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Pumpen und Armaturen aus nichtmetallischen Werkstoffen*
Von W.  K L E I N ,  A m a g - H i l p e r t - P e g n i t z h ü t l e  A . - G. ,  N ü r n b e r g

Für Pum pen und A rm aturen  kommen von den nich t
m etallischen W erkstoffen in F rage:

Steinzeug, H artporzellan, K unststoff und Gummi.
Pum pen und  A rm aturen  aus Steinzeug sind seit langen 

Jah ren  erp rob t und werden als bekannt vorausgesetzt. Es 
lag aber Bedarf nach einem festeren und härte ren  keramischen 
W erkstoff vor, und  dieser w urde im  S tea tit und im  H a r t
porzellan gefunden.

Bereits 1931 ließ A m ag-H ilpert von der Steatrt-M agne- 
sia Ges. in Lauf K reiselräder aus S teatit herstellen und baute 
diese in  Kreiselpum pen aus V2A-Stahl ein, weil der Ver
schleiß der m etallischen Laufräder zu groß war. Es w aren 
beiderseits geschlossene R äder m it 7 Schaufeln. Da deren 
H erstellung zu schwierig und  teuer war, wurden die Versuche 
n ich t fortgesetzt. Gleichzeitig angestellte Versuche m it Wellen
schutzhülsen aus S tea tit füh rten  zur dauernden Verwendung. 
Zwar zeigten sich häufige Risse durch  die örtliche E rhitzung 
in  der Packung, jedoch w urde diesem Ü belstand dadurch be
gegnet, daß die lange Büchse in m ehrere kurze Ringe u n terte ilt 
und diese durch  elastische s äur ef este D ichti inge getr ennt wur den.

Inzwischen w urden säurefeste Stahllegier ungen, nam ent
lich von K rupp, entwickelt, welche große Beständigkeit gegen 
die m eisten aggressiven Flüssigkeiten zeigten. Die Festigkeit 
w ar auch sehr gu t, nur b rauchte m an sozusagen für jede Flüssig
keit eine andere Legierung und  m ußte ein großes Lager ver
schiedener Pum pen und A rm aturen  unterhalten . Als dann 
durch  den K rieg die Legierungsmetalle knapp wurden, ver- 
anlaß te die chemische G roßindustrie die Porzellanfabriken 
zur Entw icklung von Pum pen aus dem inzwischen fü r A ppa
ra te  bereits bew ährten H artporzellan . Die ersten Porzellan
pum pen w aren den Säurepum pen aus metallischen W erk
stoffen nachgebildet. Man h a tte  aber der Sprödigkeit des 
Porzellans zu wenig Rechnung getragen.

Die Saug- und  D ruckstu tzen rag ten  frei aus dem Ge
häuse bzw. dem D eckelheraus und konnten den Beanspr uchungen 
durch  die R ohrleitungsspannung n ich t standhalten . Oft

w urden sie schon 
beim  T ransport 
abgebrochen. Ge
langte ein h arte r 
K örper, z. B. eine 
S chraube od. dgl., 
in die Pumpe, 
so w urden L auf
rad  und  Gehäuse 
zerrissen und  die 
Bedienung durch 
um herspr itzende 
Säure gefährdet. 
Es blieb daher 
n ich ts übrig, als 

d a s  ganze Porzellangehäuse m it einer geschlossenen g u ß 
e is e rn e n  K a p s e l  zu versehen (Abb. 1).

Schwierigkeiten m achte noch die W ellenabdichtung wegen 
der örtlichen E rh itzung  des aus Porzellan bestehenden W ellen
teils in der Stopfbüchse und der dadurch  bedingten Brüche. 
D am it die Stopfbüchspackung zwecks Verm inderung der
Reibungsw ärm e nicht so s ta rk  angezogen zu werden b rauch t, 
is t eine möglichst vollkommene E n tlastung  der Stopfbüchse 
vom  Flüssigkeitsdruck erforderlich. Man h a tte  sich dam it 
begnügt, den R aum  zwischen L aufrad  und  Stopfbüchse m it 
dem S augraum  zu verbinden. Da aber die Säurepum pen oft 
m it hohem  Zulauf arbeiten, m uß die S topfbüchse doch 
noch gegen den Zulaufdruck abdichten. Aus diesem Grunde 
h a t A m ag-H ilpert eine D r u c k e n t l a s t u n g  entw ickelt, welche 
auch bei großen Zulaufhöhen w irksam  bleibt.

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

Abb. 1.
Säure-Kreiselpumpe aus Hartporzellan.

Zugleich w urde ein L aufrad  durch gebildet, welches sich 
bei D ickstoffpum pen bew ährt h a t und  sich in  Porzellan viel 
leichter herstellen läß t als die geschaufelten K reiselräder. E s 
sind dieses die sog. K a n a l r ä d e r ,  welche n u r zwei K anäle 
besitzen, deren Q uerschnitt so groß ist, daß  grobe Teile. 
Brocken, K lum pen, K r istalleu . dgl., ungeh inderth indurch  gehen.

Abb. 2. Säure-Kreiselpumpe aus Hartporzellan, mit Kanalrad 
und entlasteter Stopfbüchse.

Abb. 2 zeigt eine K analrad-Porzellanpum pe im  S chnitt. 
Das L aufrad  (Abb. 3) is t beiderseitig geschlossen u nd  läu ft 
m it großem Spielraum  im  Gehäuse. Die Laufradw andungen 
haben tragflügelförm igen Q uerschnitt. In  der R ückw and 
des Laufrades befinden sich zwei radiale K anäle, welche die 
Spaltflüssigkeit vor der S topf
büchse absaugen. Die W an
dungen dieser K anäle sind ein 
S tück  über das L aufrad  hinaus 
verlängert, haben also einen 
größeren A ustrittsrad ius als 
die Laufradkanäle und er
zeugen daher einen höheren 
D ruck als das Laufrad. Die 
E ntla stungska näle f ör dei n
also tro tz  des hohen Zulauf
druckes die Spaltflüssigkeit, 
welche am h interen  D ichtungs
spalt des Laufrades durch- 
tr i t t ,  in den Pum penraum  zu
rück, und es herrsch t kein 
Ü berdruck m ehr an der Stopf
büchse. Die S topfbüchs
packung soll m öglichst viel 
selbstschm ierenden G raph it en thalten . Gehäuse und Deckel der 
Pum pe sind kreisrund gestaltet, dam it sie du rch  D rehen auf 
der Scheibe geform t werden können. Die Porzellanpum pe ist 
in einem zweiteiligen Gußgehäuse m it S äu rek itt festgem acht. 
An diesem Gußgel äuse sitzen auch die R ohrflanschen, welche 
die R o hrk räfte  auf nehm en.

Die Porzellanpum pen können fü r fa s t alle aggressiven 
Flüssigkeiten, m it Ausnahm e von F lußsäure, hochkonz. 
Phosphorsäure und einigen Alkalien, verw endet werden. 
D adurch verringert sich gegenüber den m etallischen Pum pen 
die Zahl der R eservepum pen und  E rsatz teile . Die obere 
T em peratur grenze fü r Porzellanpum pen is t noch n ich t erprobt, 
liegt aber w ahrscheinlich sehr hoch und  h än g t wesentlich 
von der S topfbüchspackung ab. Bei hohen T em peratu ren  
müssen Spezialstopfbüchsen m it K ühlung verw endet werden. 
W enn auch Porzellan schroffere Tempei aturw echsel als Glas 
verträg t, so is t doch langsam es A nw ärm en beim  F ördern  
sehr heißer F lüssigkeiten ra tsam . Vorläufig w erden die P o r
zellanpum pen fü r D rücke bis 6 a tü  u nd  für Förderm engen 
bis etw a 120 m 3/h  gebaut.

Ebenso wie die Pum pen m üssen auch die A r m a tu r e n  
fü r aggressive F lüssigkeiten auf n ichtm etallische W erkstoffe,

Abb. 3. Querschnitt einer Por- 
zellanpumpe, mit Kanalrad 

und Stopfbüchsentlastung.
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in erster Linie auf Porzellan, umge.stellt werden. Die H er
stellung der Porzellanrohre bietet, abgesehen von der begrenzten 
Länge, wenig Schwierigkeiten.

Dagegen bedurften die V e n t i le  einer längeren Entw ick
lung, die aber heute als abgeschlossen betrach te t werden kann. 
Z uerst w urden die Ventile in gleicher Form  gestaltet wie 
diejenigen aus säurefestem Stahl bzw. Thermisilid. Sie hielten 
aber der Beanspruchung durch die Rohrleitungskräfte n icht 
stand. Man ging daher bald zur Panzerung des Porzellan
körpers m it einem gußeisernen Gehäuse über. Die günstigste 
Form  fü r die H erstellung aus Porzellan h a t das Schrägsitz- 
bzw. Freiflußventil m it geradem Durchgang (Abb. 4). Der

Abb. 4. Patent-Freiflußventil aus Hartporzellan.

runde E in trittsquerschnitt geht beim Amag-Ventil nach dem 
Ventilsitz zu in eine Ellipse über. Der schräge Schnitt durch 
diese Ellipse ergibt bekanntlich wieder einen Kreis bzw. in 
diesem Falle den Ventilsitz. Die Form  des Gehäuses ist 
denkbar einfach. Sehr wichtig ist, daß keine Mulden und to ten  
Räum e vorhanden sind, in welchen Flüssigkeit beim Ablassen 
der Leitung stehenbleiben kann. Der Ventilkegel hängt lose 
an der Spindel, dam it keine Biegungsbeanspruchungen durch 
eingeklemmte Festkörper oder durch schiefes Anziehen der 
Stopfbüchse entstehen können. Ferner ist die Porzellan
spindel, welche sich nicht dreht, durch eine gelenkige Kupplung 
m it der außenliegenden Schraubenspindel verbunden.

F ü r  den A ustausch säurefester Metalle kommen ferner 
K unststo ffe  in Frage. Über Pumpen und Ventile aus P h e n o 
p la s te n  ist bereits viel veröffentlicht worden. Die E r 
fahrungen sind verschieden, je nach A rt und T em peratur 
der Flüssigkeiten. Die Beständigkeit in chemischer Beziehung 
ist m eist befriedigend. Schwierigkeit bereitet nu r die Quellung 
der Phenoplasten, deren Ausmaß hauptsächlich von der 
W asseraufnahmefähigkeit der Füllmasse abhängt. Am besten 
eignet sich Asbest als H arzträger, kom m t aber heute kaum  
in Betracht. Auch Gesteinsmehl ergibt noch verhältnism äßig 
geringe Quellung. Dagegen kann die Quellung bei Textilien 
und Zellstoffen als Füllm asse rech t unangenehme Ausmaße 
annehmen. Da die W andungen der Pumpengehäuse und 
A rm aturen n u r innen benetzt werden, entstehen durch ein
seitige Quellung Spannungen, welche zu Rissen führen, i

In  dieser Beziehung sind die T h e r m o p la s te n ,  welche 
keine Füllstoffe enthalten, viel günstiger und daher für H ohl
körper besser geeignet als die Phenoplasten. Leider lassen 
sich die Thermoplasten, z. B. PCU-Kunststoffe, schlecht 
pressen. Meist werden bisher die Ventile aus P latten- und 
Rohrstücken durch Schweißen und Kleben zusammengefügt. 
E ine große Anzahl von Beispielen wurde kürzlich in der

Z e itsch rift,.Kunststoffe" ver
öffentlicht1).

Zurzeit werden Versuche 
zur Herstellung von Ventilen 
aus PCU-Kunststoff nach dem 
Spritzpreßverfahren gemacht. 
Auch hierfür war die Form  des 
Amag-Freiflußventils am  gün
stigsten (Abb. 5). Bei größeren 
Ventilen werden die A nschluß
stutzen und F lansche getrennt 
hergestellt und m it dem Ven
tilgehäuse durch nur zwei 
R undnähte verschweißt. Der 
Ventilaufsatz ist la ternenför
mig ausgebildet und w ird

i) Klara, Kunststoffe 32, 41 [1942]; s. a. die Umschaunotiz diese Ztschr. 16, 268 [1942],

aus einem phenoplastischen K unststoff gepreßt.^ F ü r das 
Anziehen der Stopfbüchse sind Schrauben verm ieden. Die 
Stopfbüchsbrille h a t außen, die L aterne innen grobes Ge
winde. Das Anziehen erfolgt m it H ilfe eines Stiftes durch 
Drehen der Stopfbüchsbrille.

Leider liegt heute die Tem peraturgrenze fü r die V er
wendung von K unststoffen noch rech t niedrig. Versuche zur 
Erhöhung der Tem peraturbeständigkeit sollen im  Gange sein.

Noch wenig erkann t und  erp rob t is t die Verkleidung 
von Pum pen und A rm aturen durch m e h r f a c h e s A n s t r e ic h e n  
und E in b r e n n e n  v o n  K u n s th a r z e n .  W enn diese K u n st
harzschicht bei m echanischer Beanspruchung n ich t ab b lä tte rt, 
ist das Verfahren sehr zu beachten. Versuche m it einer aus
gekleideten K reiselpum pe werden zurzeit angestellt. F ü r  
Gasgebläse sollen bereits günstige Ergebnisse vorliegen.

Große Bedeutung haben heute A u s k le id u n g e n  m i t  
G u m m i fü r Pum pen und  A rm atu ren  erlangt. Abb. 6 zeigt 
eine Kreiselpumpe, deren flüssigkeitsberührte Teile m it einer 
etwa 4 m m  starken  Auflage aus natürlichem  oder synthetischem

Abb. 6. K analrad-Dickstoff-Pum pe m it Gummierung.

Gummi verkleidet sind. Auch hierfür eignet sich das K analrad  
in geschlossener A usführung besser als die geschaufelten 
Kreiselräder, welche nur in einseitig offener Ausführung 
gum m iert werden können.

Es m üßte auch möglich sein, derartige Pum pen m it 
gleicher Schichtstärke h o m o g e n  zu  v e r b le ie n ,  wenn die 
betreffenden Teile aus S tahlguß hergestellt werden. Auf 
diese Weise könnte viel H artb le i gespart werden. Die B auart 
könnte im  übrigen die gleiche sein wie bei der gum m ierten 
Pumpe. Die verschiedenen G um m iqualitäten sind beständig 
gegen Flußsäure, Salzsäure, Phosphorsäure, chlor-haltige 
Lösungen, schweflige Säure, Essigsäure u. a. Die obere 
T em peratur grenze liegt bei etwa 100°. Auch gußeiserne 
Freiflußventile und Schieber können innen gum m iert werden 
(Abb. 7 u. 8). Bem erkensw ert is t bei den Schiebern die Be
festigung des Keils auf der Spindel ohne Gewinde.

Abb. 7. Patent-Freifluß-V entil Abb. S. Säure-Absperrschieber 
aus Grauguß, aus Grauguß,

m it Innengum m ierung. m it Innengum m ierung.

Die Ausführungen naben gezeigt, daß  uns heute wohl 
fü r alle Verwendungszwecke nichtm etallische W erkstoffe zur 
H erstellung von Pum pen und  A rm aturen  für aggressive 
F lüssigkeiten zur Verfügung stehen. E s kom m t nur darauf 
an, diese W erkstoffe in genügender Menge herzustellen.

Kingeg. 4. Juni 1942. [54.]
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Die Einsatzgrenzen von Vinidur und Oppanol im Apparatebau und Bauwesen*)
V on  D r .  W .  K R A N N I C H , I .  G. F a r b e m n d u s t r i e  A . - G. ,  L u d w i g s h a f e n  a.  R h e i n

Polyvinylchlorid in seiner h a rten  Form , als V inidur im 
H andel, und  das Polyisobutylen, als Oppanol bekannt, 

beides V ertreter der K lasse der Polymerisationskunststoffe, 
haben in den le tzten  Jah ren  fü r den A pparatebau als Aus
tauschstoffe eine außerordentliche Bedeutung gewonnen. Dies 
w ar um  so m ehr der Fall, als die Lenkung des W erkstoff- 
einsatzes fas t zwangsläufig zu ih rer Verwendung h in füh rte1).

D ie E rkenntn is, daß V inidur und Oppanol hochwertige 
neue W erkstoffe sind, deren Eigenschaften die der bisher be
kann ten  in  vieler Beziehung übertreffen können, ist bereits 
w eiten K reisen geläufig. K onstruk teu r und Betriebsführer 
wissen, daß  ihnen m it diesen K unststoffen willkommene Aus
tauschstoffe fü r die vom Ausland abhängigen W erkstoffe zur 
Verfügung gestellt werden, die die F ortführung  alter und die 
Lösung neuer Aufgaben ermöglichen. Sie wissen aber auch, 
daß  die H andhabung von V inidur und Oppanol eine w eit
gehende Um stellung des werkstoffgerechten Denkens und der 
K onstruk tion  erfordert. Diese Um stellung w ird erleichtert, 
wenn sich Ingenieur und Betriebsführer v e rtrau t m achen m it 
den E igenschaften der neuen W erkstoffe, und wenn sie die 
bei der V erarbeitung möglichen Fehler und  die an anderen 
Stellen vorliegenden E rfahrungen im  praktischen E insat" 
kennen.

E s soll deshalb der Versuch gem acht werden, diese Punkte 
herauszustellen und  dam it die E insatzgrenzen von Vinidur 
und  Oppanol in großen Zügen aufzuzeigen.

E igen sch aften .
Aus den zahlreichen Veröffentlichungen über die F e s t i g 

k e i t s e i g e n s c h a f t e n  von therm oplastischen Kunststoffen, 
insbes. von V inidur und Oppanol, seien die fü r den A pparate
bauer -wichtigsten kurz aufgeführt. Die Festigkeit ist abhängig 
von T em peratu r und D auer der Beanspruchung. Die in der 
L ite ra tu r  veröffentlichten Festigkeitsw erte sind nach D IN  7701 
im  3-min-Versuch erm itte lt und dürfen n ich t als Unterlage 
fü r die Berechnung von tragenden Bauteilen benutzt werden. 
D er W ert fü r die D auerstandsfestigkeit von Vinidur, der hier 
verw endet w erden m uß, b e träg t etwa ein D ritte l des im K urz
zeitversuch nach D IN  7701 festgestellten Betrages fü r die 
Zugfestigkeit. Die E rfah rung  der P rax is ergab, daß Vinidur 
als tragendes Bauelem ent oberhalb 40° n icht m ehr m it Sicherheit 
verw endet werden kann. E in  E insatz bei Tem peraturen 
von über 60° scheidet i. allg. aus. Ähnlich wie bei Metallen 
n im m t die Festigkeit von V inidur bei sinkenden Tem peraturen 
zu, w ährend  D ehnung und Zähigkeit abnehm en. F ü r  den 
K o n stru k teu r is t w ichtig zu wissen, daß z. B. die Schlag
zähigkeit von V inidur bei —20° n u r noch etwa ein D ritte l 
von der bei +20° be träg t. Im  allg. scheidet daher der E insatz 
von V inidur bei T em peraturen  un terhalb  -—10° aus, vor allem 
dann, wenn gleichzeitig E rschütterungen  irgendwelcher A rt 
zu erw arten  sind. Die K erbfestigkeit is t gering, so daß z. B. 
Gewinde in  tragende Vinidur-Teile besser n icht eingeschnitten 
werden. M an h ilft sich z. B. bei Rohren durch Aufbringen 
eines Bundes, auf den das Gewinde (vorteilhafterweise R und
gewinde) aufgebracht w ird.

Oppanol scheidet seines Weichen Zustandes wegen als 
tragendes Bauelem ent aus und  w ird fas t ausschließlich für 
Behälter- und Rohrauskleidung sowie als D ichtungsm aterial 
im  Bauwesen verwendet. Seine E insatzgrenzen liegen zwischen 
etw a —80° und +100°.

C h e m ik a l ie n f e s t ig k e i t .  V inidur und Oppanol sind 
gegen prak tisch  alle Säuren, Basen und  Salzlösungen an
organischen Ursprungs beständig. E ine A usnahm e m achen 
jedoch s ta rk  oxydierende Agentien, wie konz. Salpetersäure, 
Oleum, Halogene usw. Beide K unststoffe sind ebenfalls be
ständig  gegen die m eisten organischen Substanzen, lediglich 
arom atische sowie lineare halogenhaltige Kohlenwasserstoffe 
bew irken m ehr oder weniger rasche Zerstörung. Dem A pparate
bauer konnten  um fangreiche Beständigkeitslisten zur V er
fügung gestellt w erden1), wobei jedoch d arau f aufm erksam  
gem acht w erden m uß, daß  diese A ngaben n u r  A nhaltspunkte 
sein können. E s em pfiehlt sich im m er, eigene Versuche

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

l) Vgl. Krannichy ,,Korrosionsschutz von Behältern und Rohrleitungen unter Verwen
dung von Thermoplasten“, diese Ztschr. 13, 233 [1940].

durchzuführen u n te r Bedingungen, die der Betriebsbean- 
sprucbung m öglichst nahe kommen.

Zersetzungen der W erkstoffe in  der W ärm e tre ten  erst 
bei T em peraturen  auf, die weit oberhalb der technischen 
E insatzgrenzen liegen. V inidur und Oppanol sind in physio
logischer Beziehung einwandfrei. Bei Oppanierungen ist zu 
berücksichtigen, daß die verwendeten K lebem ittel Gescbmacks- 
beeinflussungen des Behälterinhaltes verursachen können.

B earbeitung und V erarbeitung.
Die V erarbeitung von V inidur gleicht der von M etallen w eit

gehend. Bei der s p a n g e b e n d e n  B e a r b e i tu n g  m uß die 
schlechte W ärm eleitfähigkeit des M aterials berücksichtigt und 
fü r gute K ühlung gesorgt werden. H ohe Schnittgeschw indig
keiten, scharfe Schneidwerkzeuge und gute Spanabführung 
sind wichtig. Beim Sägen, D rehen und F räsen  kann  es sonst 
Vorkommen, daß die Späne bei ungenügender K ühlung sich 
sta rk  erhitzen und zersetzen. Sie können dann  Geschmacks
beeinflussungen hervorrufen, was besonders fü r den E insatz 
des V inidurs in der Lebens- und G enußm ittelindustrie von 
Bedeutung ist, und müssen deshalb sorgfältig en tfern t werden.

Die W a r m v e r fo r m u n g  von V inidur soll bei 110— 130° 
vorgenommen werden. N ach erfolgter Verformung m uß mög
lichst sofort abgekühlt werden. W ird  sie bei zu niederen oder 
zu hohen Tem peraturen  durchgeführt, so w ird die Festigkeit 
geschädigt.

Die V e r b in d u n g  von V inidur und Oppanol m iteinander 
und m it anderen W erkstoffen erfolgt i. allg. durch K le b e n . 
F ü r die V inidur-K 1ebung verw endet m an lösungsm ittelhaltige 
Klebem ittel, deren Lösungsm ittel zur E rzielung eines O ptim um s 
an H aftfestigkeit durch Verdam pfung en tfernt werden müssen. 
Bei der Auskleidung von M etallbehältern m it V inidur-Folien 
arbe ite t m an bei 130° (Erw ärm ung von außen) so, daß einmal 
das Lösungsm ittel verdam pft und andererseits der im K lebe
film  zurückbleibende K leber plastifiziert w ird und eine optim ale 
K lebw irkung ausübt. W ird  also ungenügend erw ärm t, so be
s teh t Gefahr, daß Lösungsm ittel zwischen Folie und M etall
unterlage zurückbleibt, was bei W ärm ebeanspruchung so aus
gekleideter Behälter zur Blasenbildung führen  kann. Vor 
allem aber w ird dann der K leber n ich t genügend plastifiziert 
und n u r unzureichende H aftung  erzielt. Beim K leben von 
O p p a n o l verw endet m an Lösungen von K lebstoffen in F lüssig
keiten, die sich durch Polym erisation zu festen K unststoffen 
um setzen. Aus diesem G runde is t eine E rw ärm ung beim Kleb- 
prozeß bei Oppanol n icht notwendig. Oppanol-Bahnen werden 
außerdem  noch m it beißflüssigen K lebm itteln  auf Basis von 
Bitum en und niederm olekularen Oppanolen geklebt.

S c h w e iß u n g . Die Vinidur-Schweißung ist der autogenen 
M etallschweißung ähnlich. E s lassen sich G ütegrade bis zu 
95% erreichen. F ü r  den E insa tz in der P rax is sollte m an 
jedoch aus S icherheitsgründen m it G ütegraden von n icht m ehr 
als 50% rechnen. Ungefüllte Oppanole lassen sich im betriebs
technischen M aßstab noch n ich t schweißen. Gefüllte Oppanole 
w erden nach einem V erfahren geschweißt, das der P reß 
schweißung von M etallen ähnlich ist. Die Oppanol-Schweißung 
kann  m it und  ohne Schw eißm ittel durcbgeführt werden. 
Kunststoffschweißungen erfordern große E rfah rung  und Sorg
falt. Viele Rückschläge müssen auf m angelhafte Schweißung 
zurückgeführt werden.

E insatzgren zen  in  der P ra x is .
E s beginnen sich 4 E insatzgebiete fü r V inidur und Oppanol 

voneinander abzuheben: die B e h ä l t e r a u s k l e id u n g ,  der 
eigentliche A p p a r a t e b a u  einschließlich M e ß te c h n ik ,  der 
R o h r l e i t u n g s b a u  sowie E insatzgebiete im  B a u w e s e n . Die 
durch  die E igenschaften und die Bearbeitungs- und  V er
arbeitungserfahrungen angedeuteten E insatzgrenzen von 
V inidur und  Oppanol seien im  folgenden an  einigen Beispielen 
der B etriebspraxis e rläu tert.

B eh ä lterau sk le id u n g . M it V inidur-Folien lassen sich 
p rak tisch  alle Metalle, m it A usnahm e von Blei u nd  einigen 
Leichtm etallegierungen, auskleiden. Dies g ilt auch fü r Beton 
und  Holz, w ofür m an andere Klebever fahren  anwendet. 
Oppanol-Auskleidungen kennen auf p rak tisch  alle üblichen 
W erkstoffe aufgebracht werden.

Die  C h em is ch e  T e c h n i k
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Die S tärken der Auskleidungsfolien betragen für Vinidur 
0,8—lm m , fürO ppanol ORG 2—3 mm. Eine sichere H aftung 
der Auskleidungsfolien ist nur dann zu erreichen, wenn die 
zu beklebenden M etallflächen frei von Oxyden und Schm utz 
sind. Am besten reinigt m an durch A bstrahlen m it Sand 
oder Stahlkies. F ü r  V inidur ist eine gewisse Körnung des 
MetallgTundes Vorbedingung zur Erzielung der optimalen 
H aftfestigkeit; Beton und Mauer werk müssen vor der Aus
kleidung ebenfalls gut gereinigt, vor allem aber lufttrocken sein.

F ü r die Auskleidungspraxis ist es von großer Bedeutung, 
daß dieVinidur-Folien beim Aufbringen nicht zu sta rk  gedehnt 
werden, weil sonst Spannungen verursacht werden und die 
Grenzen der Dauerstandfestigkeit (Folienrisse) sich bem erkbar 
m achen können. Die M etallbehälter werden m it Vinrdur- 
Folien bei 130° verkleidet. Die Oppanierung von Metall
flächen erfolgt bei R aum tem peratur. Es gelten die gleichen 
K o n s t r u k t io n s r e g e ln  wie für zu gummierende Gefäße. 
Genietete Behälter können nicht m it V inidur ausgekleidet 
werden. E ine Oppanierung ist möglich. Bis je tz t wurden 
Kunststoffauskleidungen in der Regel fü r D rücke oberhalb 
3 a tü  n icht eingesetzt. Die E rfahrungen m it un ter Vakuum 
stehenden Gefäßen sind noch nicht abgeschlossen. Mit Vinidur 
auszukleidende Behälter müssen, um eine sichere Erw ärm ung 
von außen zu erzielen, allseitig zugängig sein, fü r Oppa- 
nierungen ist dies nicht notwendig. Die Stöße der Auskleidungs
folien werden geschweißt. Der Größe der auszukleidenden 
Gefäße sind praktisch  keine Grenzen gesetzt.

B ehälter aus Beton, Mauerwerk und Holz lassen sich m it 
V inidur un ter Verwendung von Spezialklebemitteln auskleiden. 
F ü r die Oppanierung von Beton dienen heißflüssige K lebe
m ittel auf Basis von Bitum en und niedermolekularen Oppa- 
nolen. Betonbehälter können durch Vinidur-Auskleidung nur 
dann m it Erfolg geschützt werden, wenn Rißbildungen im 
Beton nicht m ehr zu befürchten sind. Die Oppanierung ist 
infolge der hohen Dehnung des M aterials (bis 500%) in der 
Lage, Spannungen durch Rißbildung im Beton in erheblichem 
Umfang aufzunehmen. Das gleiche gilt fü r die Auskleidung 
von Holz, wenn Schwindrisse auftreten. W enn jedoch die 
sehr gut haftenden polymerisierenden Klebemittel fü r die Auf
bringung des Oppanols verwendet werden, so können beim 
Reißen von Beton oder Holz auch Risse in der Oppanol-Folie 
auftreten. W ird dagegen m it den bitum enhaltigen K lebe
m itteln  I  und I I  gearbeitet, so w ird infolge der S tärke des 
Klebefilms (1—2 mm) und seiner plastischen Eigenschaften 
die Beanspruchung durch Schwindrisse auf eine größere Fläche 
verteilt, und Folienrisse tre ten  n icht m ehr auf.

Vinidur-Auskleidungen umfassen den Tem peraturbereich 
von etwa —10° bis +50°. Kurzzeitige Ei war mutigen auf 70° 
sind möglich. Oppanierungen kennen von etwa -—80° bis 
+  100° eingesetzt werden, wobei zu berücksichtigen ist, daß 
Oppanol ORG bei höheren Tem peraturen weich w ird und 
dann gegen mechanische Beschädigungen durch Auflegen einer 
Ausmauerung geschützt werden muß.-

Allseitige Umkleidungen von Behältern und A pparate
teilen m it Vinidur-Folien sind n icht möglich, wenn nicht von 
innen geheizt werden kann. Mit Oppanol bereiten Umkleidungen 
keine Schwierigkeiten, da bei R aum tem peratur gearbeitet wird.

Die P r ü f u n g  von Vinidur-Auskleidungen und Oppa
nierungen m it Oppanol O erfolgt m it dem elektrischen D urch
schlagsgerät, das bei dem H albleiter Oppanol ORG nicht an
spricht. Fehler in der Oppanol-Schweißung sind m it Hilfe von 
u ltraroten  Strahlen zu erkennen.

Die A usfütterung von Behältern m it geschweißten Vinidur- 
P l a t t e n  h a t fü r viele Zwecke Vorteile gebracht. Man ist 
über Größen von m ehr als 10m3 nicht hinausgegengen. An 
Beispielen der Praxis sei hingewiesen u. a. auf die E t folge 
in der Auskleidung von Kesselwagen für Eisenbahntransport, 
auf oppanierte Betonbehälter fü r konz. Salzsäure von 260 m3 
Inhalt. Die größten bisher oppanierten Betonbehälter haben 
einen Inhalt von 1000 m 3.

A p p a ra te b a u . Vinidur bietet bei Herstellung kleiner 
Apparateteile eine außerordentlich vielgestaltige Anwendungs
möglichkeit. F r e i t r a g e n d e  F lü s s ig k e i t s b e h ä l t e r  aus ge
schweißten V inidur-Platten wurden bisher in Größenordnungen 
bis zu etwa 1 m3 ausgeführt. Aus Festigkeitsgründen soll ihre 
Höhe nicht m ehr als 1 m betragen. Wieweit sich aus Vinidur- 
P latten  hergestellte große drucklos betriebene Gefäße, z. B. 
Entarsenierungskam m ern u. a. m., in der P rax is bewähren, 
m uß die E 'fah ru n g  aus den laufenden Versuchen lehren. In  
letzter Zeit h a t die Entwicklung von V e n t i l a to r e n ,  P u m 

p e n  und V e n ti le n  aus Vinidur F o rtsch ritte  gem acht, und es 
gelang K onstruktionen zu entwickeln, die hohen Anforderungen
gerecht werden2).

In teressant is t der E insa tz von V im dur und Oppanol 
als Baustoff fü r W ä r m e a u s ta u s c h e r .  F ü r  ruhende und 
ström ende Gase sowie fü r ruhende und langsam  ström ende 
Flüssigkeiten b rach te der E insatz beider W erkstoffe tro tz  
ihrer gegenüber Metallen geringen W ärm eleitzahl gute E rgeb 
nisse. Insbes. sei hingewiesen auf R ö h r e n -  und  S c h la n g e n 
k ü h le r ,  die fü r die verschiedensten Zwecke eingesetzt w urden. 
H aarnadelkühler aus V inidurrohr von 1 mm W andstärke haben 
sich für gasförmiges Chlor gut bew ährt. N euerdings w urde 
ein T a s c h e n w ä r m e a u s t a u s c h e r  nach Behringer aus sehr 
dünnen Vinidur-Folien gebaut, der den Vorteil großer W ärm e
austauschfläche m it dem eines geringen Volumens und Ge
wichtes verbindet. Der A ustauscher h a t in M etallausführung 
für die Vorwärm ung von Luft, fü r G astrennung, fü r Tief
kühlung u. a. m. bereits um fangreiche Anwendung gefunden. 
Beim E insatz von Vinidur-Folien als Baustoff b ie te t die aus 
wärmetechnischen G ründen erw ünschte V erringerung der 
W andstärke, die ohne mechanische N achteile außerordentlich 
weit getrieben werden kann, Vorteile. Solche A ustauscher 
kommen u. a. auch für Flüssigkeiten in Frage, weil die R and
abdichtung bei K unststoff durch  Klebung, u. U. auch 
Schweißung, vollkommener gestaltet werden kann, als dies 
bei dünnen M etallblechen der Fall ist. D auererfahrungen 
stehen noch aus.

S p in n b ä d e r  bis zu 20 m  Länge w urden aus V inidur- 
P lattenm ateria l geschweißt und haben sich nach etw a ein
jährigem  Betrieb gut bew ährt. Man m uß lediglich dafür sorgen, 
daß diese langen S tücke sich ungehindert ausdehnen können. 
Rasche Abkühlung, z. B. beim  Reinigen der noch warm en 
Bäder durch A bspritzen m it kaltem  W asser, sollte u n te r
bleiben. W ieweit sich G a s w a s c h e r  nach dem Prinzip  des 
S/röder-Wäschers, die in kleinen Abmessungen hergestellt 
wurden, bewähren, m uß die E rfahrung  lehren. D as gleiche 
g ilt fü r D r e h f i l te r ,  Stoffeindicker und andere kom plizierte 
Aggregate, die ganz aus V inidur aufgebaut w urden.

Auch in der M eß tech n ik  h a t V inidur ein weites An
wendungsfeld gefunden, wobei auf in  V inidur ausgeführte 
S ie m e n s - T ro m m e lz ä h le r ,  D o s ie r v o r r i c h tu n g e n  aller 
A rt u. a. m. hinzuweisen ist. W enn auch V inidur fü r die H er
stellung von Einzelteilen fü r die F e in m e c h a n ik ,  bei denen 
geringe Toleranzen verlangt werden, i. allg. n ich t in  F rage 
kom m t, so ist doch festzustellen, daß der W erkstoff fü r Zu
behörteile von Präzisionsinstrum enten usw. eine im m er größere 
Bedeutung findet und noch viele E insatzm öglichkeiten offen
stehen.

R o h r le itu n g sb a u 3) . V inidur-R ohre(bisN W .150für ND. 0,5 
und 2,5, bis NW . 50 für ND. 6 genorm t nach D IN  8061 und 8062) 
haben sich für die Förderung von Gasen und  Flüssigkeiten 
gu t bew ährt. Oberhalb 50° kann  ih r  E insa tz n ich t m ehr 
empfohlen werden. K urzzeitiges E rw ärm en auf etwa 70° ist 
zulässig. D a viele im  F reien  verlegte, teilweise sehr lange 
Leitungen die letzten  3 strengen W inter ohne Schwierigkeiten 
überstanden haben, sind die Bedenken, daß Brüche infolge 
des A.rsinkens der Zähigkeit von V inidur-Rohren bei niederen 
Tem peraturen au ftreten  könnten, hinfällig geworden. Ebenso 
biegen sich V inidur-R ohre bei sachgemäßer H alterung oder 
U nterstü tzung un ter E influß von Sonnenbestrahlung nich t 
durch. Voraussetzung fü r d ieH altbarkeit von V inidur-Leitungen 
ist sachgemäße V erarbeitung und Verlegung. Die Rohrschellen 
sollen nu r an  den F ixpunkten  angezogen werden und  m üssen 
gegen Beschädigung durch die H altevorrich tung  m it z. B. 
Weichigelit un terleg t werden. D urch stä rkere  E inkerbungen 
beschädigte V inidur-R ohre scheiden fü r die Verwendung bei 
D ruckbeanspruchung aus. Bei R aum tem pera tu r genügt ein 
R ohrschellenabstand von 100— 150 cm. F ü r  T em peraturen  
oberhalb 40° sollen V inidur-R ohre im m er auf einer U nterlage 
verlegt werden. Bei gerade ver laufenden R ohrstrecken müssen 
Ausgleichbogen in A bständen von 20—25 m  eingebaut werden. 
A rm aturen dürfen nie vom  V inidur-R ohr getragen werden. 
Die im  H andel befindlichen V inidur-V entile und  -H ähne von 
werkstoffgerechtem  Aufbau bew ähren sieb gut.

Unlösbare Rohrverbindungen, die früher ausschließlich 
durch Vermuffung erreicht wurden, werden neuerdings in zu

2) Vgl. Klein , ,,Pumpen und Armaturen aus nichtmetalischen Werkstoffen“ , diese 
Ztsehr. 16, 47 [1943], sowie die Vorträge von Klant und von Dammer, ref. ebenda, 

} 15, 268 [1943].
t*) Vgl. hierzu auch den Vortrag von Wippenhohn, ref. ebenda 15, 267 [1942]

50 D ie  C h em isch e  T e c h n i k



nehm endem  Maße auch bei d ruckbeanspruchten  R ohren als 
Schweißung ausgebildet. F ü r  lösbaie Vejbindungen beginnen 
sich gegenüber festen F lanschen Rohi blinde duicbzusetzen, 
die entw eder nach dem  Spritzpreß  verfahren  oder ausVinidur- 
P la tten m a te ria l her gestellt und  m it dem R ohr durch Klebung 
oder Schweißung verbunden werden. Die losen Flansche be
stehen aus P ießstoff, V inidur, Leichtm etall oder Sperrholz. 
Im  allg. is t davon abzuraten , V inidur-R ohre in  E ienrohre 
einzuziehen, und  zu beachten, daß die W ärm edehnung von 
V inidur 7mal größer als die von Eisen ist. W erden solche 
L eitungen bei schwankenden T em peraturen  benutzt, so be
s te h t Gefahr, daß  die Bördel der eingezogenen V inidur-Rohre 
reißen. E isenrohre lassen sich aber m it V inidur-Folien aus
kleiden, wobei nach einem Spezialverfahren gearbeitet wird.

R ohre größerer Durchm esser als 150 m m  werden aus 
V in idur-P la tten  geschweißt. E s w urden A b z u g s a n la g e n  m it 
solchen R ohren bis zu 1200 m m  D m r. hergestellt, P la tten 
stä rke  3—5 mm. Aus P la tten  geschweißte R ohre düi fen Druck- 
beanspruchungen oberhalb 0,3 a tü  und T em peraturen  über 
40° i. allg. n ich t ausgesetzt werden. Die Aufhängung erfolgt 
vorteilhafterw eise pendelnd. Senkrechte R ohre erhalten  auf
geschweißte W inkel als T ragkonstruktion. Auch viereckige 
A bzugsscbächte von erheblichenDim ensionen (1400 +  1400mm) 
sind m it E rfolg ausgeführt worden. Sie weisen teilweise sehr 
kom plizierte E inbau ten  auf. Die W ärm edehnungen solcher 
großdim ensionierten Abzugsanlagen aus V inidur lassen sich 
m it E rfolg  ausgleicben durch E inbau  von flexiblen Zwischen
stücken  aus W eichigelit. fc®*

Ü berall dort, w oV inidur-R ohr aus Festigkeits- oder S icher
heitsgründen ausscheidet, kann  m an m i t  n a h t lo s e n  O p p a -  
n o l - S c h lä u c h e n  a u s g e k le id e t e  M e ta l l r o h r e  einsetzen. 
Sie haben sich fü r T em peraturen  bis zu 80° bew ährt. Der 
Schutz der Rohr bördel, das gleiche g ilt fü r F lansche von 
oppanierten  B ehältern aller A rt, erfo rdert eine besondere Aus
kleidungstechnik. W ie bereits angeführt, kom m t Oppanol als 
tragendes Bauelem ent n ich t in Frage. W erden oppanierte 
Bördel angezogen, so is t ein Ausweichen des K unststoffes 
un ter der W irkung des Anpreßdruckes festzustellen. Dieses 
F ließen kom m t jedoch bei Folienstärken von un ter 1 mm 
praktisch  zum  Stillstand. Auf dieser E rfahrung  aufbauend, 
w urden auf den zu schützenden F lansch abgeschr ägte It-O ppa- 
nol-D ichtungen aufgeklebt. Dieses D ichtungsm aterial h a t den 
gleichen Aufbau wie It-D ichtungen m it dem Unterschied, daß 
an  Stelle von N atu r- oder K unstkau tschuk  Oppanol B 200 
als B indem ittel verw endet wird. Die zur Auskleidung des 
B ehälters dienende Oppanol-ORG-Folie w ird d e ra rt über die 
It-O ppanol-D ichtung gezogen, daß die Folienstärke auf dem 
tragenden Teil der D ichtung etw a 1 m m  beträg t. Bei oppa
n ierten  R ohrleitungen h a t es sich als günstig erwiesen, aus 
V in idur-P la tten  gezogene Bördel m it kurzem  R ohransatz ein
zuschieben, die ein evtl. Ausweichen der Oppanierung nach

dem R ohrinnern  unm öglich m achen und  einen zusätzlichen 
Schutz fü r den oppanierten Bördel darstellen.

B a u w ese n . D e c k e n a b d ic h tu n g e n  m i t  O p p a n o l. 
Ob zur H erstellung flüssigkeitsdichter und chemikalienfester 
Decken aus Beton oder M auerwerk geklebte Oppanol-O-Bahnen 
von 1 m m  S tärke oder geschweißte Oppanol-ORG- bzw. 
Dynagen-Folien (2 mm) eingesetzt werden, häng t von der 
Schwere der chemischen Beanspruchung ab. Die geschweißte 
A bdichtung w ird  m an im m er doi t  verwenden, wo m it stehenden 
Flüssigkeiten zu rechnen ist. Ablaufi innen sollten im m er m it 
geschweißten Oppanol-Bahnen gedichtet werden. Die auf Oppa- 
nol-Abdichtungen aufzubr ingenden K linker müssen in einem 
M örtelbett von m indestens 2 cm S tärke verlegt sein, um  
auftretende punktale Belastungen auf eine m öglichst große 
Oppanol-Fläche zu verteilen.

G ru n d w a s s e r d ic h tu n g e n .  G rundw asserdichtungen 
können ebenso wie Deckenabdichtungen m it geklebten Oppa- 
nol-O-Bahnen oder m it geschweißten Oppanol-ORG- bzw. 
Dynagen-Folien ausgeführt werden. W ieweit das sich an  die 
bisher übliche Grundwasserisolierungstechnik m it Pappen an 
lehnende A bdichtungsverfahren m it geklebten Oppanol-O- 
Bahnen und die geschweißten Oppanol-ORG-Abdichtungen 
die erw arteten  Erfolge bringen werden, is t noch nich t zu 
entscheiden, da D auererfahrungen noch n ich t vorliegen. Der 
Austausch von Pappen gegen Oppanol-O-Bahnen b ie te t jeden
falls die Sicherheit, daß eine V errottung des Kunststoffes, so 
wie sie auch bei hochwertigen Pappen au ftritt , n ich t zu e r
w arten ist. DieOppanol-Schweißung h a t sich bei den wesentlich 
höheren chemischen und  zeitweise auch m echanischen Be
anspruchungen im  A pparatebau so gu t bew ährt, daß auch 
bei der G rundw asserabdichtung aller V oraussicht nach keine 
Rückschläge zu erw arten  sind.

Z ur A b d ic h tu n g  v o n  D e h n fu g e n  h a t es sich als 
vorteilhaft erwiesen, die verw endeten Oppanol-ORG- oder 
Dynagen-B ahnen gegen die Dauer Beanspruchung durch  den 
D ruck des Grundwassers an  der ihm  abgekehrten Seite m it 
PeCe-Gewebe zu unterlegen. H ierdurch w ird ein Fließen der 
Oppanol-Bahn m it S icherheit verhindert, ohne die Lebensdauer 
der D ichtung herabzusetzen, weil das PeCe-Gewebe die gleiche 
Chemikalien- und W asserfestigkeit wie Oppanol h a t.

W enn die Einsatzm öglichkeiten von V inidur und  Oppanol 
im A pparatebau und Bauwesen auch noch n ich t annähernd  
erschöpft sind und  die E rfahrungen m it diesen neuen W erk
stoffen n u r über einen verhältnism äßig kurzen Z eitraum  
zurückreichen, so s teh t doch heute bereits fest, daß  beide 
W erkstoffe einen wichtigen P la tz  in diesen Gebieten be
haupten  werden, auch dann, wenn B unt- u nd  Leichtm etalle 
wieder in genügender »Menge zur Verfügung stehen. Die Be- 
arbeitungs- und V erarbeitungsverfahren sowie die V orrich
tungen hierfür sind so weit entwickelt, daß sie einen w erkstoff
gerechten E insatz von V inidur und Oppanol gewährleisten.

Eingeg. 21. M ai 1942. [55.]

Über den Ersatz des Weizenmehls als Elektrolytverdicker in Trockenelementen
V o n  P r o f .  D r . - I n g .  F.  M Ü L L E R  u n d  Dr .  rer .  n a t.  H.  R E U T H E R ,  T . H .  D r e s d e n  

A u s  d e m  I n s t i t u t  f ü r  E l e k t r o c h e m i e  u n d  p h y s i k a l i s c h e  C h e m i e

Eine kürzlich erschienene Veröffentlichung von D obrowsky1) 
veranlaßt uns, über einige vor m ehr als zwei Jahren  

abgeschlossene U ntersuchungen zur P rüfung verschiedener V er
dickungsmittel, insbes. über die Eignung von K ie s e lg e l  für 
diesen Zweck zu berichten, die w ir seinerzeit in  einer A rbeit 
über die zur Prüfung von Trockenelem enten verwendete 
M eßm ethodik2) aus besonderen G ründen n ich t publiziert haben.

A nlaß zu dieser U ntersuchung w ar die Forderung, das 
W eizenmehl, von welchem die deutsche B atterieindustrie 
re la tiv  große Mengen v e rb rau c h t1) und  welches zudem  noch 
eine R eihe von N achteilen im  Betrieb aufw eist3), durch  andere 
geeignete V erdickungsm ittel zu ersetzen.

Z ur B egutachtung der m it verschiedenen Verdickungs
m itte ln  hergestellten E lem ente erschien uns in teilweiser Ab
weichung von den V D E-V orschriften folgende P rüfm ethode 
am  gee igne tsten :

')  Z. Elektrochem. angew. physik. Ohem. 48, 467 [1942], 
s) Fr. Müller u. H. Reuther, ebenda 47, 177 [1941].
•) C. Drotschmann u. J. Moll: Die Fabrikation von Trockenbatterien und Bleiakkumu- 

Jatoren (Leipzig 1942) 69, 184.

a) Aufnahme von Dauerentladungskurven über 5 fl äußeren 
Widerstand je Zelle

b) Intermittierende Entladung (jeden dritten Tag 10 min)
c) Potentialmessungen am arbeitenden Element
d) Aufnahme einer Dauerentladungskurve an Zellen, welche 3 Mo

nate gelagert haben.
Schon die Aufnahm e der E n tladungskurven  zeigt ent" 

sprechende U nterschiede bei verschiedenen Verdickungs
m itteln . Geringe Abweichungen kennen insbes. durch  genaue 
Einzelpotentialm essungen e rk an n t werden.

Ü ber die M annigfaltigkeit der vor geschlagenen V er
dickungsm ittel 4-32) gib t Tab. 1 A uskunft. Im  H inblick  auf 
eine mögliche Vei wendbai keit in D eutschland ste llten  w ir 
zunächst orientierende Messungen an  den Substanzen der 
Tab. 2 an. Bei der A ufnahm e von D a u e r e n t l a d u n g s 
k u r v e n  zeigte sich schon nach  kurzer Zeit, daß  von diesen 
Substanzen n u r ein Teil fü r die nähere U ntersuchung in  F rage 
kom m en könnte. W ir fü h rte n  bei jeder S ubstanz m indestens 
drei Parallelversuche aus. Der innere W iderstand w urde aus 
K lem m enspannung, EM K  u nd  äußerem  G esam tw iderstand,
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die Leistung aus der S trom stärke und der Klemmenspannung 
errechnet. Die EM K wurde nach der in unserer ersten Ver-

Tahelle 1.
Agar-Agar4)
AJkalisilicate6)
Alkylcelluloseäther6*7)
Alu m i n i umsilica t$)
Asbest6)
Bimsstein10*u)
Bimsstein +  Asbest12)
Dextrin12)
Diatomeenerde14* 15>1#) 
Erdalkalioxyde17)
Faktis18)
Verseifte Fettsäuren10)
Gips20, 21)
Gips +  ZnO +  Pflanzliche Gallerte22) 
Glaswolle22)
Harz24)
Harz -f Montanwachs +  Leinöl25)

Splitter einer keramischen Masse20) 
Kastanienmehl27)
Kieselsäure28, !0*30)
Kolloide Kieselsäure21-8'’)
Kreide87)
Ligninstoffe38* 80* 40)
Magnesiumoxyd41)
Magnesiumoxyd +  Magnesiumchlorid42) 
Gepulverte Schlacke42)
Stärke44-64)
Sulfitcelluloseablauge58)
Gefälltes Tonerdehydrat64)
Traganth67, 68»60)
Torf80)
Wasserglas61)
Wasserglas +  Asbest oder Glaswolle62)

öffentlichung2) angegebenen Weise m it einem hochohmigen 
Voltmeter und Hilfselement gemessen. Tab. 3 gib t einen 
Überblick über die erhaltenen Ergebnisse.

Aluminiumhydroxyd
Dextrin
Gelatine

Tabelle 2.
Gips
Kolloider Kaolin

Kieselgur
Maismehl
Stärke

Traganth
Tylose
Wasserglas
Zinkoxyd

Im  Vergleich zu Mehl zeigt das Kieselgel besonders gute 
Eigenschaften, aber auch Traganth, Stärke, Maismehl und 
Tylose scheinen nach Tab. 3 einigermaßen brauchbar zu sein.

Tabelle 3.
Niedrigster Inn. Wid. Leistung Leistung EMK

Verdickungsmittel inn. Wid. am Anfang nach 40 min am Anfang nach 40~min*'
(0) (ß) ’ (W) (W) (V)

M ehl.......................... 0,45 0,67 0,217 0,400 1,20
Al(OH)j.................... 0,47 0,47 0,194 0,40( 1,17
Kieselgel .................. 0,45 0,53 0,211 0,428 1,21
Dextrin .................... 1,00 1,23 0,090 0,337 1,06
0aS04 ...................... 0,57 0,63 0,141 0,414 1,10
Traganth .................. 0,56 0,77 0,202 0,390 1,17
0aSO4*2H2O ............ 0,62 0,69 0,190 0,412 1,15
Stärke ...................... 0,43 0,60 0,198 0,423 1,10
Oase in ...................... 0,62 0,84 0,158 0,397 . 1,11
Wasserglas .............. 0.56 0,67 0,182 0,404 1,11
Maismehl.................. 0,49 0,69 0,204 0,407 1,17
Gelatine.................... 0,56 0.68 0,191 0,399 1,14
Tylose ...................... 0,48 0,66 .0,216 0,405 1,19

Abb. 1.
Entladungskurven von Elementen 
mit verschieden großem Mehlzusatz.

*) D. E. P. 70 188. ») D. E. P. 431 667.
7) H. Janistyn, Riechstoffind. u. Kosmet. 9, 20 [1934].8\ TI T> T> ooo Kno ™— r>„i- e r?r\i tr-r

•) D. E. P. 651 955.

•) Amer. Pat. 1 601 457. 
1!) Brit. Pat. 160 317. 
ls) S. Fußn. 11.
” ) Belg. P a t.' 440 546. 
" )  D. E. P. 48 695.

3S) Franz. Pat. 844 058.

10) S. Fußn. 9. 
,!) D. E. P. 310 865.

IS) D. E . P. 109 016. 
!I) D. B. P. 324 587. 
“ ) D. E. P. 310 865.

*) D. E. P. 332 598.
“ ) Amer. Pat. 1 605 582.
“ ) S. Fußn. 9. 
u ) Amer. Pat. 1 673 421.
■*) D. E. P. 486 123.
“) Franz. Pat. 536 900.
3S) Amer. Pat. 1 717 171.
“ ) Soc. An. Electrique de Thumemil, Z. Elektrochem. angew. physik. Chem. 21 584 

[19151 (Patentanmeldung). «) Franz. Pat.' 868 243.
!S) D. E . P. 552 934. 2t) Belg. Pat. 440102. 3“) D. R .P  441401
31) D. E. P. 49 423. 3!) D. E . P. 431 667. 33) D. E . P. 482 53o'
3‘) Franz. Pat. 586 936. 3S) Brit. Pat. 142 974. *•) Brit. Pat 206 26o'
" )  D. B. P. 48 695. 33) D. E. P. 709 544. 33) Sehwz. Pat. 216 22a
<°) Schwz;. Pat. 217 319. -») D E. P. 279 911. «) D. E P. 46 300
*3) S. Fußn. 9. M) g. Fußn 24!
,s) O. Staley, W. O. u. J. Hel/recht, Trans. Amer, electrochem. Soc 53 93 r 10731 
•*) Brit. Pat. 371 478. «) D. E. P. 78 973. *3) D. E P 280 047
•*) D. E. P. 470 597. «•) D. E. P. 565 741. «) D E  P 591 163
**) Brit. Pat. 520859. 33> Ung. Pat. 123 412. 3<) Franz. Pat' 868 243
“ ) D. E. P. 302 211. «•) D. E. P. 47 164. ») Brit. Pat 1 212
5S) E. Stern, Z. Elektrochem. angew. physik. Chem. 24, 91 [19181.
*•) D. E. P. 402 307. t0) Schwz. Pat. 216 229. «) D E  P 49 423
**) D. E. P. 54 251.

dieser wurden bei K urve 1200 g, b e iK u rv e ll  400gM ehl zum  V er
steifen von 11 E lektrolytlösung vei wendet (äußerer W iderstand 
in beiden Fällen 5,34 £2). U nabhängig davon un tersuch ten  wir 
nun einmal die A b h ä n g ig k e i t  d e s  s p e z i f i s c h e n  W i d e r 
s ta n d e s  v o n  d e r  M en g e  d e s  z u g e s e tz te n  V e r d ic k u n g s 
m it te l s .  Die M eßmethodik ist in unserer ersten Veröffent
lichung2) ausführlich beschrieben, die E igebnisse zeigt Abb. 2.
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D a T ragan th  und Maismehl aus rohstoffmäßigen Schwierig
keiten von vornherein ausseheiden, begrenzten wir unsere 
weiteren Untersuchungen auf Kieselgel, Aluminiumhydroxyd, 
S tärke und Tylose. Wegen der verschiedenen N atu r dieser 
Verdickungsmittel ist die Bereitung des Kleisters natürlich 
verschieden: K artoffelstärke wird ähnlich wie Mehl in der 
W ärm e behandelt, Tylose durch Abkühlen auf 0°; m it 
A lum inium hydroxyd ’und Kieselgel w ird der E lektro ly t 
in kaltem  Zustand angerührt und m uß in Pastenform  
in die Zink-Becher gebracht werden.

Aus den W erten der 
Tab. 3 gehen die U n ter
schiede desinnerenW ider- 
standes deutlich hervor. 
Der Einfluß des Ver- 
diekungsm ittels ist nicht 
ganz einfach zu über
sehen. F ü r  Mehl z.B. be
deutet die Verwendung 
der doppelten Menge des 
Verdickungsm ittelskaum  
eine Verlagerung der E n t
ladungskurve, wie aus 
Abb. 1 bervorgeht. In

Abb. 2. Speziiischer Widerstand von N H 4C1-Lösungen mit ver
schiedenen Verdickungsmitteln.

Auf den O rdinaten sind die Mengen V erdickungsm ittel in 
G ram m  angegeben, die in  1 1 E lektrolytlösung vorhanden 
sein müssen, dam it der E lek tro ly t die richtige Konsistenz 
erhä lt und  nicht im Zink-Becher eine zu große Beweglichkeit 
erlangt. Die Abseissen geben die spezifischen W iderstände in 
Ohm an. Die Pfeile m it den zur jeweiligen K urve gehörigen 
Num m ern deuten die Menge V ersteifungsm ittel an, die fü r 
die Elementzweeke am  geeignetsten ist. P rak tisch  bedeutet 
das die jeweils bei den Versuchen verw endete bzw. beim  
Mehl die in der Praxis übliche Menge. W ie n ich t anders zu 
erw arten ist, n im m t der W iderstand beim H inzufügen der 
Versteifungsm ittel zu, u. zw. bei den anorganischen Sub
stanzen linear, bei den organischen irgendwie nichtlinear. 
Der lineare Verlauf bei der K urve des Maismehls ist sicherlich 
auf eine zufällige K om pensation verschiedener Einflüsse 
zurückzuführen. Der A nfangspunkt aller K urven  liegt bei 
2,75 £2 und entsprich t dem W iderstandsw ert der reinen 
Elementlösung. Alle Messungen w urden im  T herm ostaten 
bei 20° ausgefübrt. W enn m an die K urven  und  die m it einer 
W echselstrom m eßbrücke gemessenen W iderstandsw erte bei 
Anwendung der unbedingt erforderlichen Mengen Verdiekungs- 
m ittel vergleicht, so h a t  m an  den E indruck, daß die Ver
wendung von Tylose rech t günstig, diejenige von Kieselgel 
dagegen ungünstiger sein m üß te ; denn w ährend die zum 
Versteifen notwendige Menge bei Kieselgel den W iderstands
w ert von 2,75 auf 4,8 £1 erhöht, is t diese E rhöhung bei Tylose 
nur ganz unwesentlich, näm lich von 2,75 auf 2,9 £2. T rotz 
dieser U nterschiede sind aber die Entladungsdaten, wie Tab. 3 
zeigt, annähernd gleich. D araus geht erneut hervor, daß 
insbes. zur Beurteilung arbeitender Elem ente die W echsel
strom m ethode zur W iderstandsm essung nicht geeignet ist, 
worauf w ir schon früher hingewiesen haben2).

W eitere eingehende und  verfeinerte U ntersuchungen 
insbes. über die L a g e r f  ä h ig k e i t  ergaben, daß  Aluminium- 
hydroxyd, Tylose und  S tärke als V ersteifungsm ittel n icht 
in F rage kommen, w ährend Kieselgel sich in  jeder H insiebt 
als sehr geeignet erwies.

Die m it A lum inium hydroxyd hergestellten E lem ente 
korrodierten schon nach drei M onaten beträch tlich . Die 
Elem ente m it Tylose oder S tärke zeigten diese E rscheinung 
zwar n ich t und  waren über längere Zeit lagertest, wobei 
allerdings auch bei S tärke eine beginnende K orrosion zu 
beobachten war. Die in der L ite ra tu r  beschriebenen N ach
teile, daß die m it H ilfe von Tylose hergestellten E lek tro ly te 
n ich t homogen und  genügend fest e rsta rrten , konnten wir 
zwar bei sorgfältiger H erstellung n ich t beobachten, dagegen 
zeigte sich bei der in term ittierenden  E ntladung, daß  im 
Laufe der Zeit der innere W iderstand  sehr s ta rk  anwuehs. 
Dies ging besonders aus den D iagram m en hervor, die nach A rt 
der Abb. 11 und 12 unserer ersten  V eröffentlichung2) m it
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Tylose u nd  den anderen V erdiekungsm itteln aufgenommen 
w urden.

Dagegen erwies sich bei diesen Messungen und  auch 
bei sorgfältigen E in z e lp o te n t i a lm e s s u n g e n ,  die an einer 
großen Reihe von E lem enten m it verschiedenen Puppensorten 
ausgeführt w urden, das Kieselgel als ein ganz ausgezeichnetes, 
dem  Mehl in  jeder H insich t ebenbürtiges Verdickungsmittel. 
Die besten Ergebnisse erhielten w ir m it einem besonders 
bereiteten  P rä p a ra t, auf dessen Einzelheiten hier n ich t ein
gegangen w erden kann. Die von uns in  hunderten  von Exem 
p laren  geprüften  Elem ente zeigten alle bei sorgfältiger H er
stellung übereinstim m end gute Ergebnisse und nach Jahren 
eine sehr gute Lagerfähigkeit.

W ie von D obrow sky1) sehr rich tig  hervorgehoben worden 
ist, erscheint grundsätzlich das Kieselgel als ein ideales Ver
dickungsm ittel, insbes. weil es n ich t wie das Weizenmehl 
einer bakteriellen Zersetzung unterliegt. Übrigens dürfte  
das „T reiben" der E lem ente n ich t allein durch eine abnorm e 
Quellung, sondern auch durch eine ste ts  vorhandene gering
fügige Am m oniak-Entwicklung bew irkt werden. Die sicherlich 
wichtige Rolle, die das V ersteifungsm ittel als „Schutzkolloid" 
spielen kann  —  w orauf Drotschmann  in  einer neueren Ver
öffentlichung hinw eist88) -—, ist sicherlich sehr interessant 
und  sollte gelegentlich un tersuch t werden.
•3) Batterien XI, r90 [1942].

F abrikato risch  w ürde die H e r s te l lu n g  d e r  K ie s e lg e l-  
E le m e n te  eine gewisse Um stellung erfordern. W ährend bei 
Mehl der m it dem V erdickungsm ittel versetzte E lek tro ly t in 
die Zink-Becher eingegossen werden kann  und  dann durch 
die E inw irkung  der W ärm e verpastet wird, m uß beim Kieselgel 
die P aste  in  der K älte  angerührt und in  die Becher eingebracht 
werden. D abei m uß m an beim  späteren  E insetzen der Puppen 
die w iderstandserhöhende Bildung von Luftbläschen zwischen 
Puppe und Zink-Becher verm eiden. Von diesem S tandpunk t 
aus kann  m an zur E rleichterung der F abrikation  auch E lem ente 
herstellen, welche noch einen kleinen Teil Mehl enthalten, 
also gewissermaßen d a s  M e h l m i t  K ie s e ls ä u r e  s t r e c k e n .  
Man sp a rt dabei den größten Teil des Mehles und  b rau ch t 
andererseits n ich t auf die Vorteile bei der F abrikation  zu 
verzichten bzw. die vorhandenen M aschinen n ich t umzustellen. 
Nach unseren Versuchen lassen sich so 80%  der bisherigen 
Mehlmenge einsparen. W enn m an  also 20%  der üblichen 
Mehlmenge m it Kieselgel versetzt, so erhä lt m an einen noch 
gießfähigen und in  der W ärm e verkleisternden Elektrolyten, 
der ohne weiteres die Verwendung der in der Batteriehrdustrie 
bisher üblichen maschinellen E inrichtungen zuläßt. Die so 
hergestellten E lem ente w urden von uns ebenfalls in  um fang
reichen Versuchsreihen geprüft, ih re E igenschaften entsprachen 
völlig den Elem enten, die u n te r Verwendung von Kieselgel 
oder Mehl allein hergestellt waren. Eingeg. iS. November 1942. [4.]

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

UMSCHAU

Gegen die Angriffslust von Rohwässern auf eiserne 
W erkstoffe1) schützt man sich, indem man entweder die schäd
lichen Bestandteüe des Wassers durch Vergütung beseitigt oder 
die Oberflächen der Werkstücke durch geeignete Mittel korro
sionsbeständig macht. Es ist bekannt, daß diese Angriffslust dem 
Zusammenwirken des Sauerstoffs und der freien aggressiven 
Kohlensäure zuzuschreiben ist. Jede in einem Wasser enthaltene 
Menge Carbonathärte (Calciumbicarbonat) braucht, um in 
Lösung zu bleiben, eine bestimmte Menge freier Kohlensäure, die 
sogenannte freie zugehörige Kohlensäure, die unschädlich ist. 
Das „Kalk-Kohlensäure-Gleichgewicht“ ist von der Temperatur 
abhängig; ein bestimmter Gehalt an Carbonathärte braucht bei 
höherer Temperatur mehr freie Kohlensäure, um gelöst zu bleiben, 
so daß beim Erwärmen eines im Kalk-Kohlensäure-Gleichgewicht 
befindlichen Wassers die Carbonathärte in unlösliches Calcium
carbonat übergeführt wird. Die über die zugehörige freie hinaus 
noch vorhandene Kohlensäure wird als freie aggressive oder rost
schutzverhindernde bezeichnet. Ihre Anwesenheit verhindert die 
Büdung einer Kalk-Rost-Schutzschicht, die sich unter geeigneten 
Bedingungen ausbildet und den Werkstoff vor weiteren Angriffen 
bewahrt. Die Angriffslust eines Wassers läßt sich durch Bindung 
der freien aggressiven Kohlensäure vermindern oder aufheben. 
Es ist bekannt, das Wasser zur Entsäuerung über Calciumcarbonat, 
Magnesiumcarbonat, Magnesiumoxyd oder Mischungen dieser 
Verbindungen zu leiten, wobei die aggressive Kohlensäure eine 
äquivalente Härtemenge löst und in Carbonathärte übergeht. Als 
besonders wirksam hat sich zu diesem Zweck die aus Calcium
carbonat und Magnesiumoxyd bestehende Magnoverbundmasse 
erwiesen.

Die in entsäuertem Wasser entstehende Kalk-Rost-Schutz
schicht ist nun vielfach knollig und unregelmäßig und besitzt ein 
schlechtes Wärmeleitvermögen, so daß sie zwar die Korrosion 
zum Stillstand bringt, aber zur Verwendung des Wassers zum 
Kühlen nicht geeignet ist. Weiter ist bekannt, daß Eisen-Ober
flächen durch heiße Lösungen von sauren Schwermetallphosphaten 
mit einer Schicht überzogen werden, die ebenfalls Korrosions
schutz gewährt (Atramentverfahren).

Alle diese Verfahren versagen jedoch, wenn es sich um stark 
aggressive Wässer handelt, insbesondere solche, die viel Chlor- 
Ionen oder eine im Verhältnis zur Carbonathärte sehr große Menge 
freier aggressiver Kohlensäure enthalten.

Es hat sich nun gezeigt, daß bei einer V erb in d u n g  der 
b e id e n  S c h u tz a r te n , von denen jede allein keinen oder keinen 
befriedigenden Schutz gewährt, ein vollwertiger Schutz erhalten 
wurde.

Auf atramentierten Rohren erzeugen stark aggressive, über 
Magnoverbundmasse gefilterte Wässer eine hauchdünne, fest 
haftende, wirksame Schutzschicht, deren Stärke im Laufe der 
Zeit nicht zunimmt und deren Wärmeleitfähigkeit befriedigt; sie 
beträgt 90% von der des Eisens.

')  D. E .P . Nr. 728459, Erfinder: 0. Ritschel, K . Schilling, W. Wesly, J. Schäfers; 
vgl. auch fl . Wesly, Ein neuer, vollständig wärmedurclilässiger Schutz eiserner Kühl
rohre (Kombiniertes Magno- Atrament-Verfahren), Korros. u. Metallschutz 17,188 [1941],

Die Kühlelemente weisen auch nach monatelangem Durch
fluß der Wässer nicht die geringste Korrosion auf. Die Schutz
schicht enthielt in einem Fall rund 55% Calciumcarbonat, 40% 
Eisenhydroxyd, 5% Kieselsäure und organische Bestandteüe. 
Die Schicht war nach 4 Monate langem Betrieb nicht stärker 
geworden. (153)

Den Einfluß von Holztränkungsmitteln auf Reinalumi- 
nium -Bleche und -Seile, auf Stahlaluminium und Aldrey
untersuchen P. Behrens u. L . Reschkes) daraufhin, ob bei Berührung 
mit imprägnierten Holzteilen Korrosionen entstehen, ob z. B. Al- 
Seile auf getränkten Holztrommeln aufbewahrt werden können. 
Die Proben wurden z. T. 100 Tage lang in Lösungen der verschie
densten Holzschutzmittel oder in damit getränkten Sägespänen 
(Buche, Fichte), z. T. ein Jahr lang auf getränkten Mastabschnitten 
aufbewahrt. Die Versuche mit altimprägnierten Mastabschnitten 
ergaben i. allg. wesentlich geringere Korrosionen, z. B. kaum bei 
Sublimat und Mitteln mit hohem Zinksilicofluorid- Gehalt, die in 
Lösung oder in frisch getränkten Holzspänen stark angriffen. Teeröl 
und Salze mit hohem Chromat-Gehalt griffen dagegen in aüen FäUen 
kaum an, auch nicht bei Zusatz von Arsenaten. Kupfer war immer 
gefährlich. Deshalb soüten Hölzer mit CuS04- und vorsichtshalber 
auch mit Sublimat- und mit reiner Zinksilicofluorid-Tränkung nicht 
mit Al-Teilen in innigere Berührung gebracht werden. (80)

Doppelwandige Dam pf-K ipp-K ochkessel8). Die mit
halbkugelförmigen Schalen ausgerüsteten Kessel sind vornehmlich 
zur Herstellung von Gemüsekonserven (Blanchierkessel), Marme
laden, Konfitüren, Bonbons und Schokoladen bestimmt. Die 
Innenschale besteht nicht mehr wie früher aus Kupfer, sondern 
aus nichtrostendem, säure- wie korrosionsbeständigem Sonder
stahl (aus einem Stück geschmiedet) oder aus Flußstahlblech mit 
Innenplattierung aus nichtrostendem Stahl. Die Wandstärke

beträgt in jedem Faß durchgehend etwa 3 mm bzw. sie richtet 
sich nach dem jeweiligen Betriebsdruck. Die Innenplattierung 
liegt zwischen 0,7 und 1 mm. Die Außenschale is t mit der Innen
schale und diese letztere mit dem Aufsatz so verschweißt, daß 
keine Überdeckung der Schweißnähte stattfindet und die Flansch
dichtung als Quelle der Undichtigkeit gänzlich entfällt. Die Innen
schale kann infolge dieser Ausführung nicht durch Wasserschläge 
„hochgehen"._______________________  (154)
> Elektrfzitätswirtsch. 41, 58 [1942]. s) D. E. G. M. 1523883; im Handel seit 1942.
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Sich tm ühle4) (Hammermühle mit aufgebautem Wind
sichter). Die Mühle dient der Feinmahlung von harten bis mittel
harten kristallinischen bis faserigen Stoffen. Das zu vermahlende 
Gut wird im Mühlenraum durch schnell umlaufende Schlaghämmer 
gemahlen und durch Luftströmung in den darüber liegenden 
Sichtraum geführt. In diesem arbeitet ein Ventilator mit einem 
Wirbel- oder Sichtrad zusammen. Der Ventilator saugt das feine 
Gut durch das Wirbelrad hindurch, während die Grieße am Durch
gang verhindert werden und zwecks neuer Vermahlung in den

Mahlraum zurückfallen. Durch Änderung der Drehzahlen des 
Sicht- und Ventilatorrades lassen sich beliebige Feinheiten ein
stellen. Das Feingut wird in Abscheidern abgesetzt und die reine 
Luft wieder von der Mühle angesaugt. Die Reibungswärme, die 
im Mahlraum- und Sichtraumgehäuse auftritt, wird durch Wasser
kühlung abgeführt. Die Leistung richtet sich naturgemäß nach 
dem Mahlgut, seiner Mahlbarkeit, seinem spezifischen Gewicht und 
nach der gewünschten Feinheit. Der Raumbedarf ist aus der Abb. 
zu ersehen. Der Kraftbedarf kann 150 kW erreichen. Das Gewicht 
der Sichtmühle beträgt etwa 6 t. (9)

Über die physikalischen Voraussetzungen der G as
analyse durch W ärm eleitm essung auf elektrischem Wege gibt
F . Lieneweg6) einen Überblick, insbes. im Hinblick auf die An
wendungsmöglichkeiten der Methode. Die Analysenmethode be
ruht darauf, daß die Wärmeleitfähigkeit des zu untersuchenden 
Gases mit der eines Vergleichsgases verglichen wird, u. zw. wird 
in einer Wheatstoneschen Brücke der Temperaturunterschied be
stimmt, den zwei mit konstanter Stromstärke beheizte Pt-Drähte 
annehmen, wenn sie von dem Meß- bzw. dem Vergleichsgas um
geben sind. Vf. diskutiert die Formel für die Leitfähigkeit reiner 
Gase und die Mischungsregel (und Abweichungen davon) für Ge
mische aus zwei Gasen. Bei Gemischen mit mehr als zwei Kom
ponenten ist die Analyse i. allg. schwieriger; es werden besonders 
folgende Fälle (und die Fehlerquellen) erörtert: a) M essu n g  m it  
frem d em  V e r g le ic h sg a s  und chemische Umsetzung eines Be
standteiles vor der Messung (z. B. Bestimmung von H2 oder C02 
in H2-C02-N2-0 2-Gemischen durch Absorption von C02 bzw. durch 
Verbrennen von H2 über CuO oder katalytisch an P t); b) Messung des 
U n te r sc h ie d e s  der Wärmeleitfähigkeit des Gases vor u nd  n ach  
e in er  c h e m isc h e n  U m se tz u n g  (z. B. Bestimmung von 0 2 in 
0 2-H2-N2-Gemischen durch Verbrennen des 0 2 mit H2; die 0 2-Mes- 
sung wird auf eine H2-Bestimmung zurückgeführt); c) Messung des 
Unterschiedes der Wärmeleitfähigkeit des Gases vor und nach 
einer Reaktion mit Zugabe eines Z u sa tz g a se s  vor der Messung 
(z. B. Bestimmung von 0 2 in N2 nach Zusatz einer konstanten 
Menge H2 und Verbrennen des 0 2 mit H2 vor der Vergleichs
messung) ; d) Messung des Unterschiedes der Wärmeleitfähigkeit des 
Gases vor und nach einer Reaktion mit ch em isc h e r  U m se tz u n g  
e in e s  B e s ta n d te i le s  vor der Messung (z. B. Bestimmung von 
0 2 in 0 2-H2-N2-C02-Gemischen durch Absorption von C02 und 
Verbrennen des 0 2 mit H2 vor der Vergleichsmessung).

Man wird die technische Gasanalyse vor allem da anwenden, 
wo man das Gas unmittelbar mit einem leicht zur Verfügung 
stehenden Vergleichsgas (z. B. Luft) messen kann. Die E m p fin d 
lic h k e it  der Messung hängt außer von dem Meßgerät von dem 
relativen Unterschied der Wärmeleitfähigkeiten des zu unter
suchenden und des Vergleichsgases ab. Mit den empfindlichsten 
Zeigergalvanometern von 3 -IO- 6 A für den Gesamtausschlag kann 
bei einer Meßdrahttemperatur von 150—200° ein Leitfähigkeits
•) DRP. 699178; im Handel seit 1942.

u n tersch ied  von  1,5% noch ü b e r d ie  ganze Skala angezeig t werden, 
en tsp rech en d  e in e r T em p era tu rän d e ru n g  des M eß d rah te s  von 
1—1,5°; die F eh lerg ren ze  b e trä g t  2 —3% des M eßbereichs. M it 
h ö h erer M e ß tem p era tu r k a n n  u. U. d e r  M eßbere ich  noch  w e ite r 
h e rab g ese tz t w erden , so d aß  z. B. CH« m it e inem  M eßbere ich  von
1 7%  u n d  e in e r F eh lerg ren ze  von  0,05% m eß b a r  is t .  M itte ls 
Sp iegelga lvanom eter u n d  e le k trisch e r V e rs tä rk e r  la ssen  sich  sch ließ 
lich  M eßbereiche e rzielen , d ie e inem  L e itfäh ig k e itsu n te rsch ied  von 
n u r  0 ,1%  en tsp rechen .

B estim m u n g  von C 3, C4 und höheren K oh len w asser
stoffen  m it dem  In terferom eter. Die schnelle und sichere Be
stimmung von niederen und höheren Kohlenwasserstoffen nament
lich im S y n th e s e g a s  begegnet in der Praxis noch erheblichen 
Schwierigkeiten. Hier scheint sich nach F . R oth6), W . Ohme u. 
A . N ick isch  eine fühlbare Lücke zu schließen.

Vff. wählten die interferometrische Methode, womit bereits 
alles über die Zuverlässigkeit, Schnelligkeit und Genauigkeit der 
Arbeitsweise gesagt ist. Angewandt wurde ein tragbares Zeiss- 
Interferometer mit der 25-cm-Kammer, das empirisch mit Gasen 
von bekanntem Brechungsindex wie 0 2, N 2, C 0 2, H 2 geeicht 
werden mußte. Hierbei sind im ganzen Bereich des Interferometers 
die abgelesenen Trommelteile den Brechungseinheiten nicht streng 
proportional, sondern mit einem Korrektionsfaktor zu m ulti
plizieren. Auf Grund von verschiedenen Messungen mit den oben 
genannten Gasen entspricht ein Trommelteil einer Änderung der 
Brechungszahl um 0,065, wobei m it der Brechungszahl b0 =  
(n0 — 1)106 gerechnet wird, um stets ganze Zahlen zu haben. 
Mit der Eichung ist auch zugleich der Meßbereich des Interfero
meters festgelegt.

Die Methode eignet sich zur Bestimmung der Zusammen
setzung von Zwischengasen der Treibgasgewinnung, des Treib
gases selbst und zur Überwachung der Aktivkohleanlage.

Zur Bestimmung e in er  Kohlenwasserstoff-Komponente, z. B. 
von C3, arbeitet die Methodik äußerst einfach, denn man braucht 
hier nur einmal das betreffende Gasgemisch direkt gegen trockenes 
C 0 2 als Vergleichsgas zu messen und dann das zu untersuchende 
Gas von unten nach oben durch ein Glasrohr, gefüllt mit Aktiv
kohle (Carbotox) zu schicken und wieder gegen C 0 2 den Differenz
wert festzustellen. Man muß allerdings stets die gleichen Ge
schwindigkeiten innehalten, und auch die Abmessungen des 
Absorptionsrohres und die angewandte Menge der Aktivkohle 
müssen so gewählt sein, daß die Messung in einigen Minuten 
bewerkstelligt werden kann. Aus dem so gefundenen Differenz
wert, umgerechnet in Brechungseinheiten, und der vorher be
stimmten Brechungszahl des Propans kann man den %-Gehalt der 
C3-Komponente in dem betreffenden Gemisch nach einer einfachen 
Formel berechnen.

Auch bei den Modellversuchen zur Bestimmung des Butans 
stimmten die Werte gut überein.

Bei der praktischen Anwendung dieses Verfahrens zur Be
stimmung der C3-Kohlenwasserstoffe im Syntheserestgas ist noch 
zu berücksichtigen, daß in diesem Falle außer dem Vergleichsgas
0 0 2 noch andere als Inerte bezeichnete Fremdgase, wie H 2, N 2, 
CH4 usw., vorhanden sind. Es treten daher im Kurvenbild zwei 
Haltepunkte bzw. Knicke auf, die einmal den Durchschlag der 
Inerten (nach 2—4 min) und dann den der Inerten und der C3-Koh- 
lenwasserstoffe (nach etwa 10—20 min) anzeigen. Auch in diesem  
Falle is t  die Berechnung nicht schwierig, da die Brechungszahl 
eines Gasgemisches gleich der Summe der Produkte aus den 
%-Gehalten und den Brechungszahlen der einzelnen Komponenten 
dividiert durch 100 ist.

Bei sehr hohen Kohlenwasserstoff-Gehalten is t es u. U. not
wendig, bei einer Bestimmung mit zwei verschiedenen Vergleichs
gasen zu arbeiten, um im Meßbereich des Intrumentes zu bleiben. 
Tritt bei der Untersuchung noch ein weiterer Sprung auf, so ist 
in dem betreffenden Gas noch eine weitere Kohlenwasserstoff- 
Komponente vorhanden.

Bei der Bestimmung m eh rerer  Kohlenwasserstoffe in kon
zentrierten Gemischen, wie im Treibgas, kommt es in erster Linie 
darauf an, zwei Komponenten neben geringen Mengen Inerten zu 
erfassen, wobei unter einer Kohlenwasserstoff-Komponente so
wohl die gesättigten als auch die ungesättigten Kohlenwasserstoffe 
gemeint sind, da Kohlenwasserstoffe gleicher Kohlenstoff-Zahl 
gleich stark von der Aktivkohle absorbiert werden.

Nach vier Methoden können die C3- und C4-Kohlenwasser- 
stoffe im Treibgas bestimmt werden. 1. Man bestimmt die C4-Kom- 
ponenten aus der Messung von Treibgas gegen Propan als Ver
gleichsgas. Unter Vorschaltung von Aktivkohle erhält man den 
Inerten +  C3-Durchbruch und den Inerten +  C3 +  C4-Durch- 
bruch und kann den Gehalt an C4 in bekannter Weise errechnen. 
Der Gehalt der Inerten muß im Orsat erm ittelt werden, und der 
C3-Gehalt ergibt sich aus der Differenz gegen 100. Wenn aber 
neben dem C4-Gehalt der C3 Gehalt direkt erm ittelt werden soll, 
so kann man nach der zweiten Methode das Treibgas in einem be
liebigen Verhältnis mit C 0 2 verdünnt wiederum gegen C 0 2 als 
Vergleichsgas messen. Hierbei treten dann, wie erwartet, drei 
Knickpunkte mit entsprechenden Haltezeiten auf, doch zeigte 
die Berechnung der Werte nach dieser Methode keine Überein-

5) irch . techn. Mess. V 723-15 [1942], •) Oel u. Kohle 38. 1133 [1942J.
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stimniamg mit d*nen aller vorherigen Diese Diskrepanz beruht 
darauf, daß eine bestimmte Menge C,, die von der Aktivkohle 
primär adsorbiert war, durch C4 aus dieser verdrängt und zusätzlich 
gemessen wird, wodurch der Wert für den Inerten -f Cs-Durch- 
bruch verfälscht wird. Um diese Fehlermöglichkeit zu umgehen, 
machen Vff. von dem Umstand Gebrauch, daß die Adsorptions
kraft der Aktivkohle von der Temperatur abhängig ist, d. h. von 
einer bestimm ten Temperatur an adsorbiert die Kohle nur noch 
C4, während das Cs zusammen mit den Inerten direkt durch
schlägt. Allerdings kann auf diese Weise die Brechungszahl der 
Inerten nicht bestim m t werden, so daß man hierfür in einem  
weiteren Versuch das verdünnte Treibgas durch Kohle von nor
maler Temperatur leiten muß.

Am Inerten-Durchbruch kann erkannt werden, ob anders
artige Inerten-Anteile als COa vorhanden sind, da in diesem Fall 
das Interferometer beim Inerten-Durchbruch nicht auf den Null
punkt zurückgeht, sondern einen davon abweichenden Wert 
ergibt. Für exakte Untersuchungen empfiehlt es sich, wie 
Methode 3 es näher ausführt, m ittels der Methode 1 den C4-Wert 
und nach Methode 2 das Verhältnis von CS:C4 zu bestimmen, 
während für betriebsmäßige Überwachung in den meisten Fällen 
nach der Methode 4 gearbeitet werden kann, nach der z. B. der 
Cj-Gehalt aus der Brechungszahl des Treibgases und des im Orsat 
ermittelten CO 2-Wertes aus einem vorher festgelegten Kurven
bild erm ittelt werden kann. Der C3-Gehalt ergibt sich aus der 
Differenz gegen 100. Die Bestimmung dauert höchstens 10 min. 
Die Arbeitsweise m it der erhitzten Kohle läßt sich auch auf mehr 
als zwei Kohlenwasserstoff-Komponenten anwenden, falls die 
Temperatur der Aktivkohle während der Messung so gesteigert 
wird, daß die einzelnen Durchbrüche eindeutig zu erkennen sind. 
Hierbei braucht die Temperatur für die einzelnen Komponenten 
nicht immer gleich zu sein, da sie abhängig von der Anzahl und 
der Konzentration der einzelnen Kohlenwasserstoffe ist.

Zum Schluß entwickeln Vff. ein Verfahren zur Bestimmung 
der Brechungszahlen der einzelnen Kohlenwasserstoff-Komponen
ten, da diese zur Berechnung gebraucht werden und aus der Lite
ratur wegen der Inkonstanz der Zusammensetzung nicht ent
nommen werden können. Die Messungen sind sehr schnell und 
sehr genau durchzuführen. Wie sich diese Untersuchungen auch 
auf aromatische Kohlenwasserstoffe ausdehnen lassen, darüber 
werden die Autoren nach Abschluß der Arbeiten berichten. (143)

Die Neukonstruktion einer Gaswaage nach S to c k  u. 
L e h r e r 1), deren Prinzip darauf beruht, den bei verschiedenen 
Gasen wechselnden Auftrieb durch [den Einfluß eines genau de
finierten Stromes auf einen Stabmagneten zu kompensieren, zeigt 
gegenüber der Konstruktion aus dem Jahre 1926 einige wesent
liche Verbesserungen:

1. Das ganze System ist von einem Metallmantel umgeben. 
Es fällt also die Benutzung eines Flüssigkeitsthermostaten weg, 
was die Handhabung bestimmt vereinfacht.

2. Das Quarzgegengewicht zu der Quarzhohlkugel hat die 
gleiche Gesamtoberfläche wie die Oberfläche der für den Auftrieb 
verantwortlichen Quarzhohlkugel. Dadurch werden Störungen

durch Adsorption vermieden. Namentlich bei der Messung leicht 
kondensierbarer Gase wird auf diese Weise eine Steigerung der 
Meßgenauigkeit erreicht.

3. Der wesentlichste Mangel der bisherigen Apparatur, durch 
den die Zuverlässigkeit der Messungen oft recht erheblich beein
trächtigt wurde, bestand in der Ungenauigkeit des Nullpunktes. 
Durch eine neue Gestaltung der Schneidelager (Quarzschneide auf 
einer Achatplatte), über welche allerdings keine näheren Angaben 
vorliegen, soll nun die Konstanz der Nullpunktseinstellung so 
weit verbessert sein, daß sich angeblich eine durchschnittliche 
Meßgenauigkeit von einigen Zehnteln pro Mille erreichen läßt, 
was gegenüber dem bisherigen Modell einen erheblichen Fort
schritt bedeuten würde._______________________________________(4)
T)  Im  Handel,

Ein Therm ostat m it F lüssigkeitsum lauf im  Mantel*’»)
wurde im Reichsinstitut für Lebensmittelfrischhaltung, Karls
ruhe, für Zwecke entwickelt, bei denen die gebräuchlichen Labora
toriums-Thermostaten nicht geräumig genug sind und bei denen 
in Räumen m it hoher Luftfeuchtigkeit, wie in Kühlräumen, ge
arbeitet werden muß. Der neue Thermostat hat einen nutzbaren 
Innenraum von 120 1 und ist mit doppelter Wandung versehen, 
die von einer Flüssigkeit konstanter Temperatur durchflossen 
wird. Die Flüssigkeit wird durch eine im Innern der Soleleitung 
angeordnete Heizung aufgeheizt (Steuerung durch Kontakt
thermometer) und von einer Pumpe umgewälzt. Wesentlich zur 
Erzielung einer gleichmäßigen Temperaturverteilung im Innenraum 
ist, daß der in den Mantelraum eintretende Solestrom nicht in Zweig
ströme verschiedenen Widerstandes aufgespalten wird, sondern 
als voller Strom nacheinander die Türwandung, die beiden Seiten
wände und die Rückwand durchströmt. Gleichmäßige Bespiilung 
der Wände wird durch Stauwände mit Löchern bewirkt, die an 
geeigneten Stellen im Mantelraum angebracht sind. Zur Auf
heizung der Sole während der Schaltperiode wird eine Heizleistung 
von 50—200 W benötigt. Bei Thermostaten mit nicht isolierten 
Wänden lassen sich Temperaturen von 3—12° über Raum
temperatur einstellen. Hierbei beträgt die Abkühlung der Sole 
während des Durchströmens 0,05—0,15°. Bei einer Übertemperatur 
von 8° im nicht isolierten Thermostaten und einer Kontaktfolge 
am Thermometer von rd. 1 min sind die örtlichen Temperatur
unterschiede an den Innenwänden nicht größer als 0,05°, und die
selbe Größe hat auch die Temperaturkonstanz. Durch gewisse 
Modifikationen der Anordnung sind noch bessere Werte zu er
zielen. Mehrere Stutzen am Thermostaten dienen zur Einführung 
von Thermoelementen, Rührwerkswellen, Gummischläuchen u. dgl. 
Man kann auch Luft bestimmter Feuchtigkeit einblasen, die 
man zweckmäßig zuvor eine Schlange im Solebehälter durch
strömen läßt. (U)
•) -V. Wolodkeuritsch. Chem. Apparatur 29, 235 [1942], *) Im Hanrlcl.
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Gesellschaft 
für Korrosionsforschung und Werkstoffschutz.
34. Sprechabend am  16. Novem ber 1942 in Berlin.

Dr.-Ing. L. Schuster, Frankfurt a. M.: Z u r  K en n tn is  der 
Phoephat-Deckschichtbildung von E isen  u n d  S tah l.

Durch die üblichen Phosphatierungsverfahren werden Phos
phat-Schichten von kristallinischem Gefüge gebildet. Das Kristall
system des Untergrundes übt keine orientierende Wirkung auf 
das Kristallgefüge aus. Röntgenstrahluntersuchungen zeigen, daß 
die Zusammensetzung der Deckschicht nicht einheitlich ist. 
Im Zinkphosphat-Bad wird auf der Eisen-Oberfläche zunächst 
durch einen Beizprozeß Eisenphosphat abgeschieden; hierauf 
bildet sich ein Gemisch von Eisen-Zinkphosphat, das nach außen 
hin in reines Zinkphosphat übergeht. Die Schichtbildung ist 
abhängig von der Anzahl der sich in der Zeiteinheit bildenden 
Keime und von der Wachstumsgeschwindigkeit der Deckschicht. 
Diese beiden werden in der Hauptsache beeinflußt durch: 1. Zu
sammensetzung des Eisens, 2. Vorbehandlung der Oberfläche,
3. Oberflächenbeschaffenheit, 4. Zusammensetzung des Bades,
5. Durchführung der Phosphatierung. Auf chemisch reinem Eisen 
werden feinkristalline Deckschichten abgeschieden. Mit steigendem  
Kohlenstoff-Gehalt des Eisens werden die Kristalle gröber, doch 
is t bei Kurzzeitbädern dieser Kohlenstoff-Gehalt von unter
geordneter Bedeutung. Chromstahl bis zu 12% Cr-Gehalt läßt 
sich einwandfrei phosphatieren. Auf Stählen mit höheren Cr- 
Gehalten ebenso wie auf Fe-V-Cr-Legierungen werden schlechte 
Deckschichten gebildet. Durch Vorverkupfern bzw. Vorspiilen 
des Eisens mit Nitrit-Lösung sowie durch Einsatzhärtung wird 
die Keimzahl erheblich erhöht und damit die Kristallschicht ver
feinert. Verunreinigungen wie Rost, Fett, Zunder, Walz- und 
Ziehhäute stören die Schichtbildung, wenn auch organische Ver
unreinigungen, z. B. Fingerabdrücke, zur Abscheidung fein- 
kristalliner Schichten führen können. Die mechanische Reinigung, 
insbes. das Sanden, gewährleistet infolge starker Keimbildung 
dichte, feinkristalline Schichten. Tri-Entfettung ist der Alkali- 
Entfettung vorzuziehen, da sie gleichmäßigere, feinkristalline 
Deckschichtbildung bewirkt, doch ist diese Erscheinung nicht zu 
verallgemeinern. Beizen rauhen die Oberfläche auf und erzeugen 
bei Salzsäure-Beizen eine feinkristalline Struktur der Deckschicht. 
Der gleiche Erfolg wird durch Beschleuniger erzielt. Eine all
gemeine Regel über die Anwendung der Beizverfahren läßt sich 
nicht aufstellen. Sparbeizrückstände müssen in Langzeitverfahren 
sorgfältig entfernt werden; sie können eine Deckschichtenbildung 
völlig verhindern. In Kurzzeitbädern sind diese Rückstände, 
wie überhaupt Oberflächenverunreinigungen, von geringer Be
deutung, da sie relativ schnell zerstört werden. Die Temperatur des 
Werkstückes soll auf die günstigste Badtemperatur (80°) ab
gestimmt sein. Durch Bewegung, der Badflüssigkeit wird eine 
feinkristalline Deckschicht erzeugt.
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Dipl.-Ing. F. B örsig , Berlin: Rostschutz von Stählen durch 
Ölfilme bei Korrosionsbeanspruchung durch D am pf Schwaden.

Die Frage des Korrosionsschutzes von Maschinenteilen, die 
betriebsmäßig einer Dampfatmosphäre ausgesetzt sind, ist nicht 
einfach durch die Anwendung eines^der gebräuchlichen Fette 
zu lösen, da sich F'ettüberzüge wohl als Rostschutz in Raum
luft bewährt haben, in strömendem Wasserdampf jedoch von dem 
reichlich gebildeten Kondensat verhältnismäßig schnell abgespiilt 
werden. Es wurde daher in einer näher beschriebenen Versuchs
anlage die Korrosionsschutzwirkung verschiedener Öle auf eine 
Reihe metallischer Werkstoffe geprüft. Zur Untersuchung ge
langten die Öle: Paraffinöl, schweres Maschinenöl, zwei emulgier
bare Öle und eine 10%ige Ölemulsion sowie die Werkstoffe 
Stahl, Flußstahl, Stahlguß, Nickelstahl, Chrom-Nickel-Stahl und 
Grauguß. Die plattenförmigen Metalle wurden durch Tauchen 
mit einem Ölfilm versehen und in einer Korrosionszelle den 
Dampfschwaden im Turm der Versuchsanlage ausgesetzt. Die 
Kondensatabscheidung blieb bei trockenem, warmem Wetter ge
ring, steigerte sich jedoch bei feuchtem Wetter erheblich. Die 
Auswertung des Korrosionsangriffes erfolgte durch Wägen der 
Prüfstücke. Bei einmaliger Ölung der Prüfstücke zeigte sich 
bereits nach einer Woche die unterschiedliche Schutzwirkung 
der verschiedenen Öle. Sie trat noch augenfälliger bei längerer 
Versuchsdauer und wöchentlicher Zwischenölung hervor. Nach 
einer Prüfdauer von 26 Wochen blieben unter diesen Bedingungen 
alle mit emulgierbaren Ölen behandelten Prüflinge jeder Sorte 
im weitaus besten Zustande. Sie zeigten auf der im übrigen ein
wandfreien Oberfläche in einigen Fällen nur leichten Rostanflug. 
Der Ölfilm aus Maschinenöl gewährte einen wesentlich geringeren 
Rostschutz. Die mit Paraffinöl überzogenen Prüfplatten wurden 
stark angegriffen und wiesen erheblichen Rostbelag auf. Schutz
los dem Dampfschwaden ausgesetzte Vergleichsstücke erlitten 
bereits nach einigen Tagen auffallende Rostschäden. Gleich
artige Versuche, die bei Anwesenheit von Gasen wie C02 und H2S 
mit emulgierbaren Ölen durchgeführt wurden, führten auch 
unter diesen verschärften Bedingungen zu durchaus befriedigenden 
Ergebnissen. Es war demnach möglich, Maschinenteile durch 
Überziehen mit Emulsionsölfilmen auch bei Angriff durch wallende 
Dampfschwaden gegen Korrosion zu schützen. Ein Ölzusatz von 
1 % und weniger zum Kondensat, auch wenn dieses mit Oa gesättigt 
war, genügte, um die Korrosion im Wasser zu verhindern.

Deutsche Lichttechnische Gesellschaft.
Sitzung am 21. Januar 1943, T. H. Berlin.

Dr. E. O. Seitz, Hanau: Aufgaben und Ziele der U V -Technik.
Die Herstellung von Strahlenquellen zur Erzeugung ultra

violetter Strahlung wird heute in technischem Maße durchgeführt. 
Man kann bereits von einer eigentlichen UV-Strahlentechnik 
sprechen, die als selbständiges Gebiet in enger Nachbarschaft zur 
Lichttechnik einzuordnen ist und viele Berührungspunkte mit 
der Biologie, Medizin und allgemeinen Technik hat. Fast alle 
wesentlichen Erkenntnisse und Fortschritte wurden von der 
deutschen Wissenschaft und deutschen Technik errungen. Der 
gegenwärtige Stand unserer Kenntnisse auf dem Gebiet der b io 
lo g isc h e n  G ru n d la g en fo rsch u n g  wird kurz umrissen und 
gezeigt, welche Schwierigkeiten vorhanden sind, wenn man die 
verwickelten Zusammenhänge der Strahlenwirkung auf höhere 
Organismen aufklären will, um damit die Grundlagen für eine 
sichere Indicationsstellung zu finden. Die p h y s ik a lis c h e n  M eß
ver fa h ren  sind heute bereits so weit entwickelt, daß von allen 
Herstellerfirmen erwartet werden kann, daß sie quantitative 
Angaben über die Strahlungseigenschaften der von ihnen her
gestellten UV-Strahler machen. Es fehlen noch einfache Meßgeräte 
für den Benutzer der Strahlenquellen, der sich über den Zustand 
seiner Lampen Rechenschaft ablegen muß. Die b io lo g isc h e n  
M eß verfah ren  erfordern wegen der individuellen Streuung und 
der Empfindlichkeit ein statistisches Vorgehen unter Zugrunde
legung einer sehr großen Anzahl von Einzelindividuen. Die An
gleichung physikalischer Meßverfahren an biologische Wirkungs
kurven könnte in vielen Fällen noch weiter getrieben werden, tritt 
aber in ihrer Bedeutung heute zusehends zurück. Auf biologischem 
Gebiet sind noch viele Methoden auszuarbeiten, um die Ent
stehung bestimmter Wirkstoffe im bestrahlten Organismus messend 
zu verfolgen, z. B. die Anreicherung von Vitamin D oder von 
Adrenalin. Bei dem letztgenannten Beispiel tritt die UV-Strahlung 
sogar als Hilfsmittel in Erscheinung, indem hierbei hochempfind
liche Fluorescenzmethoden verwendet werden, die auch in vielen 
anderen Fällen erfolgversprechend sind. Bei der W e ite r e n t
w ick lu n g  der k ü n s t lic h e n  U ltr a v io le t t s tr a h le n  ist grund
sätzlich zu klären, ob und in welcher Weise eine Angleichung der 
spektralen Eigenschaften an die Strahlung der Natursonne er
wünscht bzw. notwendig ist. Die Beherrschung der Werkstoffe 
für die Herstellung von Strahlenquellen ist in verschiedener Rich
tung voranzutreiben. Bei den Gasentladungsstrahlern ist die Ab
hängigkeit von Netzspannungsschwankungen zu beseitigen und 
die Konstanz der Strahlungsemission während der Lebensdauer 
noch verbesserungsfähig. Außer für spezielle Anwendungszwecke, 
für die eine reiche Auswahl an Sonderlampen erforderlich sein 
wird, sollte für allgemeine Anwendungen eine Begrenzung auf

wenige Typen erstrebt werden. Diese anzustrebenden Fortschritte 
werden sich vor allen Dingen auf dem Gebiet der b io lo g is c h e n  
und te c h n isc h e n  A n w en d u n g en  auswirken. E folgver- 
sprechende Ansätze auf dem Gebiet der Entkeimung von gas- 
förmigen, flüssigen und festen Stoffen sind auf sichere Grundlagen 
zu stellen, damit in Zukunft für jeden vorkommenden Anwendungs
fall auf Grund sicherer Erfahrungswerte die zweckmäßigste An
ordnung angegeben werden kann. Besonders wichtig erscheint 
auch der weitere Ausbau der systematischen Gefolgschafts
bestrahlungen, um die Leistungsfähigkeit und die Widerstands
kraft gegen Infektionen zu erhöhen und nach Möglichkeit das 
Invaliditätsalter hinauszurücken. Zahlreiche technische Anwen
dungen, namentlich auf dem Gebiet der Reproduktionstechnik und 
Photochemie, sind im Kommen. In vielen Fällen wird man durch 
Sensibilisierung die strahlungsempfindlichen Prozesse noch besser 
an die spektralen Eigenschaften der in Frage kommenden modernen 
Strahlenquellen angleichen können.

Metall und Erz E. V. 
Ges. f. Erzbergbau, Metallhüttenwesen 
u. Metallkunde.
Vortragsabend am  4. Dezember 1942, T. H. Berlin.

Dr. F. P aw lek , Berlin: E in flu ß  der Eisenm etalle a u f die E igen
schaften des Z inks. ]

Durch die Einführung des Zinks als neuartiger Werkstoff für 
Knet- und Formguß-Legierungen sind Untersuchungen über die 
mechanischen Eigenschaften der Zink-Legierungen, vornehmlich 
der Dauerstandfestigkeit, von besonderer Bedeutung geworden. 
In diesem Sinne untersuchte Vortr. den Einfluß von Eisen, Kobalt, 
Nickel und Mangan. Da die Löslichkeit dieser Zusätze sehr stark 
von der Temperatur, also von der Vorbehandlung der Werkstoffe, 
abhängt, wurde der Zusatz dieser Stoffe in Form von Vorlegie
rungen zu geschmolzenem Feinzink von 600° vorgenommen, worauf 
ein Vergießen in wassergekühlte Kokillen zu Rundstäben von 
20 mm Dmr. vorgenommen wurde. Die Hälfte der Gußstücke 
wurde direkt heruntergewalzt und zu Draht gezogen, die andere 
Hälfte wurde nach dem Gießen bei 400° geglüht und dann zu 
Draht verarbeitet. Alle Drähte kamen einmal in hartgezogenem 
Zustand, zum anderen nach zweistündigem Glühen bei 225° zur 
Untersuchung. Die Zusätze der oben genannten Metalle betrugen 
0,005—1,0%, gestaffelt um jeweils 0,025%. An diesen Draht
proben wurden folgende Eigenschaften ermittelt: Zugfestigkeit, 
Dehnung, Biegezahl, Dauerbiegefestigkeit und an den bei 225° 
geglühten Drähten die Korngröße. Eigenschaftsänderungen mit 
steigender Konzentration der Zusätze führten bei den abge
schreckten Proben zu Maxima bzw. Minima zwischen 0,01 und 
0,05% der Zusätze. Durch Schliffuntersuchungen wurde fest
gestellt, daß im festen Zink Eisen und Kobalt bis zu etwa 0,035%, 
Nickel bis zu etwa 0,04% löslich sind. Durch längeres Glühen 
werden im Gegensatz zu dem sonstigen Verhalten von Metall
legierungen Eisen und Kobalt bis auf in Lösung bleibende 0,01% 
aus der festen Lösung ausgeschieden. Vortr. weist auf die Ähn
lichkeit des Verhaltens von Titan im Aluminium hin. Die Dauer
biegefestigkeit wird hierdurch außerordentlich beeinflußt. Die 
Versuche mit Mangan ließen wegen auftretender Kristallseige
rungen noch keine eindeutigen Erklärungen zu.

NEUE BÜCHER
Neuzeitliche U nterrichtsräum e für die naturwissenschaft

lichen Fächer. Von G L eim b a ch . 156 S., 240 Abb. u. Skizzen.
A. Nauck & Co., Berlin 1941. Pr. geh. RM. 5,—.

Bei der nicht zu unterschätzenden Bedeutung, die ein guter 
Schulunterricht in den naturwissenschaftlichen Fächern, ins
besondere in der Chemie und Physik, für die Verbreitung natur
wissenschaftlichen Gedankengutes und die Heranziehung eines 
aufgeschlossenen, interessierten Nachwuchses iu den genannten 
Wissenschaftsgebieten hat, ist eine gute, zweckmäßige Einrichtung 
der betreffenden Unterrichtsräume der Schulen eine zwingende 
Notwendigkeit. Es ist daher sehr zu begrüßen, daß mit dem 
vorliegenden kleinen Buch der Versuch unternommen wurde, 
allgemeine und besondere Anregungen für Neu- und Umbauten 
naturwissenschaftlicher Unterrichtsräume von Schulen zu geben. 
Dabei ist die Einrichtung der Unterrichts- und Vorbereitungs
räume für den physikalischen und den chemischen Unterricht 
bis ins einzelne gehend kurz, aber sachlich einwandfrei besprochen 
und auch gezeigt, wie mau selbst mit beschränkten Hilfsmitteln 
die Einrichtung sinnvoll und zweckmäßig gestalten kann. Aus
führlich wird anschließend die Stromversorgung in den natur
wissenschaftlichen Unterrichtsräumen besprochen. Auch hier 
werden neuzeitliche, praktische Vorschläge, wie beispielsweise 
die Bedeutung und vielseitige Verwendbarkeit von Schiebe
transformatoren, die Anlage von Schalttafeln, Verteilungsbretter 
usw., gegeben. Bei der Erörterung der Thermostaten dürfte es 
sich empfehlen, den Höppler-Thermostaten mit aufzunehmen, 
der wegen seiner vielseitigen Anwendbarkeit auch im schulischen 
Unterricht sicher sehr brauchbar wäre. Schließlich könnte bei 
der Besprechung von Neubauten auf den möglichen Einsatz
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von- Kunststoffen, z. B. für Schalttafeln, Stecker, elektrische 
Geräte, Fußbodenbelag, zur Aufbewahrung von destilliertem  
Wasser usw., hingewiesen werden.

Es wäre sehr zu wünschen, daß das mit vielen Abbildungen 
ausgestattete Buch in den Kreisen der mit dem Um- oder Neubau 
naturwissenschaftlicher Unterrichtsräume betrauten Lehrer und 
— nicht zu vergessen — bei den mit dem Neubau von Schulen 
beauftragten Architekten weitgehende Verbreitung fände. Wenn 
der Referent an seine eigene Schulzeit zurückdenkt, so muß es ein 
Vergnügen für Jungen und Mädchen sein, in derart zweckmäßig ein
gerichteten sowie apparativ gut ausgestatteten Räumen die erste 
Einführung in das heute so entscheidend wichtige Gebiet natur
wissenschaftlicher Erkenntnis zu erhalten. E ugen M üller. [133.]

Das große Baustoff-Lexikon. Handwörterbuch der gesamten 
Baustoffkunde. Herausgeg. von R. S teg em a n n . 1050 S., 
1600 Abb. Deutsche Verlagsanstalt, Stuttgart-Berlin 1941. 
Pr. Hlbldr. RM. 45,—.

Dem Herausgeber war vom Verlag die Aufgabe gestellt 
worden, das gesamte Gebiet der Baustoffe auf lexikalischer 
Grundlage zu erfassen. Trotz der Erschwernisse, die durch den 
Krieg der Lösung dieser Aufgabe entgegenstanden, denn einzelne 
Mitarbeiter haben an der Fertigstellung ihres Aufgabengebietes 
im Bunker gearbeitet, kann sie als durchaus gelungen bezeichnet 
werden. Die Arbeit, die von den 35 Mitarbeitern geleistet worden 
'st, verdient volle Anerkennung.

Nach einer Zusammenstellung der wichtigsten Baustoff
literatur, der Organisationen, Lehr- und Forschungsanstalten des 
Bauwesens und der Abkürzungen der wichtigsten physikalischen 
Größen und chemischen Elemente folgen die Baustoffe in alpha
betischer Anordnung. Im wesentlichen wurden folgende Gebiete 
bearbeitet: Anstrichfarben und Farbbindemittel; Be- und Ent
wässerung, Heizung; Bituminöse Bau- und Straßenbaustoffe, 
Asphalt, Teer; Glas; Holz, Holzschutz, Holzverarbeitung; Klebe
mittel, K itte; Kunststoffe; Metalle, Metallegierungen, Metall
verarbeitung; Wärme-, (Kälte-), Schall- und Erschütterungs
dämmung; Lehm, Gips, Steinholz, Kalk, Zement, Mörtel, Beton, 
Betonschutz- und Betonzusatzstoffe; natürliche und künstliche 
Steine.

Als Ergänzung für die Inhaltsangabe des Werkes seien noch 
die ersten und letzten zehn Kennworte des Lexikons angegeben. 
Sie lauten: Aachener Marmor; Aal-Deckenstein; Aba-Beton
pfahl; Abaca; Abacando-Lameiras; Abachi; Abasit; Abasol; 
Abbaye; Abbeizer Grüneck und die letzten 10 Kennworte: 
Zwclfloch-Hohiplatte; Zwölfzellen-Ziegel; Zyklop; Zylindersteg- 
Deckenbauteile ; Zylinderbadeöfen, Zylinderschlösser; Zylindrische 
Ringe; Zylol, Zylossen, Zylosit.

Einen breiten Raum nehmen die Markenbezeichnungen von 
Baustoffen, deren Verwendungszweck und Verarbeitungsanweisung 
ein. ln  einzelnen Fällen sind die besonderen Eigenschaften des 
Baustoffes mitgeteilt worden, die allerdings häufig auf denAngaben 
der Herstellerfirmen beruhen und einer ernsthaften Kritik nicht 
immer standhalten. Die Herstellerfirmen sind jedoch nicht genannt 
worden. So sehr dies vomTStandpunkt, dem Werk den Charakter 
des technisch-wissenschaftlichen Lexikons zu bewahren, ver
ständlich ist, so wird der Praktiker das Fehlen der Bezugsquellen 
als einen fühlbaren Mangel empfinden.

Die Angaben sind allgemein verständlich gehalten, und sie 
treffen, von wenigen abgesehen (z. B. auf dem Gebiete des Zementes 
und bei einigen chemischen Verbindungen), das Richtige.

Das vom ¿Verlag vorzüglich ausgestattete Buch kann vor 
allem den Baustoffherstellern und den Bauschaffenden als ein 
umfassendes Nachschlagewerk empfohlen werden.

G. Haegermann. [146.]

M etallische W erkstoffe für Therm oelem ente. Von A lfr e d  
S ch u lze . (Beiträge zur Wirtschaft, Wissenschaft und Technik 
der Metalle und ihrer Legierungen, Heft 10.) 100 S. G. Lüttke, 
Berlin 1940. Pr. geh. RM. 12,—.

In einem a llg e m e in e n  T e il werden die thermoelektrischen 
Gesetze, die Anordnung des Thermoelementes, die Nebenlötstellen  
(die Anschlußendeu der beiden Thermoelementdrähte) und die 
parasitären Thermokräfte, die sich innerhalb eines Elementes 
bilden können, einführend besprochen. Sodann folgt ein Hinweis, 
welche Gesichtspunkte für die Wahl der Werkstoffe maßgebend 
sind, aus denen ein Thermoelement zusammengesetzt wird. 
Die Temperaturabhängigkeit der Thermokraft und das thermo
elektrische Verhalten von Einkristallen wird besprochen. Sehr 
ausführlich geht dann Vf. auf das thermoelektrische Verhalten 
beim Schmelzpunkt und bei metallischen Umwandlungen und 
das thermoelektrische Verhalten von Legierungen ein. An mehreren 
Beispielen wird dann der Einfluß der Verformung auf die Thermo
kraft behandelt. Es folgt eine aufschlußreiche Tabelle über die 
Größe der Thermokräfte verschiedener metallischer Werkstoffe, 
bezogen auf Platin. Abscldießend behandelt der allgemeine Teil 
des Buches thermoelektrische Meßmethoden mit einem Hinweis 
auf die Eichung der Thermoelemente.

Im zweiten s p e z ie l le n  T e il wird ausführlich auf die me
tallischen /Werkstoffe für Thermoelemente aus Edel- und Un
edelmetallen eingegangen. Nicht nur das altbewährte Le Chatelier-

Element aus Platin und Platin-Rhodium-Drähten wird behandelt, 
sondern auch alle übrigen Edelmetall-Thermoelemente, die ent
wickelt wurden, teils um damit höhere Temperaturen bis 2000° 
messen zu können, und teils, um Edelmetall-Thermoelemente mit 
wesentlich höheren Thermokräften zur Verfügung zu stellen, als 
sie von dem gebräuchlichen Pt-PtRh-Elem ent erzeugt werden. 
Verschiedene Kurven geben einen tiefen Einblick, welchen Einfluß 
eine Änderung der Legierungszusammensetzung auf die Thermokraft 
hat und wie sich andere Zusatzmetalle bei diesen Edelmetall- 
Elementen thermoelektrisch auswirken. In gleicher Weise werden 
alle gebräuchlichen Unedelmetall-Thermoelemente besprochen und 
dabei gleichzeitig auch in der Praxis weniger bekannte Thermo
element-Paarungen und ihr thermoelektrisches Verhalten be
schrieben. Es wird auch auf Thermoelemente, mit denen es 
möglich ist, höchste Temperaturen bis 2500° zu messen, und 
Thermoelemente, die besonders zur Messung tiefer Temperaturen 
bis —250° geeignet sind, hingewiesen. Abschließend folgen sehr 
aufschlußreiche Kurven üb ;r die thermoelektrische Charakteri
sierung der metallischen Werkstoffe und die Beschreibung einiger 
Thermoelemente für besondere Verwendungszwecke sowie ein 
Hinweis auf die Bedeutung der richtigen Wahl zweckentsprechender 
Schutzrohre für Thermoelemente unter Aufzählung, welche 
metallischen und keramischen Werkstoffe hierfür zur Verfügung 
stehen. Der Arbeit ist ein Schrifttumverzeichnis beigegeben, in 
dem alle Veröffentlichungen über Themen, die Vf. behandelt 
hat, zusammengestellt sind.

Das Buch bietet erstmalig sowohl jedem Fachmann als auch 
jedem Wissenschaftler die Möglichkeit, sich auf dem Spezialgebiet 
,,Thermoelemente“ eine zusainmenfassende, aber doch gründliche 
und bis ins einzelne gehende Übersicht zu verschaffen.

H . Lotz. [140.]

Chem ische Pionierarbeit: Die neuen Werkstoffe. Von
W. K w a sn ik . 102 S. Staufen-Verlag, Köln 1942. Pr. geh. 
RM. 2,30.

Der Titel des schmalen Bändchens is t zugkräftig und wird 
manchen Leser locken sich mit den „neuen Werkstoffen“ zu be
schäftigen. Auf 75 Seiten sind die wichtigsten Kunststoffe und 
Kunstfasern und außerdem auch einige keramische und metallische 
Werkstoffe (Leichtmetalle) behandelt. Der Verfasser bemüht sich 
dem chemisch nicht vorgebildeten Leser einen Einblick in die 
„Pionierarbeit“ zu geben, die der Chemiker auf dem Gebiet der 
Entwicklung neuer Werkstoffe geleistet hat.

Am eingehendsten sind die Kunststoffe behandelt. Ihr 
Werdegang wird einprägsam an Hand von Stammbäumen be
schrieben, während die keramischen und metallischen Werkstoffe 
nur oberflächlich erfaßt werden.

Das Buch leidet unter dem begrenzten Umfang und, wohl 
hierdurch bedingt, daran daß zu wenig auf den technischen Wert 
und die Verarbeitungsmöglichkeiten der einzelnen Werkstoffe 
hingewiesen wird. Es ist deshalb schwer zu entscheiden, welchem 
Leserkreis das Buch empfohlen werden soll. Den Techniker wird 
es u. U. enttäuschen, da es zu wenig Anwendungstechnik bringt. 
Dem chemisch interessierten Leser bringt es aber wahrscheinlich 
zu wenig Chemisches. Man möchte wünschen, daß alle Abschnitte 
so glücklich aufgebaut wären wie der über Kunsthorn.

K rann ich . [112.]

Betriebsvorschriften und Anleitung zur Aufklärung und 
Behebung von Störungen für Fahrzeug-H olzgasanlagen.
Von J. T o b ler , F. B o n d ie t t i  u. E. H u b er. (Bericht Nr. 8 
der Schweizerischen Gesellschaft für das Studium der Motor
brennstoffe. Ergänzung zu Bericht Nr. 7: Holz und Holzkohle 
als Treibstoffe für Motorfahrzeuge, vgl. a. Chem. Techn. 15. 
23 [1942].) Selbstverlag der Schweizerischen Gesellschaft für 
das Studium der Motorbrennstoffe, Bern 1942. Pr. geh. Fr. 2,50.

Die mit Holzgas betriebenen Fahrzeuge haben in fast allen 
europäischen Ländern eine große Verbreitung gefunden; die tech
nischen Einrichtungen sind vielfach verbessert worden. Die Firmen, 
welche Holzgasgeneratoren für Fahrzeuge herstellen oder in solche 
einbauen, geben spezielle, auf ihr Fab) ikat zugeschnittene Betriebs
anleitungen heraus, die auch Anleitungen zur Aufklärung und 
Behebung von Störungen enthalten. Diese Aufklärungsschriften 
genügen aber — selbst wenn sie behördlich vorgeschrieben sind —• 
nicht allen Anforderungen der Praxis. Diese besonders in Kreisen 
der Reparaturwerkstätten empfundene Lücke versucht die Schwei
zerische Studiengesellschaft mit der Herausgabe des vorliegenden, 
etwa 100 Seiten starken Bändchens zu schließen! Dieser Versuch 
muß als gelungen bezeichnet werden, denn ohne auf Spezial
fabrikate einzugehen, wird der Betrieb von Holzgasanlagen ganz 
allgemein besprochen, und zwar hinsichtlich der Inbetriebsetzung, 
der Fahrtechnik und der Aufklärung und Behebung von Störungen. 
Es liegt in der Natur des Stoffes, daß bei seiner Behandlung viel 
Unterteilungen notwendig sind. Die Gliederung is t scharf und 
übersichtlich, Wiederholungen sind vermieden. Ein ausführliches 
Sachregister erleichtert die praktische Benutzung des Berichtes, 
selbst für Nichtfachleute. Aufmachung und Druck sind bekannt 
gut, dem Büchlein kann weiteste Verbreitung im Fachkreis und in  
Reparaturwerkstätten sowie besonders bei allen Besitzern von Holz
gasanlagen gewünscht werden. K . 0  M üller. [107.]
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PATENTE
Alle Patente, welche nicht die chemische Apparatur und den chemischen
Betrieb, sondern rein chemische Verfahren betreffen, sind Im Chemischen 

Zentralblaft referiert.

1. A llgem eine chemische Technologie
A. Werkstoffe (s. a. VI, VIII, XI, XII)

Wasserfeste, lösungsm ittelbeständige Überzüge. Ver
fahren zur Herstellung —, dad. gek., daß man Mischungen aus 
100 Teilen löslichem Phenolformaldehydharz und bis zu 60 Teilen 
Polyvinylacetat auf Oberflächen aufbringt, die gegen die Ein
brenntemperaturen unempfindlich sind, und bei Temperaturen 
oberhalb 120°, aber nicht oberhalb 220°, einbrennt. — Die Über
züge besitzen dann eine gute Elastizität und haften fest auf der 
Unterlage. I. G. Farbenindustrie A .-G ., Frankfurt a. M. (Er
finder: Dr. H. D is s e lh o f f , Ludwigshafen a. Rh., und Dr. H. G ieh- 
m ann, Berlin-Weißensee.) (D. R. P. 723262, Kl. 75c, Gr. 508, 
vom 3. 3. 1939, ausg. 3. 8 . 1942.) Er.

Auswechselbare Verkleidungen von m etallischen Ge
fäßen. Verfahren zur Herstellung — zum Schutze gegen Korro
sion, dad. gek., daß nebeneinanderliegende, auf der Gefäßinnen
seite emaillierte Metallplatten mit dem äußeren Gefäßmantel durch 
Löten verbunden und die Stoßfugen mit chemisch beständigem 
Kitt ausgefüllt werden. — Vorteile: Es können beliebig große 
Gefäße geschützt werden; ein Verziehen der Auskleidungsplatten 
spielt wegen der kleinen in Frage kommenden Flächen keine Rolle; 
Poren beim Emaillieren bedingen jetzt nur belanglosen Ausschuß. 
I. G. Farbenindustrie A .-G ., Frankfurt a. M. (Erfinder: Dr.
F. O ster loh , Frankfurt a. M.-Unterliederbach, Dipl.-Ing. 
K. F rank , Bad Soden, Taunus, und Dipl.-Ing. K. E rb , Frank
furt a. M.-Griesheim.) (D. R. P. 724002, Kl. 12f, Gr. 3, vom 18. 7. 
1937, ausg. 15. 8 . 1942.) Er.

B. Meß-, Prüf- und Kontrollinstrumente (s. a. Kl. D 1)
Refraktometer zur Bestim m ung des Brechungsver

m ögens trüber Flüssigkeiten und breiiger Stoffe mit einem 
Meßprisma, von dessen zu ein und derselben Ebene senkrechten 
Begrenzungsflächen eine dem Lichteintritt, eine zweite dem Licht
austritt und eine dritte als Meßfläche dient, dad. gek., daß die 
Lichteintrittsfläche der Meßfläche ungefähr parallel ist. — Dabei 
dient eine vierte jener Begrenzungsflächen dazu, senkrecht zur 
Lichteintrittsfläche in das Prisma eingetretene Lichtstrahlen nach 
ihrem Austritt aus dem zu untersuchenden Stoff so abzulenken, 
daß sie den Lichteintrittsstrahlen ungefähr parallel sind. Dabei 
ergibt sich eine besonders einfache Ausbildung des Meßprismas, 
wenn die Lichteintrittsfläche und die Lichtaustrittsfläche Teile 
einer gemeinsamen Begrenzungsfläche des Meßprismas sind. 
3 weitere Anspr. u. Zeichn. Firma Carl Zeiss, Jena. (Erfinder: 
Dr. G. H a n sen , Jena.) (D. R. P. 722522, Kl. 42h, Gr. 36, vom 
20. 6 . 1940, ausg. 11. 7. 1942.) Er.

Messen der Trübung. Verfahren zum —, insbes. zum Be
stimmen von Größe und Zahl der streuenden Teilchen, dad. gek., 
daß in dem trüben Medium ein von zwei eng ineinanderliegenden 
Kegelmänteln begrenztes Parallellichtstrahlenbüschel erzeugt und 
das in Richtung seiner Rotationsachse gestreute Licht spektral
photometrisch untersucht wird. — Hierzu dient eine punktförmige 
Lichtquelle, die mittels Linsenoptik großen Öffnungsverhältnisses 
farbfehlerfrei und öffnungsfehlerfrei verkleinert in die Öffnung 
einer -Lochblende von Bildgröße abgebildet wird. Weiterer Anspr.
u. Zeichn. Dr. R. Teucher, Jena. (D. R. P. 722634, Kl. 42h, 
Gr. 170„ vom 20. 12. 1936, ausg. 15. 7. 1942.) Hr.

Vergleichen von Helligkeiten gleicher oder ungleicher 
Farbe. Verfahren zum — mit einem in mehrere nebeneinander
liegende, den beiden zu vergleichenden Helligkeiten abwechselnd 
zugeordnete Streifen aufgeteilten Vergleichsfeld, dad. gek., daß 
bei gleicher oder in Richtung der Streifen zu- bzw. abnehmender 
Streifenbreite und längs den Streifen zu- bzw. abnehmender Hellig
keit oder bei gleichbleibender Helligkeit und in Richtung der 
Streifen zu- bzw. abnehmender Streifenbreite auf die senkrecht 
zur Streifenrichtung verlaufende Zone verminderter Erkennbarkeit 
der Streifen eingestellt wird. — Es wird also im Vergleichsfeld 
eine Linie oder Zone verringerter Erkennbarkeit erzeugt, die ihre 
Lage ändert, wenn man die Helligkeit der einen Lichtquelle ändert. 
Die Verschiebung dieser Zone bzw. ihre Grenze ist aber wesentlich 
genauer festzulegen als eine einfache Helligkeitsänderung und 
insbes. eindeutig festzulegen. 2 weitere Anspr. u. Zeichn. 
Dr. H. E. J. Neugebauer, Berlin. (D. R. P. 722965, Kl. 42h, 
Gr. 1701, vom 6 . 11. 1937, ausg. 24. 7. 1942.) Hr.

Feuchtigkeitsm essungen an schlecht oder nicht g le it
fähigen Gütern. Einrichtung zur Durchführung von —, insbes. 
faserigen Stoffen, mit Hilfe eines elektrischen Meßkondensators 
oder durch ein m a g n e t isc h e s  W e c h se lfe ld , dad. gek., daß 
durch dieses Feld das Meßgut mit Hilfe eines an sich bekannten 
Laufbandes mit Greifvorrichtungen unter Verdichtung und Glättung 
der Oberfläche gefördert wird. — Die Greifvorrichtungen des Lauf- 
bandes sind so elastisch, daß sie sich einer Verengung des Meß

raumes anzupassen vermögen. 4 weitere A nspr u. Zeichn. 
P. Lippke, Gößnitz, Kr. Altenburg. (D .R .. P. 724042, Kl. 42 1. 
Gr. 9m, vom 30. 11. 1937, ausg. 17. 8 . 1942.) Er.

Bestim m ung des absoluten oder prozentualen Feuchtig
keitsgehaltes von für sich erfaßbaren Mengen oder Gewichts
einheiten stetig erzeugter Güter. Verfahren zur mit Hilfe 
von elektrisch wirkenden Feuchtigkeitsmessern dad. gek., daß der 
vom Feuchtigkeitsgehalt des Meßgutes beeinflußte Meßstrom über 
einen elektrischen Zähler geführt wird. — Dabei werden alle, 
auch die kürzesten Veränderungen des Wassergehaltes ihrem 
absoluten Wert und ihrem Zeitwert entsprechend richtig gemessen, 
während die Ermittlung gerade dieser Veränderungen mit Hilfe 
der üblichen Verfahren sehr große Schwierigkeiten mit sich bringt. 
6 weitere Anspr. u. Zeichn. P . Lippke, Gößnitz, Kr. Altenburg. 
(D R P 724 043, Kl. 421, Gr.961, vom 20. 10. 1939, ausg. 17. 8 . 
1942.) R r

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

Fördern von Sinkstoffen aus einem  Behälter m ittels  
einer D ruckflüssigkeit. Vorrichtung zum —, bestehend aus einem 
bis in die Nähe des Behälterbodens geführten Austragsrohr, dem
gegenüber im Behälterboden eine Düse angeordnet ist, dad. gek., 
daß die Düse als ein aus drei konzentrisch ineinander angeordneten 
und teleskopartig verschiebbaren Rückschlagkegelventilkörpern 
bestehendes Steuerventil ausgebildet ist, das während des Absetz
vorganges den Abschluß des Behälters gegenüber dem Druck
flüssigkeitszuführungsrohr übernimmt, und dessen Außenventil
körper nach Anstellen der Druckflüssigkeit und während der 
Sinkstofförderung mit dem unteren Mündungsrand des Austrags
rohres den Abschluß gegenüber dem Behälterraum bildet, während 
gleichzeitig die beiden inneren, mit Anschlägen für die Hub
begrenzung versehenen und durch die Druckflüssigkeit innerhalb 
des äußeren Ventilkörpers kolbenartig hochgedrückten Rück
schlagventilkörper zwei ringförmige Strahldüsen zur Förderung 
der in dem Austragsrohr eingeschlossenen Sinkstoffe bilden.
Auf diese Weise wird ein absatzweiser Betrieb mit wesentlich 
geringerem Arbeitsaufwand und Fördermittelverbrauch erzielt. 
4 weitere Anspr. u. Zeichn. R heinm etall-B orsig A .-G ., Berlin. 
(Erfinder: H. S ü ß , Berlin-Tegel.) (D. R. P. 724 858, Kl. 12d, 
Gr. 1#1, vom 11. 3. 1939, ausg. 9. 9. 1942.) Er.

,12. Klären, Filtrieren, Zentrifugieren
Ununterbrochene Dialyse von chem isch angreifenden, 

kolloidale Stoffe enthaltenden F lüssigkeiten. Vorrichtung für 
die — im Gegenstrom mit Hilfe von parallel geschalteten Mem
branen, dad. gek., daß die Dicke der Membranen an den Stellen, 
an denen die höchste Konzentration und damit die stärkste 
chemische Einwirkung der Flüssigkeit auf die Membranen auftritt, 
größer ist als an den Stellen schwächerer Konzentration und 
damit geringerer chemischer Einwirkung. — Dadurch wird die 
Lebensdauer der Membranen verlängert, ohne daß die Dialysier- 
geschwindigkeit ungünstig beeinflußt wird. Weiterer Anspr.
G. W. van Barneveld Kooy, Den Haag, Niederlande. (D. R. P. 
723 739, Kl. 12d, Gr. 1M, vom 12. 10. 1937, Prior. Niederlande 
14. 10. 1936, ausg. 10. 8 . 1942.) Er.

Filterblätter aus in für Cellulosefasern bekannter Weise 
bei gelinder Wärme unter Druck trocken oder naß geformten 
Fasern aus polym eren K ohlenwasserstoffen oder ihren 
chlorhaltigen Derivaten oder ihren Mischpolymerisaten. — 
Die Blätter unterscheiden sich im Äußeren nicht von den üblichen 
Cellulosefiltrierpapieren und sind gegen Säuren und Alkalien voll
kommen beständig. I. G. Farbenindustrie A .-G ., Frankfurt
a. M. (Erfinder: Dr. E. H u b ert, Dessau-Ziebigk, und Dr. H. R e in , 
Leipzig.) (D. R. P. 724 022, Kl. 12d, Gr. 2501, vom 20. 5. 1937, 
ausg. 15. 8 . 1942.) Er.

Steuerkopf für Druckzellendrehfilter, bei dem die sich 
drehende Filtertrommel fest mit dem den ortsfesten Steuerkörper 
umgebenden Gehäuse verbunden ist, in das die zu den Filterzellen 
führenden Zu- und Abflußkanäle münden, dad. gek., daß das sich 
drehende Gehäuse einen nach außen offenen, den feststehenden 
Steuerkörper umgebenden Filtratabflußraum aufweist, in welchem 
vor den Mündungen der Abflußkanäle Kugelventile vorgesehen 
sind, die betriebsmäßig durch die Schwerkraft gesteuert werden, 
und daß im Gehäuse besondere, von den Zu- und Abflußkanälen 
abzweigende Kanäle angeordnet sind, die betriebsmäßig mit den 
im ortsfesten Steuerkörper vorgesehenen Kammern für die Zu
führung der Arbeitsmittel und Abführung der während des Filter
vorganges anfallenden Gase und Kondensate in Verbindung stehen. 
Weiterer Anspr. u. Zeichn. J. Ehm , Magdeburg. (D. R. P. 724 859, 
Kl. 12d, Gr. 15„j, vom 6 . 5. 1939, ausg. 9. 9. 1942.) Er.

D rehfilter für F lü ss ig k e its -F a se r g e m isc h e , bestehend 
aus zwei Filtertrommeln von verschieden großem Durchmesser, 
die ineinander angeordnet sind und sich aufeinander abwälzen, 
dad. gek., daß der untere Teil des freien Raums zwischen den beiden 
Filtertrommeln durch Anordnung von flüssigkeitsdicht zwischen 
den Trommelmänteln eingepaßten Stirnwänden als Rohstofftrog 
ausgebildet ist und daß in dem Raum über dem Filtertrog na sich
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bekannte zusätzliche Hilfseinrichtungen, z.B . eine Abnahüiewalze, 
eine Fördervorrichtung für die Filterrückstände, Spritzwasser
rohre und Preßwalzen, vorgesehen sind. — Das Gut wird also 
in einem Preßraum behandelt, der sich langsam verengt, wodurch 
Fasergemische in besonders vorteilhafter Weise entwässert werden 
können. 2_weitere Anspr. u. Zeichn. A ktiebolaget K am yr, Oslo. 
(Erfinder: *A. M y liu s , Sogn b. Oslo.) (D. R. P. 725 031, Kl. 12d, 
Gr. 150t, vom 26. 5. 1938, ausg. 11. 9. 1942.) Rr.

13. Trocknen, Darren
Trocknungsverfahren nach den Ansprüchen 1, 2, 3, 4, 6 

und 7 des Patents 644 6351), dad. gek., daß die im Wirkungsbereich 
der einpoligen Aufladung befindlichen Flächen der Trocknungs
anlage insgesamt oder zum größten Teil geerdet werden. — Da
durch w irdj der Wirkungsgrad erheblich gesteigert. Zeichn. 
J. Barthel, Köln, und H. Huebner, Köln-Dellbrück. (D. R. P.
722 938, Kl. 82a, Gr. 101, vom 16. 12. 1939, ausg. 24. 7. 1942.)

Rr.
14. Kristallisieren

Speichern der aus einem  K ristallisiertrog stetig durch 
ein Becherwerk in einen Sammelbehälter ausgetragenen Kristalle. 
Vorrichtung zum —, dad. gek., daß der Kristallisiertrog an der 
Kristallaustragseite von dem Sammelbehälter durch eine mit einer 
Schurre versehene Scheidewand getrennt ist, in deren oberem 
Teil ein über dem Baugenspiegel im Kristallisiertrog endender 
Ausschnitt vorgesehen ist. — Eine Überfüllung des Sammelbehälters 
wird dadurch verhindert; die Kristalle gleiten an den bereits auf- 
gestapelten Kristallen herab und gelangen wieder in den Kristalli
siertrog zurück; die Mutterlauge selbst fließt trotzdem ununter
brochen weiter, während sich die abgeglittenen Kristalle am Boden 
des Kristallisiertroges ansammeln, bis der Sammelbehälter 1 ent
leert wird. Da es sich nur um ganz geringe Mengen an Kristallisat 
im Verhältnis zum Inhalt des Kristallisiertroges handelt, sind 
Nachteile für den Kristallisationsvorgang nicht zu befürchten. 
Zeichn. D r.-In g. A. Sulfrian, Aachen. (D. R. P. 724 809, 
Kl. 12c, Gr. 1, vom 5. 7. 1938, ausg. 7. 9. 1942.) Rr.

20. Schwingtechnik.
Durchführung chem ischer und physikalischer Prozesse 

zwischen festen und flüssigen Stoffen. Verfahren zur —, dad. 
gek., daß in den Reaktionsbehälter außer dem zu behandelnden 
Gut Mahlkörper lose eingeschüttet werden und daß der Behälter 
derart in rasche mechanische S ch w in g u n g e n  von einigen hundert 
bis einigen tausend in der Minute bezüglich einer freien Achse ver
setzt wird, daß die einzelnen Punkte des schwingenden Systems 
geschlossene Bahnkurven durchlaufen. — Hierzu dienen Rohre, die 
vom flüssigen Reaktionsbestandteil im Gegenstrom zum Festgut 
durchlaufen werden. 2 weitere Anspr. I. G. Farbenindustrie 
A .-G ., Frankfurt a. M. (Erfinder: Dipl.-Ing. Dr. S. K ie ß k a lt ,  
Frankfurt a. M.-Höchst, Dr. H. T a m p k e , Frankfurt a. M.-Sind
lingen, Dr. W. S c h u lth e is ,  Frankfurt a. M.-Unterliederbach, und 
Dr. K. W in n a c k e r , Frankfurt a. M.-Höchst.) (D. R. P. 723 494, 
Kl. 12g, Gr. 101, vom 21. 10. 1934, ausg. 6 . 8 . 1942.) Rr.

II. Gew erbehygiene, Rettungswesen, 
Schutz- und Sicherheitsvorrichtungen

Schwebstoffilter. Verfahren zum Herstellen von —■ aus einer 
feinporigen Filtermasse mit großer Oberfläche, dad. gek., daß aus 
der Filtermasse ein dem Außenumfang des Filters entsprechender 
Block geformt, dieser vorübergehend, z. B. durch G efr ieren , 
v e r f e s t ig t  und in diesem Zustand durch mechanische Bearbeitung 
in die gewünschte Eudform gebracht, dann aufgetautund getrocknet 
wird. — Man kann so gewellte Filter hersteilen, deren Wellen den 
kleinstmöglichen Abstand bei überall gleichmäßiger Beschaffen
heit besitzen. Weiterer Anspr. Auergesellschaft A .-G ., Berlin. 
(Erfinder: Dr. O. N e u m a n n , Eehnitz, Nordbahn.) (D. R. P.
723 198, Kl. 61a, Gr. 29„0, vom 19. 11. 1938, ausg. 1. 8 . 1942.)

Rr.
Schwebstoffilter aus kurzen Fasern, insbes. Zellstoff

fasern ohne Bindemittel, dad. gek., daß die Fasern mit kurzen, 
dünnen G la s w o lle fä d e n  vermischt sind. — Dadurch wird die 
Aufnahmefähigkeit des Filters überraschend gesteigert. Außerdem 
kann die Fasermasse mit löslichen oder unlöslichen Seifen beladen 
werden. Weiterer Anspr. Drägerwerk Heinr. u. Bernh. Dräger, 
Lübeck. (D. R. P. 724 152, Kl. 61b, Gr. l oi, vom 19. 7. 1934, 
ausg. 19. 8 . 1942.) Rr.

III . E lektrochem ie , G alvanotechnik, Elektrotechnik
Behandeln von im  Querschnitt länglich geform ten  

Körpern, beispielsweise von körnigem Gut, wie Getreide usw., 
im  elektrischen W echselfeld. Verfahren zum —, insbes. im 
Ultrakurzwellenfeld mit Wellenlängen unter 100 j n ,  dad. gek., 
daß die Körper während der Behandlung etwa in Richtung der 
drei Hauptachsen oder deren Komponenten der Einwirkung der 
Hochfrequenzenergie ausgesetzt werden, wobei die Körper in ihrer 
Lage zum Hochfrequenzfeld im wesentlichen unverändert bleiben. 
— Hierfür sind die Elektroden eines oder mehrerer Kondensatoren 
einander gegenüber und derart hintereinander angeordnet, daß sich

im Wesentlichen horizontal verlaufende elektrische Wechselfelder 
bilden, deren Richtungen zueinander senkrecht stehen. Die Feld
linien kommen daher bei einem Teil der Körper auch in Richtung 
der optimalen Energieabsorption zur Wirkung. 4 weitere Anspr.
u. Zeichn. Siem ens-Schuckertwerke A .-G ., Berlin-Siemens
stadt. (Erfinder: Dr. rer. nat. E- S a u te r , Berlin.) (D. R. P.
722 024, Kl. 53c, Gr. 60S, vom 27. 6 . 1940, ausg. 26. 6 . 1942.)

Rr.
IX . a) O rganische Verbindungen

Essigsäure durch katalytische Oxydation von A cet
aldehyd m it Luft. Verfahren zur Herstellung von — unter Nutz
barmachung der in der Abluft solcher Verfahren enthaltenen 
Dämpfe von Essigsäure und Acetaldehyd, dad. gek., daß man aus 
dieser Abluft in an sich bekannter Weise mit^Hilfe fe s te r  A d 
s o r p t io n s m it t e l ,  wie aktive Kohle oder Silicagel, die Dämpfe 
von Essigsäure und Acetaldehyd entfernt, anschließend, ebenfalls 
in an sich bekannter Weise, diese Stoffe aus den Adsorptionsmitteln 
durch Behandlung derselben mit heißer Frischluft wieder abtreibt 
und die Abtreibeluft bei der weiteren Oxydation von Acetaldehyd 
zu Essigsäure als Oxydationsmittel verwendet. — Dadurch werden 
die sonst üblichen Verluste von 4—6 % Aldehyd vermieden. 
2 weitere Anspr. Carbo-Norit-Union V erw altungs-G esell
schaft m . b. H. i. L., Frankfurt a. M. (Erfinder: Dr. K. B ra tz ie r , 
Frankfurt a. M., und Dr. A. E n g e lh a r d t , Gonzenheim b. Bad 
Homburg v. d. Höhe.) (D. R. P. 723085, Kl. 12o, Gr. 12, vom
31. 1. 1939, ausg. 30. 7. 1942.) Rr.

o-B rom -p-kreso l (3-Brom-l-methyl-4-oxy-benzol). Ver
fahren zur Herstellung von —, dad. gek., daß man auf die Alkali- 
bzw. Erdalkalisalze der 3-Brom-l,4-kresol-5-sulfonsäure bei er
höhter Temperatur ohne Druck Mineralsäuren einwirken läßt und 
gleichzeitig das unter Abspaltung der Sulfonsäuregruppe gebildete 
o-Brom-p-kresol mit Hilfe von überhitztem Wasserdampf im 
Vakuum abdestilliert. — Diese ist frei von dibromierten Produkten 
und hochsiedenden Verunreinigungen. Fahlberg-List A .-G . 
Chemische Fabriken, Magdeburg Südost. (Erfinder: Dr.
H. H a h n , Magdeburg Südost, und Dr. E. B ö rn er , Berlin- 
Charlotteüburg.) (D. R. P. 723341, Kl. 12q, Gr. 1501, vom 8 . 2. 
1940, ausg. 4. 8 . 1942.) Rr.

Schwefelkohlenstoff. Verfahren zur Herstellung von — aus 
Schwefel und Kohlenwasserstoffen bei höheren Temperaturen und 
unter Druck, gegebenenfalls in Gegenwart von Katalysatoren, dad. 
gek., daß man dampfförmigen Schwefelkmit ü b e r sc h ü ss ig e n  
Kohlenwasserstoffen umsetzt. —- Es gelingt so, praktisch _den 
gesamten Kohlenstoff yler ^zersetzten bzw. umgesetzten Kohlen
wasserstoffe ohne Verlust^an Kohlenstoff (Rußabscheidung) in 
Schwefelkohlenstoff zu überführen. 3 weitere Anspr. Dr. E. Ditt- 
rich, Neu Isenburg, und Dr. J . Varga, Budapest. (D. R. P.
723 396, Kl. 12i, Gr. 34, vom 22. 6 . 1938, ausg. 4. 8 . 1942.) Rr.

X IV . Zu cker, Kohlenhydrate, Stärke
Kontinuierliche Vor- und Hauptscheidung. Vorrich

tung zur — nach Patent 669 783a), dad. gek., daß die Menge der 
zugeführten Kalkmilch durch mittels elektrischen Strom betätigten 
Regler geregelt wird, der durch einen Wasserstoffionenkonzen
trationsanzeiger gesteuert wird. — Dadurch erzielt man völlig 
zuverlässige Ergebnisse. Främ bs & Freudenberg, Schweidnitz. 
(Erfinder: Dr. B. B ru k n er , Kurtwitz über Strehlen, Schles.) 
(D. R. P. 721 121, Kl. 89c, Gr. 10, vom 10. 11. 1940, ausg. 27. 5.
1942.) Rr.

Regelung des Betriebes einer m ehrstufigen Schnell
strom verdam pfanlage. Verfahren zur —, insbesondere für 
Zuckersaft, mit Zufuhr frischer Flüssigkeit^ (Dünnsaft) AzuAden 
nachgeordneten Verdampfkörpern, dad. gek., daß^die Zufuhr der 
Flüssigkeit (Dünusaft) zu der Anlage derart geregelt wird, daß am 
ersten Körper bzw. Element der scheinbare Flüssigkeitsstand in 
Abhängigkeit vom Flüssigkeitsstand in einem Sammelbehälter für 
die Flüssigkeit verändert und in nachgeordneten Körpern bzw. 
Elementen durch Dünnsaftzufuhr der scheinbare Flüssigkeitsstand 
konstant gehalten und eine stetige Dichte des austretenden Dick
saftes erzielt wird. — Dadurch nähert sich der Stand des Saftes 
in dem Körper der optimalen Grenze bzw. entspricht der optimalen 
Leistungsfähigkeit. 5 weitere Anspr. u. Zeichn. Ing. K. Löbl, 
Prag. (D. R. P. 723 390, Kl. 89 d, Gr. 1, vom 28. 10. 1938, Prior. 
Tschech. 12. 11. 1937, ausg. 7. 8 . 1942.) Rr.

X V III .  b) Celluloseverbindungen, Kunstfasern
Trocknen, Kühlen und Wiederbefeuchten von F aser

gut. Verfahren zum —, insbes. Zellwolle, unter Verwendung 
eines Bandtrockners mit anschließendemABefeuchter, zwischen 
denen als Überleitvorrichtung des Fasergutes ein Auflegeöffner 
angeordnet ist, dad. gek., daß das FaserguÜden Befeuchter in 
dünnerer Schicht und mit größerer Geschwindigkeit durchläuft 
als den Bandtrockner. — Es bietet sich daher dem Feuchtluftstrom  
in bestgelockertem Zustand dar, was sich in einer schnellen, aus
giebigen und vollkommen gleichmäßigen Befeuchtung aus wirkt. 
Zeichn. H. Haas sen ., Remscheid-Lennep. (D. R. P. 724 062, 
Kl. 29a, Gr. 6M, vom 14. 6 . 1938, ausg. 17. 8 . 1942.) Rr.

' )  Vgl. d iese  Z tsc h r .  1 0 , 498  [1987].
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V O N  W O C H E W O C H E

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

Schwedens Düngemittelindustrie1) besitzt heute ein 
Leistungsvermögen von rd. 18500 t Reinstickstoff jährlich (Ver
brauch 35000 t), während 1939 nur 9075 t erzeugt wurden. S y n 
th e t i s c h e n  S t ic k s to f fd ü n g e r  stellt nur die 1871 gegründete 
Stockholms Superfosfat Fabriks A.-B., Stockholm, her, deren Pro
duktion 1938 8269 t (als Reinstickstoff berechnet) und 1939 7940 t 
betrug, davon Ammonsulfat und -nitrat in den Anlagen bei 
Ljungaverk. K a lk s t ic k s to f f  wurde bis 1941 nur in Alby, u. zw. 
von der gleichen Gesellschaft, gewonnen (Kapazität jährlich 
20000 t). Seit Februar 1941 läuft auch die neue Fabrik in Stockvik 
bei Sundsvall (Kapazität anfangs 30000 t, Anfang 1942 40000 t). 
Die staatlichen Behörden erstreben eine Jahreserzeugung von 
80000 t gegen zurzeit 60000 t, da Kalkstickstoff auch zur Unkraut
bekämpfung dienen kann. Die Stockholms Superfos. at Fabriks
A.-B. stellt auch Chlorate und Perchlorate, Calciumc irbid, Sal
petersäure, Ammoniak, Ammonnitrat und andere technische 
Stickstoff-Verbindungen her, ferner Legierungen, Holzkonser- 
vierungsmittel und andere Chemikalien, z. T. in den Fabriken 
in Trollhättan und Bolinas. -—- A m m o n su lfa t wird auch als 
Nebenprodukt in der Kokerei der Oxelösunds Järnverks A.-B. 
Oxelösund,erzeugt (Produktion 1938: 1535 t), weiterhin in einigen 
größeren Gasanstalten (1939 bzw. 1938: 3922 t bzw. 3564 t). In
zwischen sind weitere Anlagen dafür gebaut oder geplant. S u p er 
p h o sp h a t wird in Schweden nur durch die Förenade Super- 
fosfatfabriker A.-B. hergestellt, die in Landskrona, Limhamn und 
Malmö dafür eigene Fabriken besitzt, in Gäddriken bei Stock
holm die Fabrik der Zentralgenossenschaft gepachtet hat, auch 
über eigene H2S 04-Anlagen und eine H 3P 04-Fabrik verfügt. Vor 
dem Kriege wurden fast nur ausländische Rohphosphate ver
arbeitet, heute wird vor allem der Apatit der nordschwedischen 
Eisenerze ausgewertet. In dem schon vor 10 Jahren errichteten 
Flotationswerk der Grängesberg Gemensamma Förvaltning wurden 
in den letzten Jahren aus den apatithaltigen Abfällen der Erze 
von Grängesberg etwa 5000—6000 t Apatit-Konzentrat mit 30% 
P20 6 gewonnen. Eine ähnliche Anlage wurde nach Kriegsaus
bruch von der Luossavaara-Kiirunavaara A.-B. dem Anreiche
rungswerk für Eisenerze in Hvitafors beim Malmberget (P-Gehalt; 
0,95%) angegliedert; die Kapazität wurde von anfangs 20000 t 
Apatit-Konzentrat auf 40000—50000 t gesteigert. Die Gesell
schaft beschloß, die phosphor-reicheren Erze von Kiruna ebenfalls 
in Malmberget zu verarbeiten. Man hofft so den Mindestbedarf des 
Landes an Superphosphatjdecken zujkönnen, der von der Lebens
mittelkommission auft 200000 t 20%ige Ware geschätzt wird. 
T h o m a sp h o sp h a t wird in Schweden in dem Eisenwerk der Stora 
Kopparbergs Bergslags A.-B. gewonnen, u. zw. 17694 t im Jahre 
1939. (5353)

In der Eisen- und Stahlindustrie Spaniens entfallen 70% 
der Roheisen- und 60% der Rohstahl-Erzeugung auf den 1902 ge
gründeten baskischen Konzern der A lto s  H orn os de V izca y a  
in Bilbao; er besitzt 2 Hauptwerke in Sestao und Baracaldo und 
seit der Übernahme der Siderúrgica del Mediterráneo ein großes 
Nebenwerk in Sagunto bei Valencia. In Bilbao (4 moderne 
Hochöfen in Betrieb, 2 als Reserve bereit) und in Sagunto 
(1 Hochofen in Betrieb, ein zweiter kürzlich fertiggestellt, 
aber wegen Materialmangels noch nicht in Betrieb) wurden 1941 
insges. 397 769 t Roheisen und 404898 t Rohstahl erzeugt, d. h. 
13210 t bzw. 45862 t weniger als 1940. Die Altos Hornos verfügt 
außer über SM- und Elektroofen auch als einziges Werk Spaniens 
nber moderne kippbare Bessemer-Birnen, so daß auf die Ver
hüttung von Schrott verzichtet werden kann, und besitzt ein 
großes modernes Walzwerk (theoret. Kapazität jährl. 700000 t) 
in Bilbao, eine eigene Kraftzentrale, eine Reihe eigener Eisenerz- 
und Kohlengruben. Sie plant u. a. den Bau einer Stickstoff- 
Fabrik, in der die Koksofengase von Bilbao nach deutschem Ver
fahren ausgenutzt werden sollen.

Die Soc. M eta lú rgica  „D u ro  F e lg u e r a “ in La Felguera, 
Asturien, besitzt außer eigenen Kohlengruben ebenfalls ein 
bedeutendes Eisen- und Stahlwerk, in dem 4 SM-Öfen und 
2 Hochöfen mit einer Tageskapazität von rd. 120 t in Betrieb 
sind; ein 3. Hochofen mit einer Tageskapazität von 300—400 t 
ist im Bau. Dem Werk ist ein großes Walzwerk angegliedert. 
Die Cia. An. B a sco n ia  in Bilbao besitzt in Basauri ein 
1892 gegründetes Stahlwerk mit 5 SM- Öfen zu je 30 t und 
einer Jahreskapazität von 70000 t Stahl. Das Walzwerk hat 
eine Leistungsfähigkeit von jährlich 60000 t. Die S oc. A n ón im a  
E c h e v a r r ía  in Bilbao verfügt über Werke in Recalde, Casteyana 
und Baracaldo mit einem kleinen Hochofen (50 t) und einigen 
SM- und Elektroofen. Die Jahreskapazität beträgt 1600 t Schnell
drehstahl, 664 t Werkzeugstahl, 158Ó0 t Gußstahl, 9183 t SM- 
Stahl, 30820 t Profile, 13740 t Roheisen, 15410 t Koks. Die Soc. 
In d u s tr ia l A stu r ia n a  „ S a n ta  B a rb a ra “ in Oviedo besitzt
*) Aus Chem. Ind. F . 65, 365 [1942]; vgl. auch diese Ztschr. 14, 356 [19411 u IS 

94 [1942].

Werke in Marella, in Lugones und Aller (Asturien) mit 1 Hoch
ofen (Jahreskapazität 28000 t Roheisen), Koksofen (30000 t), 
SM-Öfen (40000 t) und einem Walzwerk, weiterhin eine kleine 
Drahtzieherei, Anlagen zur Verhüttung von Kupfer, Messing und 
Aluminium sowie eigene Kohlengruben. In Santander befinden 
sich die Anlagen der N u e v a  M on tan a  S.A. d e l H ierro  y  del 
A cero (gegr. 1899) mit 2 Hochöfen (Kapazität je 50000 t jährlich), 
von denen wegen Materialmangels nur einer in Betrieb ist, ein 
Röhrenwerk, Koksöfen (Jahreskapazität 60000 t) und eine Zement
fabrik. Auch in dem Werk der 1879 gegründeten F a b r ic a  de 
M ieres S.A. in Mieres bei Oviedo (Asturien) ist ein Hochofen (80 t 
täglich) in Betrieb, ein zweiter in Reserve. Der Konzern verfügt 
auch über einige SM-Öfen und eigene Kohlen- und Erzgruben. Ein 
kleineres Stahlwerk der S.A. U n ión  C erra jera  (gegr. 1906) liegt 
in Mondragón (Provinz Guipúzcoa). Ein Musterbetrieb in Spanien 
ist das Stahlwerk von P a tr ic io  E c h e v e r r ía  in Legazpia (Gui
púzcoa), das vor allem Werkzeugstähle herstellt. Daneben besteht 
noch eine Reihe von weniger bedeutenden Werken.

Spanien besitzt riesig große Erzreserven, die auf rd. 500 Mio. t 
geschätzt werden, u. zw. in den Provinzen Biskaya, Santander, 
Teruel, Guadalajara, Oviedo (Asturien), Granada, Almeria, Murcia 
und Guipúzcoa; doch können sie wegen Kohlenmangels nicht ge
nügend ausgebeutet werden. Sehr hindernd auf die Stahlerzeugung 
wirkt sich vor allem der Schrottmangel aus. (5343)

Baumwollsaatöl statt Olivenöl in USA. wird in einem 
solchen Maße eingesetzt, daß kaum noch Olivenöl eingeführt zu 
werden braucht. (5180)

K riegsauszeichnungen: Oberleutnant Doz. Dr. H. W. G o
ne 11, Königsberg, Direktor des Werkstoffprüfamtes der Provinz 
Ostpreußen, Vorsitzender der Arbeitsgruppe für Baustoff- und 
Silicatchemie des VDCh, erhielt am_25. Oktober 1942 den Orden 
„Krone von Rumänien“ V. Klasse mit Schwertern.

Gefallen: Kapitänleutnant Dr. W. B ü ch n er , Heinsberg, 
Bez. Aachen, Betriebsleiter bei Vereinigte Glanzstoffabriken, 
Oberbruch, Mitglied des VDCh seit 1934, am 26. Oktober 1942. 
- -  Soldat stud. chem. H. D o m m erm u th , Köln-Sülz, Inhaber 
des Krimschildes und der Ostmedaille, am 5. Februar im Osten 
im 22. Lebensjahr. — stud. chem. K. A. F er r e a u , Frankfurt a. M.- 
Höciist, als Leutnant in einer Eisenbahn-Pionier-Kompanie, am
20. Februar im Osten im Alter von 20 Jahren. — H. W. H e in tz e ,  
Gößnitz, Kr. Altenburg, Betriebsführer und Mitinhaber der Chem. 
Fabrik Gößnitz Schanze & Heintze, als Oberleutnant und Kom
paniechef am 6 . Februar im Osten im 46. Lebensjahr. — stud. 
chem. A. Q u e n tm e ie r , Wuppertal-Barmen, als Obergefreiter 
am 10. Januar im Osten im Alter von 22 Jahren. — stud. chem. 
R. V o rn d ra n , Leuna, als Gefreiter in einer Panzer-Nachrichten- 
Komp., am 6 . Februar im Alter von 21 Jahren.

Berufen: Dr. G. R o e sn e r , Metallgesellschaft A.-G., Frank
furt a. M., wurde beauftragt, an der T. H. Darmstadt das Lehr- 
gebiet Metallurgie in Vorlesungen zu vertreten.

Ernannt: Bergwerksdirektor Dr. phil. H. B ro ch e , Mitglied 
des Kleinen Rates des VDCh, mit Wirkung vom 30. Januar auf 
Grund seiner Verdienste um die Kriegswirtschaft zum Wehr
wirtschaftsführer. — Dr. Dr. F. E is e n k o lb , T. H. Prag, zum 
Dozenten für Metallurgie.

Gestorben: Dr. phil. W. B rü n ig , Breslau, selbst, öffentl. 
Chemiker uud Inhaber des Öffentl. chem. Laboratoriums Dr. 
Gustav Götting, Breslau, Mitglied des VDCh seit 1928, am 3. März 
als Hauptmann d. R. im 56. Lebensjahr. — Dr. R. F ink , Mann
heim, Chemiker i. R. der I. G. Farbeniudustrie A.-G., Ludwigs
hafen a. Rh., Werke: Badische Anilin- und Sodafabrik, am 16. Fe
bruar im Alter von 78 Jahren. — Dr. rer. nat. U. v. K um m er, 
Knapsack, Kr. Köln, Betriebschemiker der A.-G. für Stickstoff
dünger, Werk Knapsack, Mitglied des VDCh, am 2. März im 
40. Lebensjahr. — Prof. Dr. phil. M. P o p p , Berlin, langjähriger 
Leiter des Landwirtschaftlichen Kontroll- und Forschungs
institutes in Oldenburg (Gau Weser-Ems), am 16. März im Alter 
von 64 Jahren.

Ausland.
Gestorben: Dr. phil. H. E b er , Antwerpen, Chemiker und 

Fabrikationsleiter der Firma Gevaert Photoprodukten N. V., 
Dude Gad b. Antwerpen, am 17. Februar im 52. Lebensjahr.
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