung der S ch lacke  (Mittelwerte aus Februar 1941):
Al,Oa ..................... 45,0% Fe.O, ......................  2,0%
SiO, ........................ 7,2% S ..............................  1,6%
OaO ....................... 44,0% TiO, ........................  0,4%

Nach Laboratoriumsversuchen ist die Möllerung so zu führen, 
daß eine Schlackenzusammensetzung von 5,5— 7% S iö 2, 42— 43% 
CaO und 49— 50% A120 3 erreicht wird; dann erhält man den gün
stigsten Auslaugungswert mit 37% des Schlackengewichts. Bei 
<  5,5% S i0 2 sind 2— 3% MgO hinzuzufügen, da sonst die Schlacke 
zu zähe wird. Sie muß in mindestens 0,5 m Schichtdicke sehr lang
sam (i y 2—-2 Wochen) erkalten; die Weiterverarbeitung im Alu
miniumwerk Saporoshe durch Brechen, Mahlen und Auslaugen 
in üblicher Weise verlief glatt. Nach den vorliegenden Erfahrungen 
eignen sich am besten Öfen mittlerer Größe; das Gestellmauerwerk 
muß aus besten Schamottesteinen bestehen. Der Koks soll asche
arm, die Temperatur nicht höher sein, als die Zähigkeit der Schlacke 
erfordert. Die Abstichzeiten von Schlacke und Eisen sind genau 
einzuhalten. (125)

K ieselga llerte  a ls neuer E lektrolytgrun dstoff in  T rocken  - 
elem en ten . Bei Trockenelementen wird zur Verdickung des 
Elektrolyten Weizenmehl verwendet (Bedarf nach Vorkriegs
schätzung etwa 600 t für 500 Mill. Einzelzellen), das keineswegs 
ein ideales Verdickungsmittel ist (bakterielle Zersetzung, abnorme 
Quellung, Oxydierbarkeit). Auf der Suche nach Austauschstoffen, 
die nicht die Schwierigkeiten veränderlicher, inhomogener und 
oxydierbarer organischer Substanzen mit sich bringen, erwies sich 
Kieselgallerte, wie sie aus der Fabrikation anfällt (spez. Gew. 1,035, 
etwa 10% S i0 2), als besonders geeignet9). Ein Gemisch von 100 Tl. 
Kieselgallerte, 36 Tl. Ammoniumchlorid und 0,4 Tl. Quecksilber
chlorid ergab nach Verrühren eine zähe Masse vom spez. Gew. 1,13. 
Die plastischen Eigenschaften anderer Elektrolytmischungen sind 
ähnlich. Die Erprobung mit gewickelten Puppen ungebrauchter 
Batterien, die ausgebaut und vom alten Elektrolyt befreit wurden, 
ergab, daß die so gewonnenen Batterien die DIN-Vorschriften 
erfüllen. Mäßigere, aber immer noch der Prüfvorschrift genügende 
Ergebnisse wurden mit Elementen erhalten, deren Puppen aus 
dem Braunstein verbrauchter Batterien unter Behandlung mit 
Kaliumpermanganat erhalten worden waren. Die Starrheit der 
Kieselgallerte ist völlig ausreichend, um einen festen Sitz der 
Puppe zu gewährleisten. Die Kieselgallerte is t das erste an
organische Verdickungsmittel, das keine Suspension bildet, 
sondern mit dem Elektrolyten eine homogene Phase ergibt. Be
denken bezüglich der Lagerbeständigkeit bestehen nicht, da Kiesel
gallerte auch nach Aufnahme von Salzen weder zur Synärese 
noch zur Thixotropie neigt. Bei Luftabschluß, der bei allen Ele
menten zu fordern ist, is t sie konsistenzbeständig. (137)

V A. Dobrowsky, Z. Elektrochem. angew. physik. Chem. 48, 467 [1942].
•) Nach Stahl u. Eisen 62, 735 [1942].

B E R I C H T E  A U S  D E R  C H E M I S C H E N  T E C H N I K
A U S D ER  C H E M I S C H E N  I N D U S T R I E

U N D  V E R W A N D T E N  G E B I E T E N

Torfvorkommen in Frankreich1) werden heute in den Ge
bieten der Somme, der Loire, der Oise und in den Vogesen abgebaut. 
Kürzlich wurden neue Vorkommen in der Gegend von Dünkirchen 
entdeckt, besonders reichhaltige in der Nähe von Coudekerque- 
Branche. Die französischen Torfstiche könnten bei voller Produktion 
200000 t  Ersatzbrennstoffe liefern. (5251)

Die A lgem eene Kunstzijde Unie N .V . Arnhem (H ol
land) konnte laut Geschäftsbericht 1941 ihre Erzeugung, insbes. 
von Caseinwolle, 1940 erhöhen. Die neue Zellwollfabrik sollte bis 
zum Herbst 1942 betriebsfertig werden, die Cellulosefabrik jedoch 
erst später. (5270)

' )  Vgl diese Ztschr. 14, 152, 332, 439 [1941]; 15, 28, 71 [1942].

Versuchszüchtung gum m ihaltiger Gewächse in Schweden
ist geplant, insbes. der kaukasischen Taraxacum Kok-Sagys, einer 
Butterblumenart, die seit längerer Zeit in den baltischen Staaten 
der UdSSR, angebaut wird. Die Versuche dürften mehrere Jahre 
dauern. (5237)

Der Ernteertrag der Öl- und Faserpflanzen in Schweden  
wird als ausreichend für die Erzeugung von 8000 t Margarine 
geschätzt, an einheimischen Gespinstfasern erwartet man 1000 t, 
ein Viertel des Verbrauchs, und an Hanf 1500 t, d. h. beinahe 
100% des Bedarfs. (5305)

Kooperativa Förbundet in Schweden. Aus dem Verwaltungs
bericht: Im Jahre 1941 wurden in den Verkohlungsanlagen der neu 
hinzugekommenen Lycksele Industrie A.B. 28000 hl Holzkohle und 
113 t Teer aus Birkenholz gewonnen; seit 1941 wurde auch Methyl
alkohol hergestellt, von dem bisher in Schweden nur wenig erzeugt 
wurde und aus dem Formalin gewonnen werden soll. Die Kooperativa

D ie  C h e m i i c h e  T e c h n i k
Ift .1 a h m n n n  IQÂ2 X r  £ 45



Mitteldeutsche Vortrags
veranstaltung des VDCh im NSBDT
in Leipzig , 9.—10. A pril 1943

Die Veranstaltung wird — voraussichtlich um zwei Monate

verschoben.
Näheres wird zu gegebener Zeit angekündigt.

Förbundet will gemeinsam mit der A.B. Lauxein Casco eine neue 
Fabrik für die Herstellung von Trockenleim errichten. Den Anlagen 
in • Lycksele soll eine Fabrik zur Aceton-Erzeugung angegliedert 
werden mit einer Jahresleistung von 450 t. Die Bauarbeiten 
an der Zellwollefabrik (Jahreskapazität 7500 t) in Aelvenäs in 
Värmland wurden wieder aufgenommen und sollen Anfang 1943 
beendet sein. (5249)

Die Korsnäs Sägverks A.B. in Schweden erzeugte 1941 
(1940) 29000 (25000) std. Holzwaren-, — (28000) t Sulfit- und 
8000 (16000) t Sulfatcellulose, 3000 (3100) t Papier, 1500 (1400) t 
Spiritus, 300 (400) t Harz, 16000 (4500) t Futtercellulose und will 
ihre Betriebe erheblich erweitern, u. a. durch Anlage einer neuen 
Bleicherei für die Sulfat- und Sulfit-Herstellung und durch Umbau 
des Sodahauses der Sulfatfabrik, durch den die Produktion erheblich 

\verbilligt werden soll. (5243)
Die Zahl der landwirtschaftlichen Traktoren m it Holz

gasantrieb in Schweden hat sich nach amtlichen Mitteilungen in 
der Zeit 1937—1940 mehr als verdoppelt und betrug Anfang 1941 
rd. 25000. Für die sogen. Kleintraktoren wird künftig nicht mehr, 
wie bisher, Petroleum, sondern nur noch der heimische Ersatz
brennstoff „Yotyl“ zugeteilt, der 85% Sulfitspiritus und 15% Benzin 
enthält. Da Yotyl teurer und schwächer ist als Motorpetroleum, 
werden sich wahrscheinlich in absehbarer Zeit auch die Klein
traktoren auf Holzgas umstellen. (5240)

Die A/S Christiania Portland Cementfabrik in Norwegen, 
die im Mai 1942 ihr 50jähriges Jubiläum feierte, erzeugte 1939 (1893) 
200000 (7400) t Zement und nahm kürzlich eine neue Fabrik in 
Betrieb, in der Eternit für Wandbekleidungen hergestellt wird. (5247) 

Die Sumpferz-Gewinnung in Finnland wird zurzeit in 
7 Seen von der Vuoksenniska A.-G. durch 60—80 Personen, deren 
Zahl verdoppelt werden soll, durchgeführt. Man stellte einen Eisen
erz-Gehalt von durchschnittlich 30—40% fest. Trotz großer 
Schwierigkeiten hofft man, durch Ausbeutung weiterer noch nicht 
ausgenutzter Vorkommen den Ertrag zu erhöhen. (5326)

Siebenbürgische ö l - ,  Seifen- u. Chem. Artikel Fabrik
u. Handels A.-G. in Nagykaroly, Ungarn. Aus dem Geschäfts
bericht 1941: Es wurde ein moderner Ölbetrieb eingerichtet mit 
einer Leistungsfähigkeit von 180—200 dz täglich, ferner eine mo
derne Seifenfabrik mit einer Kapazität von 2000 kg Waschseife täg
lich. Die Aufnahme der Erzeugung von neuen Artikeln, z. B. Tier- 
lind Pflanzenschutzmitteln, ist geplant. (5201)

Die Hanfernte in Rumänien soll 1942 besonders gut aus
gefallen sein. Man rechnet auf rd. 2000 Waggons, von denen nur 
500 für das Inland benötigt werden. Der Ertrag je Hektar wird 
durchschnittlich auf 1000 kg geschätzt. (5320)

Die Olivenölproduktion in der Türkei wird für 1942 
auf 20000 t geschätzt, der jährliche Verbrauch beträgt 22000 t. 
Da aber noch Vorräte vorhanden sind, rechnet man damit, eine 
gewisse Menge exportieren zu können. (5275)

Die Salzgewinnung in Kroatien beträgt jährlich 60000 t 
und deckt den Inlandsbedarf. Salzbergwerke befinden sich in 
Kreka in Bosnien, in Ston (Stagno) an der Küste und auf der 
Insel Pag (Pago). Salzvorkommen wurden auch in der Gegend 
von Agram festgestellt. (5277)

Die Zündholzerzeugung der 3 kroatischen Fabriken 
beträgt jährlich rd. 420 Mio. Schachteln, von denen nur 120 Mio. 
im Lande verbraucht werden. (5313)

Eine Tanninfabrik in Kroatien, und zwar die der Nasicer 
Tanninfabrik und Dampfsäge A.-G., Agram, die zwei Schweizer 
Gesellschaften gehörte, ist in den Besitz des Staates überge
gangen. (5217)

Die Quecksilber-Erzeugung in Italien, bei der im Queck
silber-Kartell führenden Gesellschaft „Monte Amiata“, ist gegen 
1940 nicht gesunken, die neu entdeckten Vorkommen sollen auch 
sehr ergiebig sein. (5169)

Die Anpflanzung von Naturgummi in Italien, und zwar 
der Gummipflanze „Guayule“2), in der Ebene von Cerignola auf 
einer Fläche von 7000 ha, die 1944 erstmalig abgeerntet werden soll, 
wurde begonnen. In Cerignola wird eine Fabrik zur Verarbeitung 
des Gummis gebaut werden. (5202)

Für die Regenerierung verdorbener Öle und Fette in der 
Schweiz aus privaten und kollektiven Haushaltungen werden durch 
das Kriegsernährungsamt verschiedene Firmen bekanntgegeben. 
Die halbe Menge des frischen Öles und Fettes wird ohne Kosten
berechnung zurückerstattet. (5213)

■) Vgl. diese Ztschr. 13, 299 [1940].

Kork in Spanien3) wird auf insges 1043 037 lia gewonnen; 
davon entfallen 193000 ha auf die Provint Badajoz, 151998 ha aut 
Cadiz, 134318 ha auf Huelva, 96000 ha auf Cäceres und 50000 ha 
auf Katalonien. Die jährliche Ausbeute beträgt in Cadiz, Huelva 
und Sevilla 39 kg/ha, sonst nur 21 kg/ha; die gesamte Korkholz
gewinnung beträgt 60000 t, d. i. rd. 21,5% der Welterzeugung. (5206) 

Die Wickenernte in Spanien wird für 1942 auf 1 Mio. dz 
»egen 1,2 Mio. dz 1935 geschätzt. Die Zahl der Wickenmühlen 
steigt jedoch, da das Wickenmehl sehr gut als Viehfutter geeignet 
ist. In San Vincente de Raspeig (Prov. Alicante) wurde ein Werk 
mit durchschnittlicher Jahresproduktion von 11000 dz Wicken
mehl in Betrieb genommen. (5344)

Steigerung der Produktion von synthetischem  K aut
schuk in USA. von 25 000—40000 t 1942 auf 300000 t 1943 
und auf 700000 t 1944 sieht das Programm von Jesse Jones  
vor, der für die Finanzierung der neuen synthetischen Gummi
industrie verantwortlich zeichnet. Die Gummiversorgung der USA. 
soll nicht von fremden Nationen abhängen, die nur über einen 
weiten Weg über den Ozean zu erreichen sind. Zunächst sind vor 
allem 3 Typen vorgeschlagen, u. zw. 700000 t Buna-S, außerdem 
60000 t Butyl und 40000 t Neoprene, obwohl auch andere Typen 
erhältlich sind. Man erwägt die Erzeugung von K u n stg u m m i  
aus G etre id e  als Rohstoff. Der Agrarminister Wickard, teilte 
mit, daß Getreidealkohol zur Herstellung von Butadiengummi her
vorragend geeignet sein soll. Versuche würden in dem Agrar
laboratorium bei Peoria (111.) angestellt. Aus 80 Mio. bushels 
(1 bushel =  35,2381 1) Weizen und Mais will man 200 Gail. Alkohol 
und daraus 240000 t Gummi herstellen. Wie der Präsident der 
Shenley Distillers Corp. m itteilte, sollen Fermentierungsanlagen 
in den Agrargebieten eingerichtet werden. Der Kunstgummi solle 
zur Hälfte durch die Farmen erzeugt werden; damit sollten zu
gleich die Absatzschwierigkeiten der Farmen behoben werden. 
Ein Gesetzentwurf zur Gründung einer besonderen Behörde, die 
die Produktion von Kunstgummi aus Getreidealkohol überwachen 
und fördern soll, wurde vom Kongreß angenommen, doch legte 
Roosevelt ein Veto dagegen ein, da eine solche Organisation die 
zentrale Leitung durch das Kriegsproduktionsamt beeinträchtigte. 
Gleichzeitig gründete Roosevelt einen Studienausschuß, der sämt
liche Fragen untersuchen soll, die mit einer möglichst schnellen 
Steigerung der Kunstgummierzeugung Zusammenhängen. Der 
Ausschuß besteht aus dem Finanzmann Bernh. Baruch, dem Präsi
denten der Harvard-Universität, Jam es Oonant, und dem Leiter 
des Massachussets Inst, of Technology, Dr. Compton  (53491

Die Arsenerzeugung in Brasilien betrug nach amtlichen 
Angaben 1941 (1938) 1203 (520) t. (5288)

Die Herstellung von Coffein in B rasilien  (täglich 100 kg) 
und von Theobromin wurde von einer Fabrik in Säo Paulo auf
genommen. (5281)

Die Gum m iefzeugung in Brasilien betrug in den letzten 
Vorkriegsjahren jährlich 10000—12000 t und soll auf das Doppelte 
gesteigert werden können. Die Produktion der Plantagen Henry 
Fords in Pel Terra soll 1943 4000 t betragen und 1946 den ge
samten Ford-Konzern versorgen können. (5238)

Die japanische Papiererzeugung 1941 (1940) betrug ins
gesamt 2 Mio. lbs. (1,96 Mio. lbs.). Die bisher größte Erzeugungs
menge betrug 1937 2,13 Mio. lbs. An Zeitungspapier wurden 727 
(815) Mio. lbs. erzeugt, an Druckpapier 483 (281) Mio. lbs., an Ein
wickelpapier 282 (272) Mio. lbs., an Pappe 152 (133) Mio. lbs. (5220)

*) Vgl. diese Ztschr. 14, 278 [1941].

PERSONAL- UND HOCHSCHULNACHRICHTEN

Gefallen: Dr. W. R o ssn e r , Chemiker der I. G. Farben
industrie A.-G., Bitterfeld, als Oberleutnant und Abteilungsführer 
in einem Artillerie-Regiment am 15. Januar im Osten im Alter 
von 32 Jahren.

Geburtstage: Dr. O. W o lff , bis vor kurzem Senior-Inhaber 
der Firma Wolff & Co., Pulver- und Chemische Fabrik, Walsrode, 
feierte am 26. Februar seinen 85. Geburtstag.

Ernannt: Oberreg.-Rat Dr. K ie n it z  wurde beauftragt, an 
der Forstl. Hochschule Eberswalde die chemische Technologie des 
Holzes in Vorlesungen zu vertreten.

Gestorben: stud. chem. H. E. P. W o ld t , Berlin, Obermaat 
einer Marine-Artillerie-Abteilung, zurzeit auf Studienurlaub, am
1. März durch Uuglücksfall im Alter von 24 Jahren.
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