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V o n  D r . - I n g .  H A N S  B E R N S T O R F F ,

D e u t s c h e  P u l v e r m e t a l l u r g . G e s e l l s c h a f t ,  F r a n k f u r t  a

In  A n b e t r a c h t  d essen , d a ß  W o l l a s t o n  sc h o n  u m  1830 p u lv e r 
fö rm ig e s  P l a t i n  n a c h  so lc h e n  V e r fa h re n  in  d e n  k o m p a k te n  

Z u s ta n d  ü b e r g e f ü h r t  h a t ,  w ie  s ie  g a n z  ä h n lic h  a u c h  h e u te  n o c h  
A n w en d u n g  fin d e n , i s t  d ie  P u lv e rm e ta l lu rg ie  im  V erg le ich  
z u r  m o d e rn e n  M e ta llu rg ie  k e in e  g a n z  ju n g e  T e c h n ik  m e h r . 
S ie  h a t  je d o c h  ih r e  H a u p te n tw ic k lu n g  z w an g s läu fig  a u f  i. allg . 
e tw a s  a m  R a n d e  d e r  M e ta l lb e a rb e i tu n g  lie g e n d en  S o n d e r
g e b ie te n  g e n o m m e n . E r s t  in  n e u e re r  Z e it  t r i t t  d ie  P u lv e r 
m e ta llu rg ie  a ls  s e lb s tä n d ig e , in  s ic h  g esch lo ssen e  V e rfa h re n s 
te c h n ik  a u f  u n d  b e g in n t  w e ite r  in  d a s  G e b ie t d e r  M e ta ll
v e ra rb e itu n g  e in z u d iin g e n .

D ie se  m a n c h m a l  e tw a s  s tü rm is c h e  E n tw ic k lu n g  h a t  b e 
r e i t s  z u  z a h lre ic h e n  E rfo lg e n  g e fü h rt ,  h a t  a b e r  a u c h  n ic h t  
s e l te n  in  U n k e n n tn is  d e r  n a tü r l ic h e n  G re n z e n  d ie  A u ffa ssu n g  
e n ts te h e n  la s se n , d a ß  d ie  P u lv e rm e ta l lu rg ie  n u n m e h r  a lle s  d a s  
zu  v e rw irk l ic h e n  g e s ta t te t ,  w a s  d ie  ü b lic h e n  M e th o d en  d e r  
M e ta l lv e ra rb e i tu n g  b is h e r  sc h u ld ig  g e b lie b en  s in d . B e i d e r  
D u r c h fü h ru n g  so  g e a r te te r  A rb e ite n  s in d  o f t  R ü c k sc h lä g e  e in 
g e tr e te n ,  d ie  n ic h t  n u r  d e r  G e sa m te n tw ic k lu n g  s e h r  g e sc h ad e t 
h a b e n , so n d e rn  a u c h  im  I n te re s s e  d e r  u n te r  d e n  d e rz e itig e n  
V e rh ä ltn is s e n  so  d r in g e n d  g e b o te n e n  A rb e its ö k o n o m ie  u n 
b e d in g t  v e rm ie d e n  w e rd e n  m ü sse n .

D ie  v o r lie g e n d e  A b h a n d lu n g  so ll d a h e r  d a z u  b e itra g e n , 
a n  H a n d  e in e r  k u rz e n  a llg e m e in e n  D a rs te l lu n g  d e r  G r u n d 
la g e n  d e r  P u lv e rm e ta l lu rg ie ,  i h r e r  h a u p ts ä c h lic h e n  A rb e i ts 
v e r fa h r e n  u n d  A n w e n d u n g e n , a u c h  d e m  T e c h n ik e r , d e r  n ic h t  
F a c h m a n n  a u f  d ie sem  G e b ie te  is t ,  e in  B ild  d e r  M ö g lich k e ite n  
u n d  G re n z e n  z u  v e r m i t te ln  u n d  ih n  so  a u s  d e r  K e n n tn is  d e r  
G e g e b e n h e ite n  h e r a u s  in  d ie  L a g e  z u  v e rse tz e n , d ie  in  se in em  
A rb e its b e re ic h  v o rlie g e n d e n  F ra g e s te l lu n g e n  im  H in b l ic k  au f 
e in e n  E in s a tz  p u lv e rm e ta llu rg is c h e r  V e r fa h re n  z u n ä c h s t  se lb s t 
e in e r  k r i t i s c h e n  B e tr a c h tu n g  z u  u n te rz ie h e n .

A l l g e m e in e s 1- 5) .
D ie  Z ie lse tz u n g  d e r  P u lv e rm e ta l lu rg ie  is t ,  a u sg e h e n d  

v o n  M e ta lle n  o d e r  M e ta lle g ie ru n g e n  in  P u lv e rfo rm , W e rk 
s tü c k e  z u  e rze u g en , b e i  d e re n  F o rm g e b u n g  im  G e g e n sa tz  zu  
d e n  V e r fa h re n  d e r  S c h m e lz m e ta llu rg ie  d a s  a ls  W e rk s to f f  
d ie n e n d e  M e ta l lp u lv e r  v o lls tä n d ig  o d e r  w e n ig s ten s  in  se in e r  
ü b e rw ie g e n d e n  M enge  w ä h re n d  d e r  g a n z e n  V e rfo rm u n g  in  
fe s te r  P h a s e  e r h a l te n  b le ib t .  N a tu rg e m ä ß  e r fo r d e r t  d iese  A r t  
d e r  M e ta l lb e a rb e i tu n g  b e so n d e re  M a ß n a h m e n , d ie  in  ih r e r  G e 
s a m th e i t  v o n  d e r  H e r s te l lu n g  d e r  M e ta l lp u lv e r  b is  z u m  fe r t ig e n  
W e rk s tü c k  d ie  g ru n d le g e n d e  A rb e i ts m e th o d ik  d e r  P u lv e r 
m e ta llu rg ie  d a rs te l le n .  D e m zu fo lg e  s in d  d ie  E rz e u g n is se  d e r  
P u lv e rm e ta l lu rg ie  in  ih r e n  E ig e n s c h a f te n  zw eifa ch  c h a r a k 
te r i s i e r t  : e r s te n s  d u r c h  d a s  b e te f fe n d e  M e ta ll  o d e r  d ie  L eg ie ru n g , 
a u s  d e n e n  s ie  a u fg e b a u t  s in d , z w e ite n s  a b e r  a u c h  d u r c h  ih re  
E n ts te h u n g  a u s  d e m  W e rk s to f f  „ P u lv e r “ , d e r  ih n e n  g e g e b e n e n 
fa lls  b e so n d e re  E ig e n s c h a f te n  e r te i l t ,  d ie  v o n  d e n e n  d e r  a u s  
d e m  g le ich en  M a te r ia l  a u f  d e m  W eg e  d e r  S c h m e lz m e ta llu rg ie  
h e rg e s te ll te n  W e rk s tü c k e  u n te r  U m s tä n d e n  w e se n tlic h  a b 
w e ich e n  k ö n n en .

D ie  E rz e u g u n g  e in e s  W e rk s tü c k e s  o d e r  F o r m k ö rp e r s  au f 
p u lv e rm e ta llu rg is c h e m  W eg e  u m f a ß t  g a n z  a llg e m e in  fo lg en d e  
A r b e i ts g ä n g e :
1. Die Herstellung der Pulver und ihre Aufbereitung.
2. Die Formgebung der Pulver, wobei dem Stück m eist mit Hilfe 

eines Preßvorganges entweder bereits die endgültige oder 
wenigstens eine für die Weiterverarbeitung als Halbzeug zweck
mäßige Form erteilt wird.

3. Die endgültige Verfestigung des so erhaltenen Preßkörpers.

*) F . Skaupy: M etallkeramik. Verlag Chemie Berlin 1935. 3. neubearb. Aufl. er
schien im  M ärz 1943.

*) W. D. Jtmes: Priuciples of Powdermetallurgy (London 1937).
3) R. EieRer u. W. Rotop: Pulverm etallurgie und Sinterwerkstoffe (Verlag Springer. In  

Vorbereitung).
*) R. Rief/er u. W. Rotop, S tahl u. Eisen 60, 517 [1940].
*) Ü. RiUau, W erkstatteehn. u. W erk le ite r 35, 145 [1941],

I n h a l t :  Allgemeines. — Die H erstellung der M etallpnlver. — Die 
Formgebung und  Verfestigung der Pulver. — Theoretische Grundlagen. 

M . —. P raktische Anwendungen der Pulverm etallurgie.

D ie  H e r s t e l l u n g  d e r  M e t a l l p u lv e r .

D ie  H e r s te l lu n g  v o n  M e ta l lp u lv e in  k a n n  n a c h  z a h lre ic h e n  
V e rfa h re n  e rfo lg e n , v o n  d e n e n  d ie  w ic h tig e re n  s ic h  in  zw ei 
G ru p p e n  g l ie d e rn  la s s e n :

D ie  e r s te  G iu p p e  u m f a ß t  d ie je n ig e n , d ie  v o n  V e rb in d u n g e n  
d es z u  e rz e u g e n d e n  M e ta lls  a u sg e h e n  u n d  a u s  d ie se n  d a s  re in e  
M e ta ll  u n t e r  so lc h e n  B e d in g u n g e n  a b sc h e id e n , u n t e r  d e n e n  es 
in  d e r  g e w ü n sc h te n  P u lv e r fo rm  a n fä l l t .  D ie  z w e ite  G ru p p e  
b ild e n  d ie  V e rfa h re n , d ie  s ic h  im  w e se n tlic h e n  d a r a u f  b e 
sc h rä n k e n , re in e  M e ta lle  o d e r  M e ta lle g ie ru n g e n  in  g e e ig n e te r  
W eise  zu  z e r te i le n  u n d  so  in  P u lv e r fo im  ü b e rz u fü h re n .

Die Verfahren der ersten Gruppe bedienen sich als Ausgangs
material vor allem der M e ta llo x y d e , die durch vorwiegend gas
förmige Reduktionsmittel, insbes. Wasserstoff- oder kohlenstoff
haltige Gase in geeigneten Öfen zu den Metallpulvern reduziert 
werden. Auf diese Weise läßt sich zum Beispiel Eisen-Pulver un
mittelbar aus oxydischem Erz herstellen, wenn dieses genügend 
rein ist. Das ist der Fall bei gewissen schwedischen Eisen-Erzen, 
die sich zu einem hochporösen Zwischenprodukt, dem sogen. 
Eisenschwamm, reduzieren lassen, der anschließend zu Pulver 
zerkleinert wird. Auch andere oxydische Materialien, die in der 
eisen-vetarbeitenden Industrie als Abfallprodukte anfallen, ge
winnen neuerdings für die Herstellung von Eisen-Pulver an Inter
esse, vor allem deswegen, weil es sich hier naturgemäß um außer
ordentlich billige Rohmaterialien handelt. Von weiteren aus dem 
Oxyd gewonnenen Metallpulvern wird später noch die Rede sein.

Auch aus M e ta llc a r b o n y le n , insbes. Eisen- und Nickel- 
carbonyl, die als leicht flüchtige Verbindungen durch Überleiten 
von Kohlenoxyd über die entsprechenden Metalle entstehen, lassen 
sich durch thermische Zersetzung unter geeigneten Bedingungen 
die Metalle als sehr reine Pulver großer Feinheit abscheiden.

Erhebliche Mengen Metallpulver, hauptsächlich Kupfer- 
Pulver und in beschränktem Maße auch Eisen-Pulver, werden 
durch e le k t r o ly t is c h e  Z er leg u n g  v o n  M e ta lls a lz lö s u n g e u  
gewonnen, wobei die Bedingungen so gewählt werden, daß im 
Gegensatz zur Galvanotechnik die Entstehung zusammenhängender 
Metallschichten vermieden wird. Statt durch den elektrischen 
Strom lassen sich Metallverbindungen in Lösungen auch ch e m isc h  
z e r leg en , z. B. Silbersalz-Lösungen durch Formaldehyd oder 
Zuckerlösungen, Methoden, die zur Gewinnung von Edelmetall
pulvern auch in größerem Maßstabe angewendet werden. Schließ
lich sei noch erwähnt die c h e m isc h e  Z e r se tz u n g  v o n  g e 
sc h m o lz e n e n  M e ta llc h lo r id e n  d u rch  m e ta ll is c h e s  N a 
tr iu m , M agn esiu m  oder C a lc iu m , ein Verfahren, das vor allem 
zur Herstellung der sog. seltenen Metalle, wie Titan, Zirkon oder 
Thorium dient, wobei bei geeigneter Führung der Reaktion der 
größere Anteil des Reaktionsproduktes in Pulverform anfällt.

Die Verfahren der zweiten Gruppe beruhen demgegenüber 
auf den bereits in reiner Form vorliegenden Metallen, die m e c h a 
n isch  zu P u lv e r n  z e r k le in e r t  werden müssen. Dies kann ge
schehen durch Mahlen von bereits vorzerkleinertem Material, wie 
z. B. Granalien, Frässpänen, Feilspänen, Drahtstücken, Folien  
usw., in geeigneten Mühlen. Die Vorzerkleinerung kann u. U. 
einen erheblichen technischen Aufwand erfordern. Die Mühlen 
müssen in ihrer Bauart den mechanischen Eigenschaften des zu 
zerkleinernden Materials ängepaßt sein, so daß der Zerkleinerungs
vorgang nicht nur in einem reinen Mahlen, wie z. B. bei Kugel
mühlen, besteht, sondern je nach Bedarf zu einem Zerreißen, Zer
schneiden oder Zerstampfen abgewandelt ist.

Diesen vom massiven Metall ausgehenden Verfahren stehen 
diejenigen gegenüber, die die Z e r te ilu n g  über den  g e s c h m o lz e 
nen  Z u sta n d  vornehmen, indem die dünnflüssige Metallschmelze 
durch geeignete Maßnahmen z e r s tä u b t  und so in feinste Tröpfchen 
aufgeteilt wird, deren jedes nach dem Erstarren ein einzelnes 
Pulverkorn bildet. Die Zerstäubung kann z. B. so erfolgen, daß 
ein Strahl von geschmolzenem Metall frei fallend auf einen mit 
hohen Umdrehungszahlen rotierenden Körper auftrifft, der durch 
besondere Ausgestaltung in jedem Augenblick beträchtliche 
Energiemengen auf das flüssige Metall überträgt und es dadurch 
in feinste Partikel zerreißt, die bei Anwesenheit von Wasser sehr 
schnell erstarren. Durch Änderung der Rotationsgeschwindigkeit 
des Drehkörpers läßt sich die der Schmelze m itgeteilte Zer
stäubungsenergie und damit die Feinheit des anfallenden Pulvers
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w eitgehend variieren . Das V erfahren e rlaub t es auch, in ein a 
Weise die Kornform zu beeinflussen.

Die zur Z erstäubung  notwendige Energie kann  der c e 
s ta t t  durch einen R o tationskörper auch durch E inw irkung vo 
u n te r  hohem  Druck auf den Schm elzstrahl auftreffen en ase 
oder Däm pfen, wie z. B W asserdam pf, Luft u. a., zugei r " e l e ' 
Auch hier läß t sich die F e inheit der Pulver durch einfache M aß
nahm en regeln.

Diese kurze Übersicht zeigt bereits die zahlreichen Möglich
keiten zur Erzeugung von Metallpulvern, woraus erhellt, daß 
es heute kaum ein Metall mehr gibt, das nicht auf die eine 
oder andere Weise auch in technischem Maßstab in Pulver
form überführt werden könnte. Welcher Weg für die Her
stellung eines Pulvers jeweils gewählt wird, ist im wesentlichen 
eine Frage der im Hinblick auf die Natur des betreffenden 
Metalls und das zur Verfügung stehende Ausgangsmaterial 
gegebenen technischen und wirtschaftlichen Voraussetzungen.

Jedes der erwähnten Verfahren hat seine spezifischen Ver
wendungsgebiete und ist andererseits in seiner Anwendbarkeit 
mehr oder weniger begrenzt. Die Reduktion der Oxyde ist 
nur bei solchen Metallen mit Erfolg durchführbar, bei denen 
die erforderliche Reduktionstemperatur und die Reduktions
dauer noch einen mengenmäßig so hohen Durchsatz gestatten, 
daß ein wirtschaftlicher Betrieb gewährleistet ist. Die ther
mische oder chemische Zersetzung ist nur für Metallverbin
dungen geeignet, die bei den für den Anfall von Pulver er
forderlichen Arbeitsbedingungen eine nicht zu hohe chemische 
Stabilität aufweisen. Die mechanische Zerkleinerung von m as
sivem Metall durch Mahlen läßt sich vorteilhaft vor allem bei 
spröden Materialien durchführen, während dieses Verfahren 
für duktile weiche Metalle nur unter besonderen Bedingungen 
geeignet ist. Sehr unwirtschaftlich kann die Zerkleinerung 
von massivem Metall dann werden, wenn sie zunächst eine 
kostspielige Überführung des Materials in Halbzeug erforder
lich macht. Die Leistungsfähigkeit der Mahlverfahren in bezug 
auf die Durchsatzmenge ist oft beschränkt, wohingegen die 
auf der Zerteilung der Schmelze ber ulienden Methoden den 
Durchsatz großer Metallmengen gestatten. Sie haben den 
Vorteil einer ziemlich universellen Anwendbarkeit, die sich 
nicht nur auf die reinen Metalle beschränkt, sondern es auch 
ermöglicht, Metallegierungen jeder beliebigen Zusammen
setzung und sogar Mischschmelzen mit nicht legierbaren Kom
ponenten, also gewissermaßen Emulsionen zweier Metalle, in 
einfacher Weise in Pulverform zu überführen. Diese Verfahren 
finden ihre Grenzen dort, wo die Metalle in geschmolzenem  
Zustand leicht chemische Veränderungen infolge großer E m p
findlichkeit gegen Gase, vor allem gegen Sauerstoff oder Stick
stoff, erleiden.

D ie F o r m g e b u n g  u n d  V e r f e s t ig u n g  d e r  P u lv e r .

Bei der Herstellung fallen mm die Pulver nicht immer in 
Korngrößenverteilungen an, die für die weitere Verarbeitung 
geeignet sind. Es ist daher oft notwendig, e r w ü n s c h te  
K o r n fr a k tio n e n  nach den bekannten Verfahren des Siebens 
oder Windsichtens abzutrennen und so das Material dem Ver
wendungszweck anzupassen.

Die Übet fühl ung der Pulver in den kompakten Zustand  
erfolgt durch P r e s se n  in geeigneten Formen aus Stahl, die 
zur Verminderung des Verschleißes hart verchromt oder mit 
Hartmetall ausgekleidet sein können. Im allg. werden die 
Pulver trocken verpreßt, doch kann die Formgebung u. U. 
auch unter Zusatz eines Bindemittels, wie z. B. Dextrin, Leim, 
Melasse oder Teersubstanzen usw,. erfolgen. Die Pressen werden 
entweder hydraulisch oder mechanisch durch Kniehebel oder 
Exzenter betrieben. Beim Pressen wird dem W erkstück ent
weder die endgültige Fertigform erteilt oder aber das Pulver 
zumindest zu Stäben, Platten oder ähnlichen einfachen Formen 
verpreßt, aus denen sich später durch eine weitere spanlose 
oder spanabhebende Verformung das fertige Werkstück heraus
arbeiten läßt. Die Höhe des Preßdrucks, der notwendig ist 
um dem Pulverpreßling einen Zusammenhalt zu geben, der 
die weitere Handhabung und Formlialtigkeit, insbes. aber die 
Kantenfestigkeit des Preßkörpers gewährleistet, ist im w esent
lichen von der Natur des Metalls, von der Korngröße und 
Kornform sowie von den Eigenschaften abhängig, die das 
W erkstück später aufweisen soll. Im allg. liegen die technisch 
verwendeten Preßdrucke zurzeit zwischen 0,5 und 6 t/cm 2 
doch werden für besondere Zwecke auch höhere Diucke bis 
zu 10 t/cm 2 angewendet, wobei allerdings der Frage der Lebens
dauer der Preßform erhöhte Bedeutung zukommt.

Die durch Pressen hergestellten Formkörper weisen  
durchweg eine mehr oder weniger hohe Porosität und da
her nur geringen Zusam m enhalt und niedrige Festigkeit 
auf. Zur weiteren und endgültigen V erfestigung werden 
sie einer W ä r m e b e h a n d lu n g , dem Sintern (oder Fritten), 
unterworfen. Die Sintertem peratur beträgt der je
weiligen Schm elztem peratur, so daß das M aterial während  
der gesamten W ärmebehandlung praktisch nur in  fester Phase 
vor liegt. Bei aus mehreren K om ponenten aufgebauten Preß- 
körpem  kann die S in teiun g jedoch auch so geführt werden, 
daß eine flüssige Phase auftritt. In diesem  F alle  darf deren 
Anteil nur so groß sein, daß eine Form ändeiung, vor allem  
eine Verrundung der E cken und K anten, m it S icherheit aus
geschlossen ist.

Da die Metallkörper auch in gepreßter Form  im  Gegen
satz zum regulinisclien Körper eine w eit größere O beifläche  
aufweisen, sind sie naturgem äß gegen O xydation und andere 
Gaseinwirkungen außerordentlich em pfindlich. D ie Sinterung  
muß daher u n te r  S c h u t z g a s  oder bei M etallen m it besonders 
großer A ffinität zum Sauerstoff sogar im  Vakuum vorgenom m en  
werden. Als Schutzgas können neutrale oder besser redu
zierende Gase oder Gasgemische dienen. R eduzierende Gase 
sind deshalb vorzuziehen, w eil sie die auf der Obei fläche der 
Pulverköiner oft noch vorhandenen O xyd-H äute entfernen und 
so zur Erleichterung und Beschleunigung des S in teivo iganges  
beitragen.

Abb. 1. Durchlaufsinterofen.

D ie N o tw e n d ig k e it ,  d ie  W ä im e b e h a n d lu n g  u n te r  S c h u tz 
gas, in sbes. W asse rs to ff , v o rz u n e h m e n , e i f o id e i t e  d ie  E n tw ic k 
lu n g  g a n z  b e so n d e re r  O fe n ty p e n 6). E in e n  so lc h e n  O fen  fü r  
k o n tin u ie r lic h e n  B e tr ie b  m it  W a s s e rs to f f  b is  zu  A rb e i ts te m p e 
r a tu r e n  v o n  1300° z e ig t A b b . 1.

T h eoretische G rundlagen7- 13).
D ie F ra g e  n a c h  d e n  d ie  V e ife s t ig u n g  u n d  d e n  Z u sa m m e n 

h a l t  d e r  M e ta llp u lv e r  b e w irk e n d e n  K iä f te n  u n d  n a c h  dem  
th e o re tis c h e n  A b la u f des S in te iv o ig a n g s  is t  b e r e i ts  v o n  zah l
re ic h e n  F o rs c h e m  zu m  G e g e n s ta n d  v ie lse itig e r  U n te rsu c h u n g e n  
g e m a c h t w o rd en , d e re n  e in g e h e n d e  W’iird ig u n g  d e n  rä u m lic h e n  
R a h m e n  d e r  v o r lie g en d e n  D a rs te l lu n g  b e t r ä c h t l ic h  ü b e r 
sc h re i te n  w ü rd e . Z u sa m m e n fa ss e n d  b e t r a c h t e t  v e im i t t e ln  die 
E rg eb n isse  d iese r  A i b e ite n  t r o tz  e in ig e r  n o c h  n ic h t  v ö llig  ge
k lä r te r  U n s tim m ig k e ite n  e in e  V o rs te llu n g  d e r  S in te iv o i  gänge, 
d ie  d ie  w e se n tlich e n  G iu n d e rsc l ie in u n g e n  b e im  Ü b e ig a n g  d er 
P u lv e r te ilc h e n  in  d e n  k o m p a k te n  Z u s ta n d  in  b e frie d ig e n d e r  
W eise  zu  e r k lä r e n  in  d e r  L a g e  is t .

D e r Z u s a m m e n h a l t  d e r  P u lv e i te i lc h e n  u n te i  e in a n d e r  is t  
z u ru c k z u fü h re n  a u f  d ie  B e tä t ig u n g  v o n  A d h ä s i o n s -  bzw . 
K o h a s i o n s k r ä f t e n ,  in  d e n e n  d ie  fre ie n , n i c h t  a b g e s ä t t ig te n  
G it te rk ra f te  d e r  a n  d e r  O b e rf lä c h e  e in es je d e n  P u lv e rk o in e s  
lieg en d en  A to m e  z u r  W irk u n g  g e lan g en . D ie s  s in d  i h r e r  N a tu r  
n a c h  im  w e se n tlic h e n  d ie  g le ich en  K iä f te ,  d ie  a u c h  d e n  Z u-

l’’ -1' Krall< Elektrowärme 12 33 H 9421
') t .  üauenjuld, H etallw irtsch. Metallwiss i w . l i  „„
•) W. Dawild, S tahl u. Eisen 61 909 n e u n  ’ ile ta lltech n ' £0, (549 [1941],
■) F . Rolljinke, Z. Ver. dtsch. ’l 2 £  £ ¿ 8 1  r m m

“ ) IV. “ 8e"'- Physik. Chem. 44, 307 [1938],
'*) 0’. F. HiUlig, Z. a n o T  a h e ' r t ™ 13’ 207 [1939/40], 
ls) d.',F . Iliittig, Kolloid-Z. 98, ü 208 ri9421 M)104^ '
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s a m m e n h a l t  u n d  d ie  F e s t ig k e i t  v o n  a u s  d e r  S c h m e lz e  e r s t a r r t e n  
M e ta lle n  b e d in g e n . D ie  T a ts a c h e , d a ß  d iese  K rä f te ,  w ie  S ch m elz - 
u n d  V e rd a m p fu n g se rs c h e in u n g e n  zeigen , b e i h o h e n  T e m p e ra 
tu r e n  in  ih r e r  W irk s a m k e i t  a b n e h m e n , s te h t  n u r  in  e in e m  sc h e in 
b a r e n  W id e rsp ru c h  z u  d e r  F e s t ig k e its s te ig e iu n g , d ie  e in  P u lv e r 
p re ß lin g  b e i s te ig e n d e r  S in te r te m p e r a tu r  n o rm a le rw e ise  e r fä h r t .  
S ie  b e w e is t led ig lic h , d a ß  d e n  d ie  S in te ru n g  b e w irk e n d e n  
K rä f te n  b e i n ie d r ig e r  T e m p e r a tu r  W id e rs tä n d e  e n tg e g e n s te h e n  
m üssen , d ie  e r s t  d u r c h  v e r s tä r k te  W ä rm e z u fu h r  o d e r  d u rc h  d en  
m it  e in e r  so lc h e n  v e rb u n d e n e n  A b la u f  c h e m isc h e r  V o rg än g e  
ü b e rw u n d e n  w e rd e n . A ls U rs a c h e n  f ü r  d ie  U n te rb in d u n g  e in e r 
f re ie n  B e tä t ig u n g  d e r  O b e rflä c h en k r ä f te  b e i  t ie fe n  T e m p e ra 
tu r e n  d ü r fe n  e in e rse its  d ie  d a s  e in ze ln e  K o rn  u m sc h lie ß e n d e n  
O x y d -H ä u te  o d e r  G a sh ü lle n  a n g eseh e n  w e rd en , a n d e re rs e its  b e 
d in g t  a b e r  d ie  b e i t ie f e r  T e m p e r a tu r  n o c h  z u  g e r in g e  B ew eg
l ic h k e it  d e r  A to m e  im  G i t te r  o h n e h in  e in e  s ta r k e  V e rzö g e ru n g  
d e r  V e rfe s tig u n g sv o rg ä n g e .

D e r  S i tz  d e r  K rä f te ,  d ie  d e n  Z u sa m m e n h a n g  sow oh l im  
k a l t  g e p re ß te n  Z u s ta n d  a ls  a u c h  n o c h  b e i n ie d r ig e re n  S in te r 
te m p e ra tu r e n  b e w irk e n , is t  a lso  v o r  a llem  d ie  O b e rf lä c h e  des 
e in z e ln e n  P u lv e rk o ]  n s . D iese  K r ä f te  w e rd e n  s ic h  u m  so  s tä r k e r  
a u sw irk e n , je  a k t iv e r  d ie  O b e rf lä c h e  is t ,  d . h . je  m e h r  S tö r 
s te lle n  s ie  a u fw e is t  u n d  je  w e n ig e r  g e su n d  d a s  G i t te r  d e r  a n  d e r  
O b e rf lä c h e  lie g e n d e n  A to m e  is t .  D iese  Z u sa m m e n h ä n g e  s in d  
in  n e u e s te r  Z e it  in  e in g e h en d e n  A rb e ite n  m it te ls  a u f  d ie  O b e r
f lä c h e n e ig e n s c h a f te n  a n sp re c h e n d e r  R e a k tio n e n  a n  v e rsc h ie d e n  
h o c h  e r h i t z te n  P u lv e rn  u n te r s u c h t  w o rd e n . D ie  E rg e b n iss e  
la s se n  s ic h  k u r z  fo lg e n d e rm a ß e n  z u sa m m e n fa sse n : I m  L au fe  
d e r  E r h i tz u n g  e in e s  lo se  g e s c h ü tte te n  P u lv e rs  s p ie lt  s ic h  in  
g a n z  b e s t im m te n  T e m p e ra tu rb e re ic h e n  n a c h e in a n d e r  e in e  R e ih e  
v o n  A k t iv ie ru n g e n  u n d  D e sa k tiv ie r  u n g e n  ab , b e w irk t  b e i t ie fe r  
T e m p e r a tu r  d u rc h  A d h ä s io n sk rä f te  u n d  O b e rflä c h en d iffu s io n en , 
d ie  b e i  h ö h e r e r  T e m p e r a tu r  d u rc h  G it te rd if fu s io n e n  a b g e lö s t 
w e rd e n . D a s  W e s e n tlic h e  h ie rb e i  is t ,  d a ß  d iese  F e s ts te llu n g e n  
n ic h t  n u r  f ü r  e in  e in z e ln e s  M e ta ll g e lte n , s o n d e rn  in  g a n z  g le ich er 
W eise  f ü r  s ä m tl ic h e  u n te r s u c h te n  p u lv e rfö rm ig e n  M a te ria lien , 
g le ic h g ü ltig , o b  es s ic h  d a b e i  u m  m e ta ll is c h e  o d e r  o x y d isc h e  
S to ffe  h a n d e l t .  A lle  d iese  S to ffe  ze ig en  b e i g le ic h e r  h o m o lo g e r 
T e m p e ra tu r ,  a ls  d ie  d a s  V e rh ä ltn is  d e r  jew e ilig en  b e tr a c h te te n  
R e a k t io n s te m p e r a tu r  z u r  S c h m e lz te m p e ra tu r  in  a b s o lu te r  Z ä h 
lu n g  g e w ä h lt  w u rd e , d a s  g le ic h e  V e rh a lte n .  E s  g e h t  d a ra u s  
h e rv o r ,  d a ß  d ie  F ä h ig k e i t  z u r  B e tä t ig u n g  d ie se r  K r ä f te ,  d e n en  
f ü r  d ie  V e rfe s tig u n g  e in es p u lv e rfö rm ig e n  S to ffe s  e in e  h o h e  
B e d e u tu n g  z u k o m m t, k e in esw eg s  e in e  m e h r  o d e r  w e n ig e r a ll
g e m e in  v e r b re i te te  M a te r ia le ig e n sc h a f t  d a r s te l l t ,  s o n d e rn  m it  
d e m  p u lv e r fö rm ig e n  Z u s ta n d  a ls  so lc h em  in  d e f in ie r te r  F o rm  
v e r k n ü p f t  i s t  u n d  d a m i t  e in e  p r in z ip ie lle  G ru n d la g e  d es S in te r 
v o rg a n g s  ü b e r h a u p t  b i ld e t .

B e i h ö h e re n  T e m p e ra tu re n  w e rd e n  n e b e n  d e n  e b en  g e 
k e n n z e ic h n e te n  O b e r f lä c h e n k rä f te n  in  d e n  T e m p e ra tu rg e b ie te n , 
in  d e n e n  G it te rd if fu s io n e n  s ta t t f in d e n ,  z u s ä t z l i c h e  K r i 
s t a l l i s a t i o n s k r ä f t e  w irk sa m , d ie  m it  e in e m  U n o rd n u n g s 
z u s ta n d  im  I n n e r n  d e s  K o rn s  Z u sa m m e n h än g e n . D ie  d iese  
K r ä f te  a u s lö se n d e n  V o rg ä n g e  k ö n n e n  a ls  eure  W ie d e rh o lu n g  
d e s  so e b e n  a u g e d e u te te n  z w e id im e n s io n a le n  G e sc h eh e n s  a n  d e r  
O b e rf lä c h e  im  d re id im e n s io n a le n  R a u m  des K o rn s  se lb e r  b e 

t r a c h t e t  w e rd en , 
d a s  eb en so  w ie  je 
n e s  zu  e in e r  A u s
h e ilu n g  d e r  O b e r
fläc h e , h ie r  z u  e in e r 
G e su n d u n g  des 
K o rn s  se lb e r  fü h r t .  
Z u n ä c h s t  f in d e t  
o f fe n b a r  e in e  K o r n 
u m fo rm u n g  s t a t t ,  
s o d a n n  k ö n n e n  R e 
k r is ta l l is a t io n s e r 
sc h e in u n g e n  u n d  

sc h lie ß lic h  e in  v e r 
s t ä r k te s  K o r n 
w a c h s tu m  e in tre -  
te n ,  w o b e i a u s  d e m  
K o n g lo m e ra t  e in 

z e ln e r  K ö r n e r  im  E n d z u s ta n d  e in  k r is ta l l in e s  G efü g e  e n ts te h t ,  
in  d e m  d ie  e in z e ln e n  K ö r n e r  a ls  so lc h e  n i c h t  m e h r  z u  e r 
k e n n e n  s in d  u n d  d a s  s ic h  v o m  G efü g e  e in e s  ü b e r  d ie  S c h m e lz e
e n ts ta n d e n e n  K ö r p e r s  le d ig lic h  d u r c h  m e h r  o d e r  w en ig er 
z a h lr e ic h e  P o re n  o d e r  s t ä r k e r  a u sg e p rä g te  K o rn g re n z e n  u n t e r 
sc h e id e t,  w ie  a u s  A b b . 2 h e rv o rg e h t .

M it d e r  w a c h se n d e n  A n n ä h e ru n g  d e r  K ö rn e r  u n te re in a n d e r  
u n d  d e r  sc h lie ß lic h  v ö llig e n  U m b ild u n g  d e r  S t r u k tu r  d es K ö r 
p e rs  m u ß  e in e  S te ig e ru n g  d e r  D ic h te  u n d  F e s t ig k e i t  u n d  d a m it  
w ie d e ru m  e in e  A b n a h m e  d es V o l u m e n s  d es K ö rp e r s  e in h e r 
geh en . D iese  V o lu m e n a b n a h m e , d ie  s ic h  a ls  e in e  i. a llg . v e r 
h ä ltn isg le ic h e , fo rm g e tre u e  V e rk le in e ru n g  d es P r e ß k ö rp e r s  d a r 
s te ll t ,  w ird  in  d e r  P u lv e rm e ta l lu rg ie  a ls  S c h w u n d  b e z e ic h n e t. 
D e r  S c h w u n d  is t  e in  f ü r  d e n  S in te rv o rg a n g  c h a ra k te r is t is c h e s  
M e rk m a l u n d  so g a r  b is  z u  e in e m  g ew issen  G ra d e  e in  K r i te r iu m  
d e r  e in g e tre te n e n  S in te ru n g  se lb s t.

D ie  B e tä t ig u n g  d e r  v e r fe s tig e n d e n  K r ä f te  i s t  n ic h t  n u r  
e in e  F u n k t io n  d e r  T e m p e r a tu r  u n d  d e r  S t r u k tu r  bzw . d e r  
A k t iv i t ä t  d e s P u lv e rk o rn s  a lle in , s o n d e rn  h ä n g t  a u c h  in  h o h e m  
M aß e  v o n  d e r  F e in h e i t  d e s  P u lv e rs  u n d  v o n  d e m  D r u c k  a b , m it  
d e m  d ie  P u lv e r  v o r  d e m  S in te r n  v e r p r e ß t  w e rd en . D ie  F e i n 
h e i t  d e s  P u l v e r s  s p ie lt  in so fe rn  e in e  g ro ß e  R o lle , a ls  m it  
a b n e h m e n d e r  K o rn g rö ß e  d ie  A n z a h l d e r  B e rü h ru n g ss te lle n  
v o n  K o rn  z u  K o rn  u n d  d a m i t  d e r  W irk u n g s b e re ic h  d e r  A d 
h ä s io n s k rä f te  a n  d e r  O b e rf lä c h e  d e r  K ö r n e r  w ä c h s t . F ü r  d en  
Z u sa m m e n h a lt  g e p re ß te r  K ö r p e r  i s t  d a r ü b e r  h in a u s  a u c h  d ie  
K o rn fo rm  in so fe rn  v o n  B e d e u tu n g , a ls  s ie  u . U . e in e  r e in  m e 
ch a n isc h e  V e rk la m m e ru n g  d e r  K ö rn e r  u n d  d a m i t  e b e n fa lls  e in e  
e rh ö h te  W irk s a m k e it  d e r  A d h ä s io n sk rä f te  e rm ö g lic h e n  k a n n .

Z u n e h m e n d e r  P r e ß d r u c k  b e w ir k t  e b en fa lls , b e so n d e rs  
d a n n , w e n n  e r  so  h o c h  is t ,  d a ß  s c h o n  in  d e r  K ä l te  e in e  p la s tis c h e  
V e rfo rm u n g  d es E irrz e lk o rn e s  s t a t t f in d e t ,  e in e  A n n ä h e ru n g  u n d  
V e rg rö ß e ru n g  d e r  z u  v e rb in d e n d e n  O b e rf lä c h e n . J e  n a c h d e m , 
ob  d u rc h  d e n  P re ß v o rg a n g  e in e  e la s tis c h e  o d e r  p la s tis c h e  V e r 
fo rm u n g  e r fo lg t  is t ,  w e rd e n  a u c h  d ie  s p ä te r e n  K r is ta l l is a t io n s 
v o rg ä n g e  in  b e zu g  a u f  K o rn e rh o lu n g  u n d  R e k r is ta l l i s a t io n  v o m  
P r e ß d ru c k  a b h ä n g e n  k ö n n e n . A lle rd in g s  t r e t e n  d iese  Z u 
sa m m e n h ä n g e  n ic h t  im m e r  k la r  in  E rsc h e in u n g , d a  d ie  G i t te r 
s tö rs te lle n , w ie  s ie  p r a k t i s c h  b e i a lle n  M e ta l lp u lv e rn  a u f  G ru n d  
ih r e r  H e rs te l lu n g  o d e r  V o rb e h a n d lu n g  in  re ic h e m  M aß e  v o r 
h a n d e n  sin d , a u c h  o h n e  p la s tis c h e  V e rfo rm u n g  z u  R e k r is ta l l i 
s a t io n s e rs c h e in u n g e n  in  w e ite re m  S in n e  fü h re n .

F ü r  d e n  A b la u f  d e r  D iffu s io n sv o rg ä n g e  u n d  d e r  U m 
b ild u n g e n  d es G efüges s p ie lt  w e i te rh in  d e r  Z e i t f a k to r  e in e  
R o lle , w e n n  e r  a u c h  b e i h ö h e re n  T e m p e r a tu r e n  in  s e in e r  B e 
d e u tu n g  s t a r k  z u r ü c k t r i t t .

W ird  b e i  M e h rs to ffsy s te m e n  d e r  S in te rv o rg a n g  so  g e fü h rt ,  
d a ß  e in e  f l ü s s i g e  P h a s e  a u f t r i t t ,  so  w e rd e n  d a d u r c h  g ew isse  
A b w e ich u n g e n  im  ä u ß e re n  V e r la u f  b e d in g t ,  in d e m  d ie  f lü ss ig e  
P h a s e  d u r c h  A u s fü llu n g  d e r  Z w isc h e n rä u m e  zw isc h en  d e n  
e in z e ln e n  P u lv e r k ö r n e r n  a ls  B in d e m itte l  w i r k t  u n d  so  d ie  
F e s t ig k e its -  u n d  D e h n u n g se ig e n sc h a f te n  d e s  S in te r k ö r p e r s  n a c h 
h a lt ig  b e e in flu sse n  k a n n . D a r ü b e r  h in a u s  b e g ü n s t ig t  d ie  f lü ss ig e  
K o m p o n e n te  in  w e it  h ö h e re m  M aß e  a ls  b e im  V o rh a n d e n s e in  
n u r  fe s te r  P h a s e n  L ö su n g s- u n d  L e g ie ru n g s v o rg ä n g e  so w ie  d ie  
B e se itig u n g  v o n  D iffu s io n sh e m m u n g e n  u n d  g e w iim t s o m it  a u c h  
fü r  d e n  z e it lic h e n  A b la u f  d e r  V e rfe s tig u n g sv o rg ä n g e  e rh e b lic h e  
B e d e u tu n g . T r o tz  d ie se r  U n te rs c h ie d e  k ö n n e n  a b e r  a u c h  f ü r  
d e n  v o rlie g e n d e n  F a l l  g ru n d s ä tz l ic h  d ie  g le ic h e n  Ü b e rle g u n g e n  
g e lte n  w ie  b e i  d e r  S in te ru n g  o h n e  f lü ss ig e  P h a se , b e s o n d e rs  im  
H in b l ic k  a u f  d ie  f r ü h e r e n  D a r le g u n g e n  ü b e r  d ie  N a tu r  d e r  d e n  
Z u s a m m e n h a lt  v o n  S in te r k ö r p e r n  b e w irk e n d e n  K rä f te .

D e n  th e o re t is c h e n  E r k e n n tn is s e n  ü b e r  d a s  V e r h a l te n  des 
P u lv e rk o rn s  b e im  P re s s e n  u n d  S in te r n  k o m m t in so fe rn  e in e  
h o h e  p r a k t i s c h e  B e d e u t u n g  zu , a ls  a u s  d e n  v e rsc h ie d e n e n  
P u lv e rh e rs te llu n g s v e r fa h re n  P r o d u k te  m i t  g a n z  v e rs c h ie d e n e n  
E ig e n s c h a f te n  h e rv o rg e h e n , d ie  s ic h  a u f  d ie  d a r a u s  g e fe r t ig te n  
S in te r k ö r p e r  m e h r  o d e r  •weniger s t a r k  a u sw irk e n . D ie  U n te r 
sc h ie d e  zw isc h en  d e n  e in z e ln e n  P u lv e r n  lie g e n  e in e rs e its  in  d e r  
K o rn g rö ß e n v e r te ilu n g , d ie  s ic h  je d o c h  g e g e b e n e n fa lls  d u r c h  
A u ss ieb e n  w il lk ü r l ic h  e in s te lle n  l ä ß t ; b e so n d e rs  c h a r a k te r i s t is c h  
t r i t t  a b e r  d ie  H e rs te llu n g sw e ise  d e s  P u lv e rs  in  d e r  F o r m  u n d  
d e r  O b e r f l ä c h e n b e s c h a f f e n h e i t  d e r  K ö r n e r  in  E r 
sc h e in u n g . S o  e rg e b e n  z. B . a lle  P u lv e r ,  d ie  ü b e r  d a s  g e sc h m o l
z en e  M e ta ll  e r z e u g t  w u rd e n , k o m p a k te ,  d re id im e n s io n a le  K ö r 
n e r , d ie  in  i h r e r  O b e r f lä c h e n g e s ta l t  e n tw e d e r  r e in  k u g e lig  o d e r  
a b e r  z e r k lü f te t  u n d  m i t  S p i tz e n  u n d  Z a c k e n  v e r s e h e n  se in  
k ö n n e n . D u r c h  d ie  R e d u k t io n  v o n  O x y d e n  e n t s te h t  d a g e g e n  
i. a llg . e in  in  s ic h  lo ck e re s , p o rö se s  o d e r  s c h w a m m a r tig e s  P u lv e r 
k o rn ,  w ä h re n d  d ie  m e c h a n is c h e  Z e rk le in e ru n g  d u r c h  M a h len  
m e is t  z u  P u lv e r n  v o n  p lä t t c h e n a r t i g e r  K o r n s t r u k tu r  f ü h r t .  
A b b . 3— 7 la s se n  d ie se  V e r s c h ie d e n h e i te n  k l a r  e rk e n n e n .

U n te r  B e rü c k s ic h tig u n g  d e r  o b e n  k u r z  s k iz z ie r te n  th e o 
re t is c h e n  V o ra u s s e tz u n g e n  f ü r  d a s  E in t r e te n  d e r  V e rfe s tig u n g  
b e im  P re s s e n  u n d  S in te r n  i s t  es v e r s tä n d l ic h ,  d a ß  d ie  v e r -

Abb. 2. Gefüge von Sinter-Eisen. 
Ä tzung alkalische Salpetersäure*. y =  150.
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Abb. 3. E isen-Pulver, 
Mahlen von D raht

Mr. *

hergestellt durch
r = 45.

. . .  4 E isen -P u lv e r, hergestellt durch Z er
stäuben der Schmelze. Kugelige K ornform , 
g latte  Oberfläche. v = 45.

Abb. 5. Herstellungsverfahren wie Abb. 4. 
„Spratzige“ Kornform, zerklüftete Ober
fläche. v = 45.

Ahh Eisen-Pulver, hergestellt durch ,
R eduktion von oxydiscliem Eisen-Erz über R eduktion  von W alzensin ter. 
Eisenschwamm. v = 45.

schiedenen Korntypen sich bei der pulvermetallurgischen Ver
arbeitung sehr unterschiedlich verhalten können. So sind für 
die Verfestigung eines Pulvers m it kugeliger Grundform weitaus 
höhere Preßdrueke notwendig als bei einem Material, dessen 
Teilchen sich schon auf Grund ihrer Kornbeschaffenheit me
chanisch verfilzen und wirksame, Adhäsionskräfte auszuüben 
in der Lage sind, wie das in besonderem Maße bei allen Pulvern 
mit porösem Korn, also den Reduktionspulvern, der Fall ist, ¿
oder auch bei solchen, deren an sich massives Korn eine zer- k9(mrü

häsions- und K ristallisationskräfte wir 
ken, daß dadurch das Preß- und Sinter
verhalten  des M aterials in äußerst nach
teiliger W eise beeinträchtigt w ird.

A uch der H ä r t e z u s t a n d  des ein
zelnen Pulverkorns is t  für das Ausmaß 
der schon durch K altpressen erreich
baren V erfestigung n ich t ohne Bedeu
tung. B ei allen Pulvern, die durch Mah
len oder ähnliche Verfahren hergestellt 
sind, läß t sich  das A uftreten einer K alt
verform ungshärte beim  einzelnen Korn 
n ich t verm eiden. D iese m it H ilfe eines 
Mikroh ärteprüf ers ohne weiteres meßbare 
V erfestigung der Pulverkörner wirkt sich 
beim  Pressen außerordentlich nachteilig 
aus, da harte Pulver dem Preßvorgang 

einen hohen W iderstand entgegensetzen und, abgesehen von 
erhöhtem P'ormenverschleiß, die daraus gepreßten Körper vor 
dem Sintern gar keinen oder nur sehr geringen Zusammenhalt 
aufweisen. Bei Legierungspulvern kann darüber hinaus durch 
Ausscheidungsvorgänge innerhalb des einzelnen Kornes eben
falls eine H ärtesteigeiung eintreten.

o/cmJ'Raamgemdit

8 2 8 2h 6
pr e / i d r u c k  

t / c m e

Abb. 8. Abhängigkeit des spezifischen Gewichts (Raumeinheits

* 6 8 2
Preßdruck

t / c m i
Abb. 8. Abhängigkeit des spezifischen Gewichts (Raumeinheits- Abb. 9. Abhängigkeit der Zerreißfestigkeit und der Bruchdehnung
gewicht) vom Preßdruck und von der Vorgluhtemperatur bei vom Preßdruck und der Vorglühtemperatur bei Elektrolyteisen-

Elektrolyteisen-Pulver.

klüftete, m it Zacken und Spitzen versehene Oberfläche besitzt. 
.Andererseits ergeben Pulver m it massivem Korn bei gleichen 
Preßdrucken Preßkörper m it höheren D ichten a's solche aus 
porösem Material. Derartige Unterschiede im Zustand des 
Preßkörpers übertragen sich naturgemäß über die Wärme
behandlung auch auf die Eigenschaften des fertigen Sinter
körpers.

Eine wesentliche Rolle spielt in diesem Zusammenhang 
auch die R e in h e it  der P u lv e r , auf die die Art der H er
stellung ebenfalls nicht ohne Einfluß ist. Fällt ein Pulver z B 
m it Oxyd-Häuten auf der Kornoberfläche an, so können diese 
so weitgehend als Sperrschichten für die Betätigung der Ad-

Pulver.

Zur Verbesserung der Preßeigenschaften w erden die Pulver 
vor dem Pressen einer G lü h u n g  in neutraler oder besser 
reduzierender Atm osphäre unterworfen, wobei n ich t nur ober
flächliche oxydische Verunreinigungen entfernt, sondern auch 
Verformungs- oder Ausscheidungshärtungen rückgängig ge
macht werden. ö

D ie etw as ausführlichere Behandlung der vorstehend an
gedeuteten Zusammenhänge soll zeigen, w elche Bedeutung der 

orgeschrchte des als Ausgangsrnaterial dienenden Pulvers in 
PnKrf.rV''ertnC 3 z,uk °mmL D ie sorgfältige A usw ahl des
des daraus W  3Uf die gewünschten Eigenschaften

gestellten Werkstoffes sowie die Anpassung
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d e r  V e ra rb e i tu n g s b e d in g u n g e n  a n  d ie  E ig e n s c h a f te n  d es b e 
t re f fe n d e n  P u lv e rs  s in d  e in e  w ic h tig e  V o ra u s s e tz u n g  f ü r  d en  
E r fo lg  je d e r  p u lv e rm e ta llu rg is c h e n  F e r t ig u n g .  D a n e b e n  b ie te t  
g e ra d e  d ie  V ie lzah l d e r  z u r  V e ifü g u n g  s te h e n d e n  P u lv e r ty p e n  
in  V e rb in d u n g  m it  d e n  V a r ia t io n s m ö g lic h k e ite n  v o n  K o r n 
g rö ß e , P ie ß d ru c k ,  S in te rz e i t  u n d  S in te r d a u e r  e in e  F ü lle  v o n  
M ö g lich k e iten  z u r  E rz e u g u n g  v o n  S in te rw e rk s to f fe n  m it  v ie l
f ä lt ig  a b g e s tu f te n  E ig e n s c h a f te n  in  b e z u g  a u f  sp e z if isc h es  G e
w ic h t, P o ro s i tä t ,  F e s t ig k e i t ,  D e h n u n g  u n d  H ä r te .

H ie ra u s  e rg ib t  s ic h  d ie N o tw e n d ig k e it ,  d ie  zu  v e ra rb e ite n d e n  
P u lv e r  la u fe n d  e in e r  so rg fä ltig e n  P r ü f u n g  u n d  Ü b e r w a c h u n g  
in  b e z u g  a u f  K o rn g e s ta l t ,  K o rn g rö ß e , Z u sa m m e n se tz u n g  u n d  
R e in h e i t  z u  u n te rz ie h e n . D a r ü b e r  h in a u s  e r s t r e c k t  s ic h  d ie  
P r ü fu n g  d e r  P u lv e r  a u c h  a u f  d ie  F e s ts te llu n g  d e r  m e c h a n isc h e n  
E ig e n s c h a f te n  d e r  d a r a u s  b e i  v e rsc h ie d e n e n  V o rg lü h te m p e ra -

tu r e n  u n d  v e rsc h ie d e n e n  P ie ß d r u c k e n  h e rg e s te ll te n  S in te r 
k ö rp e r .  Z u  d ie sem  Z w e ck  w e rd e n  a n  a u s  d e m  z u  u n te r s u c h e n d e n  
M a te r ia l  g e p re ß te n  Z e r re iß s tä b e n  D ic h te , S c h w u n d , S t r e c k 
g re n ze , B ru c h g re n z e , B ru c h d e h n u n g , B r in e l lh ä r te  u n d  a n d e re  
G rö ß e n  u n te r  B e d in g u n g e n  b e s t im m t, d ie  e in  u m fa s se n d e s  
B ild  ü b e r  d ie  G ü te  d e s  M a te r ia ls  e rg e b e n  u n d  es g e s ta t te n ,  d ie  
V e ra rb e itu n g s b e d in g u n g e n , d . h . V o rg lü h te m p e ra tu r ,  P re ß -  
d ru c k , S in te r  te m p e r  a tr r r  u n d  S in te rz e i t  so  fe s tzu leg e n , d a ß  
a m  fe r t ig e n  W e rk s tü c k  d ie  g e w ü n sc h te n  E ig e n s c h a f te n  s ic h  
s ic h e r  u n d  r e p ro d u z ie rb a r  e r re ic h e n  la s se n . S o lch e  P r ü fk u rv e n  
s in d  f ü r  e in  e le k tro ly t is c h  g e w o n n en e s  E is e n -P u lv e r  in  A b b . 8 
u n d  9 d a rg e s te ll t ,  a u s  d e n e n  g le ic h z e itig  d ie  a llg e m e in e  A b 
h ä n g ig k e it  d es sp e z if isc h e n  G e w ich te s  (R a u m e in h e itsg e w ic h t) , 
d e r  Z e r re iß fe s t ig k e it  u n d  d e r  B ru c h d e h n u n g  v o n  d e r  V o r
g lü h u n g  u n d  v o m  P r e ß d r u c k  h e rv o r  g e h t.

Eingeg. 3. Oktober 1942. [45.] ( S o h lu ß jf o lg t . )

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

VEBSAMMLUNGSBERICHTE, INSTITUTE

Fachausschuß für Anstrichtechnik des 
VDI und VDCh
T a g u n g  a m  4. F e b r u a r  1943,. a n lä ß l ic h  d e r  H e ra u s g a b e  d e r  
R ic h t l in ie n  „ P u tz -  u n d  H o lz b e h a n d lu n g  d u rc h  A n s tr ic h  
V D I 202 P ' .

Prof. Dr.-Ing. H . W a g n e r ,  Stuttgart: Die chemischen und  
technischen Grundlagen der Behandlung von P utzen.

Obwohl die mineralischen Baustoffe beständiger sind als die 
organischen, sind sie doch vor allem durch den Einfluß des Wassers 
der Zerstörung ausgesetzt, besonders wenn dieses sauer ist. Diese 
Baustoffe brauchen daher einen Schutz, der gemäß ihrer Zusam
mensetzung und Eigenart verschieden sein muß. Untergrund und 
Anstrich müssen stets aufeinander abgestimmt sein. Kalk und 
Zement sind im'Gegensatz’ zu Gips chemisch abbindende Massen, 
was besonders zu beachten ist. Der Maler muß daher vor Beginn 
seiner Arbeit über etwaige Zusätze oder Vorbehandlungen, die 
der Anstrich erfahren muß, aufgeklärt werden, z. B. besteht bei 
Gipsputz große Gefahr, daß der Anstrich abplatzt, wenn dieser 
bei ungünstiger Witterung aufgebracht wird oder wenn der Gips 
einen Zusatz von Schwarzkalk oder Kreide erhalten hat. Ein 
Fluatieren von Gipsputz in bewohnten Räumen hat zu unter
bleiben.

Bei Kalkputz ist unter Beachtung gewisser Vorsichtsmaß
regeln das Fluatieren sehr geeignet, jedoch darf nicht überfluatiert 
werden, um die Porenatmung nicht zu verhindern. Zur Grun
dierung sind Emulsionen oder Mischbinder besonders geeignet. 
Bei Zementputz, wobei auch an Asbestzement- und Holzzement
platten zu denken ist, dauert der Abbindeprozeß sehr lange. In 
dieser Zeit is t mit dem Vorhandensein oder Freiwerden von Ätz
kalk zu rechnen und daher eine entsprechende Vorbehandlung 
notwendig. Fluate eignen sich vorzüglich für die Zementbehand
lung, doch ist ein Überfluatieren unbedingt zu vermeiden, da der 
Kalkputz sonst verglast und der Anstrich schlecht haftet.

Dr. T h . T e m m e ,  Berlin: Bitum inöse Anstrichstoffe.
Diese kommen in Frage bei Erdfeuchtigkeit und Grund

wasser sowie Tarnungsanstrichen. Vortr. zitiert die für die An
wendung geltenden Vorschriften, erörtert die verschiedenen An
strichsorten, die Wirkung der verschiedenen Lösungsmittel auf 
die Verflüssigung des Grundstoffes und die Verwendung im Anstrich
mittel, weiter die Beeinflussung der Benetzungs- und Haftfestig
keit der Anstriche durch Zusätze sowie die Bedeutung der ver
steifenden und verfestigenden Füllstoffbeigaben. Im zweiten Teil 
seiner Ausführungen geht Vortr. dann ein auf verschiedene 
Umstände, die in der praktischen Verarbeitung der bitumi
nösen Anstrichmittel zu beachten sind, und weist kurz auf die 
für die Bewirtschaftung dieser Stoffe zurzeit geltenden Richt
linien hin.

Prof. Dr.-Ing. H . W a g n e r ,  Stuttgart: D ie chemischen und  
physikalischen Grundlagen der Holzbehandlung.

Holz als organischer Werkstoff ist gegen Fäulnis, Schädlings
befall und Entflammung zu schützen. Infolge des natürlichen 
Wachstums weist es ungleichartige Beschaffenheit, vor allem 
Unterschiede zwischen engporigen Spätholzzonen und weitporigen 
Frühholzzonen auf, was seine Schutzbehandlung erschwert. Tränk- 
und Anstrichtechnik müssen sich gegenseitig ergänzen, Bauten
schutz und Anstrich müssen gemeinsame Wege gehen. Bevorzugt 
werden Tränkstoffe, welche die Nachbehandlung in beliebiger 
Anstrichtechnik gestatten, insbes. wäßrige Tränkstoffe. Für die 
Grundierung wurden früher Ölpräparate verwendet, ölfreie Grun

dierung mit mageren Nitrocellulose-Harzlösungen ist nur für den 
Innenanstrich geeignet. Ölfarben sind nach Anordnung 12 nur für 
besonders gefährdete Holzteile zugelassen. An ihrer Stelle können 
ölfreie Anstrichstoffe, z. T. in wäßriger Dispersion und Emulsion 
verwendet werden. Emulsionsfarben sind auch als Tarnfarben 
zugelassen. Für die Binderbehandlung gibt es die Möglichkeit, 
entweder mit Hilfe des Binders den Arbeitsgang zu vereinfachen 
und in artgleichem Aufbau durch diesen sowohl die Imprägnierung, 
die Tränkung des Holzes mit einem Schutzstoff als auch den Schutz 
des Holzes durch die Deckschicht übernehmen zu lassen; oder man 
wendet die Wasser-in - Öl-Emulgierung an. Diese Emulsionen 
haben den Vorteil, bei Verarbeitung mit dem Pinsel das Holz 
gleichmäßiger zu benetzen als Lackbindemittel oder Emulsionen 
des Öl-in-Wasser-Typs. Mit Emulsionen muß mehrmals gestrichen 
werden, um die Doppelwirkung des Imprägnierens und An
streichens gut zu erreichen. Für besonders gefährdetes Holz ist 
die Arbeitsteilung in Imprägnierung mit nachfolgendem Anstrich 
vorzuziehen. Es gibt noch mehrere Verfahren, um die Poren weit
gehend auszufüllen, so daß eine wesentliche Härteerhöhung und 
damit Vergütung des Holzes eintritt.

Reichsinnungsmeister H . W a lld o rf , Berlin: D ie Holzbehand
lung durch den M aler.

In der Werkstoffstelle des Reichsinnungsverbandes wurden 
neue ölsparende Anstrichverfahren praktisch ausprobiert und von  
dort aus die Berufsangehörigen und auch die Baubehörden und 
bauleitenden Stellen über alle wichtigen Fragen der Anstrich
ausführung beraten und umfangreiche Schulungen der Berufs
angehörigen auf neue Werkstoffe planmäßig durchgeführt. In
folgedessen kann das Malerhandwerk sowohl für den Anstrich auf 
Putz als auch auf Holz noch eine ansehnliche Reihe von Anstrich
verfahren ausführen, die fast allen Anforderungen gerecht werden. 
An Stelle von Ölfarben, die nur noch für gewisse Holzbauteile an 
Neubauten außen als unerläßlicher Wetterschutz zugelassen sind, 
sind weitgehend ölfreie Emulsionen und ölfreie Farbenmischlacke 
getreten. Der Reichsinnungsverband hat als eine besonders aus
sichtsreiche Technik auf Putz und Zement die Verwendung von 
weißem Portlandzement für Anstrichzwecke in seiner Werkstoff
stelle betrieben und ausgebildet. Die neuen Werkstoffe bewähren 
sich jedoch nur, wenn sie sachgemäß verarbeitet werden.

Dr.-Ing. E . G ie s e k in g , Berlin: H olzim prägnierung.

Man muß unterscheiden zwischen Holz, welches durch die 
Art seines Einbaus einer starken Gefährdung unterliegt, und Holz, 
welches auch ohne Schutzbehandlung infolge der Eigenart seines 
Einbaus eine lange Gebrauchsdauer besitzt. Bei besonders ge
fährdetem Holz ist ferner scharf zu unterscheiden zwischen Schutz
anstrich und Farbanstrich, während bei geringerer Gefährdung 
beide Wirkungen in einem Anstrich vereinigt werden können. 
Nicht immer ist die Anwendung deckender, luftundurchlässiger 
Anstriche ein Schutz des Holzes. Enthält dieses noch Feuchtig
keit und einen Vorbefall (Wasserschenkel von Fenstern und Türen), 
so kann die gleiche Behandlung bei trockenem Holz zu einem guten 
Schutzerfolg, bei innen noch feuchtem Holz zu einer besonders 
schnellen Zerstörung führen. Hinsichtlich der Art der Einbringung 
des Schutzmittels in das Holz unterscheidet man den Oberflächen
schutz ohne größere Tiefenwirkung, den tiefwirkenden Teilschutz 
besonders gefährdeter Holzteile, den Vollschutz des Holzes und 
die sehr wichtige, in regelmäßigen, wenn auch größeren Abständen 
zu wiederholende Nachschutzbehandlung des Holzes. Derzeit steht 
der Oberflächenschutz an der Spitze der Schutzmaßnahmen mittels 
der Anstrichtechnik, u. zw. auch dort, wo dieser Schutz zweifellos 
nicht ausreicht. Dadurch wird eine nicht unwesentliche Material
verschwendung, abgesehen von Verlusten an Zeit und Geld, ge
trieben, die unbedingt im Interesse einer besseren Verwendung
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der nicht in unbeschränkter Menge zur Verfügung stehenden 
Schutzmittel vermieden werden muß. Es wurden dann die cm 
zelnen Arten der Schutzmittel, die Schutzöle, die ölartigen I ro- 
dukte, die Schutzsalze und die Schutzsalzpaste behandelt.

Zum Schluß behandelte Vortr. die vom Reichswirtschafts
minister verfügte Gliederung der Betriebe, welche sich mit der 
Holzimprägnierung befassen. Sie unterfallen teils der hoizver- 
arbeitenden Industrie, teils dem Malerhandwerk. Da der o z 
schutzgedanke erst im Begriff ist, sich allgemein durchzusetzeii, 
erfaßt diese Dreiteilung ohne Zweifel nicht alle Arten der 
Betätigung.

Oberregierungsrat Dr.-Ing. liabil. L. Metz, Berlin: Feuer
schutz des Holzes.

Durch die verstärkte Anwendung des Baustoffes Holz und 
seine Gefährdung durch den Luftkrieg hat die Behandlung des 
Holzes mit Feuerschutzmitteln besondere Bedeutung erlangt. Den 
an brauchbare Feuerschutzmittel zu stellenden Forderungen ent
sprechen die vom Reichsarbeitsminister allgemein baupolizeilich 
zugelassenen Einheitsfeuerschutzmittel FM I (Salzmittel) und 
FM II (Wasserglasmittel), die nicht mit den sogenannten ,,Feuer
schutztarnfarben“ zu verwechseln sind. Infolge Rohstoffver
knappung kann das Mittel FM I künftig nur noch in geringem Um
fang erzeugt werden. Es wird daher in Kürze ein weiteres Salz
mittel FM III (auf Alkalicarbonat-Grundlage) eingeführt, das eben
falls eine ausreichende Schutzwirkung aufweist und vor dem Mittel 
FM T den Vorteil der gleichzeitigen pilzwidrigen Wirksamkeit hat 
und Eisen nicht angreift. Zur Erzielung des höchsten Wirkungs
grades eines Schutzmittels ist vor allem sachgemäße und einwand
freie Verarbeitung erforderlich, insbes. ist darauf zu achten, daß 
das Mittel in der richtigen Konzentration verwendet wird und 
daß es in der vorgeschriebenen Mindestmenge je Quadratmeter 
Holzoberfläche aufgebracht wird. Dies setzt eine genaue Er
mittlung der zu behandelnden Holzfläche voraus. Dabei müssen 
auch die Spritzverluste beachtet werden. Altes Holz sollte unbe
dingt vor der Behandlung entstaubt werden, da die heutigen Schutz
mittel Netziuittel nur in beschränkter Menge enthalten. Das für 
die einzelnen Arbeitsgänge benutzte Schutzmittel wird zweck
mäßig verschiedenartig angefärbt. Für die Trocknung zwischen 
den einzelnen Arbeitsgängen ist zu beachten, daß das Holz nicht 
allzu stark austrocknet, da sich sonst die Aufnahmefähigkeit für 
die Salzlösungen verschlechtert. Das gebrauchsfertig gelieferte 
Mittel auf Wasserglasgrundlage FM II, das einen Füllstoff ent
hält, ist immer gut verschlossen zu halten und während des Ge
brauches gut umzurühren. Neuerdings ist es gelungen, das Mittel 
in Pulverform herzustellen, das erst an der Verbrauchsstelle in der 
erforderlichen Wassermenge aufzulösen ist. Mit der baupolizei
lichen Zulassung des Mittels ,,FM II in fester Form“ ist in Kürze 
zu rechnen. Die Einheitsfeuerschutzmittel sind nur für die Be
handlung von Holz unter Dach geeignet. Hinreichend wetter
beständige Feuerschutzmittel für die Behandlung von Holz im 
Freien sind noch nicht bekannt, doch wird an dieser Frage eifrig 
gearbeitet. Die mit der Schutzbehandlung betrauten Personen 
müssen über besondere Sachkenntnisse verfügen. Es sind Maß
nahmen geplant, nur solche Firmen für die Schutzbehandlung des 
Holzes zuzulassen, die Gewähr dafür bieten, daß sie in der Lage 
sind, die Behandlung wirklich sachgemäß durchzuführen.

Verein für Geschichte Dresdens 
und Naturwissenschaftliche Gesellschaft Isis.
D re sd e n , d en  10. M ä rz  1943.

Dr.-Ing. W . F is c h e r ,  Kustos am Staatl. Museum für Mine
ralogie und Geologie zu Dresden: Lebensbilder aus der Geschichte 
der Dresdner Glas- und Keram industrie.

Die Geschichte der K eram ischen  In d u str ie  D resd en s  
beginnt mit der Gründung der S te in - und R u n d b äck ere i 1708, 
in der Johann Friedrich Böttger (1682—1719) DAfter Fayenceii 
herstellte, auf deren Verbesserung ihn Ehrenjried Walther von 
Tschirnhaus (1651—1708), der mit der Überwachung von Böttgers 
chemischen Arbeiten betraut war, hingewiesen hatte. Das Unter
nehmen bestand bis 1785. Am 23. Januar 1710 erfolgte die Grün
dung der S ta a tl. P orze llan m an u fak tu r  in D resden , die 
jedoch bereits im März des gleichen Jahres nach M eißen verlegt 
wurde. Die Entdeckung der Herstellung von Porzellan und rotem 
Steinzeug gelang Tschirnhaus und Böttger in gemeinsamer Arbeit 
so daß es müßig ist, einen von beiden als den Porzellanelfinder 
zu bezeichnen, und zwar sicherlich schon 1708 vor Tschirnhaus' 
Tod; doch war es Böttger, der seinen Wohnsitz in Dresden bis zu 
seinem Tode beibehielt und erst 1714 die Freiheit geschenkt 
bekam, Vorbehalten, die Übertragung der Erfindungen in die 
technische Praxis, die Erfindung der Glasur und die bewunderns
werte Vielfalt der Bearbeitungsweisen von rotem (.,Böttger“-)Stein 
zeug und weißem Kalkporzellan durchzuführen; erst nach' 17 m  
stellte die Manufaktur auch Feldspatporzellan her. Dresden be 
hielt in der Folgezeit lediglich Bedeutung als Wohnsitz vieler 
Porzellanmaler.

Frst 1856 erhielt es durch Eugen Boch und A lfred  VüleroyErst u m  Betrieb, der sich unter
wieder einen bedeutenderen _  r'.lsch entwickelte. 1874 übernahm 
der Direktion von w_es ^ [ 907) 'die Leitung der Steingutfabrik
« Ä K ” E S t .  ?o» Z teg ,g=„su n d „ ,

™ das in der Herstellung teurere Feldspatsteingut konkurrenz- 
r-u’. machen Die Entwicklung erstklassiger Steingutmassen, 
Glasuren und Farben führte er gemeinsam mit Albert H o/fm ann  

A Helmund seit 1879 durch. An der Einführung des Gieß- 
W iL « ,maßgebend beteilig., de, .c h o . 1894/95 e,- 

kannte daß außer Soda auch andere basische Natronsalze die 
Massen dünnflüssiger machten. Um 1900 gelang schließlich die 
Herstellung einer feldspatreicheren Hartsteingutmasse mit blti- 
freTer Glasur, welche den englischen gleichwertige Spu waren zu 
erzeugen gestattete. Als erster Fachmann wirkte W ükens  auch 
an' dê r Verbesserung der Herstellung der Blei-Glasuren erfolgreich 
mit Villeroy & Boch, erst seit 1885 dem Mettlacher Konzern 
eingegliedert, ist bis heute der erste keramische Betrieb Dredens
geblieben. .

Ebenfalls auf Tschirnhaus geht die Entwicklung der D resd -  
ner G la sin d u str ie  zurück. Tschirnhaus  begann 1688, Glas
blöcke durch Gießen herzustellen, um daraus Brennlinsen für seine 
berühmten Brennspiegel zu schleifen Bereits 1791 gelang ihm 
der Guß eines 50 Pfund schweren Blockes. Er erfand den Glasguß 
unabhängig von Lucas de Nehou  in Paris. Gemeinsam mit den 
Gebrüdern F rem d, welche 1694 die Glashütte Pretzscli bei Torgau 
übernommen hatten, vervollkommnete er den Guß bis zu Blöcken 
von 300 Pfund Gewicht 1696. Um 1700 wurde dann die Dresdner 
Glashütte errichtet, deren Betrieb die Fremels ebenfalls zunächst 
leiteten. Es wurden hier die kostbarsten Glasarbeiten aller Art 
hergestellt, Hohlglas, Spiegel, Leuchter usw. in weißem und 
farbigem Glas, berühmt durch künstlerisch hochwertigen Schliff 
und Schnitt. Böttger, der auch diesem Werke nach Tschirnhaus’ 
Tode vorstand, führte 1713 das Überfangen von Kristallinglas 
mit Goldrubinglas und nachträgliches Gravieren desselben bis 
auf den weißen Grund ein. Die Dresdner Glashütte kam 1748 
zum Erliegen, doch wurde die Spiegelschleife bis 1813 fort
geführt; sie bezog ihr Glas aus der 1709 errichteten Glashütte 
Friedrichsthal bei Senftenberg, die 1815 mit an Preußen abgetreten 
werden mußte.

1801 begründete der Oberfaktor Stiller  eine Glashütte in 
Freital-Potscliappel, um für die dortigen Steinkohlen Verwendung 
zu finden. Seit 1804 stand dieser Hütte der P'aktor Theodor Adolf 
Roscher (geb. 1782) vor, der dann Hüttenmeister in F'iiedrichs- 
tlial war und 1818/19 die Friedrichshütte in Freital-Döhlen 
errichtete, zunächst als P'laschenfabrik, seit der Übernahme durch 
die A. G. Sachs. Glashiittengesellschaft 1857 auch Tafelglaswerk. 
1871 kaufte Friedrich S iem ens die Friedrichshütte, nachdem er 
schon 1867 die 1862 von seinem Bruder H a n s Siemc?is gegründete 
Dresdner Tafelglasfabrik erworben hatte.

Friedrich S iem ens  (1826—1904) stellte beide Werke auf die 
Flascheufabrikation um, führte den Regenerativofen und den 
Wannenbetrieb ein, entwickelte in den 80er Jahren das Verfahren 
der freien P'lammenentfaltuug, verarbeitete erstmalig Syenit und 
Pechstein auf Flaschenglas, erfand 1877 sein Preßhartglasverfahren 
und richtete 1879 eine Abteilung für Gußglas (Dachziegel, Bau
steine und Glaskörper für die Elektrotechnik) nach eigenen Pa
tenten ein. 1888 schloß er dem Freitaler Werk eine Fabrik für 
mechanische Flaschenverschlüsse an. Im gleichen Jahre wandelte 
er seine gegen 3000 Mann beschäftigenden Unternehmen in die 
..Aktiengesellschaft für Glasindustrie vormals Friedrich Siemens“ 
um, deren Werke 1912 bereits 7800 Mann beschäftigten. 
1907 wurden die Owens-Flaschenblasmaschinen eingeführt. Die 
zahlreichen sonstigen Erfindungen Siem ens' (Feuerbestattungs
ofen 1874, Regenerativgaslampe 1879, Wärmemotoren und 
Gaskamine für Woliuungsbeheizuug) fanden eingehende Wür
digung.
io i„ 5Gt!ei,Chi eitig mit Siem ens  wirkte P aul Theodor Sievert (1850 bis 
1910) bahnbrechend auf dem Gebiete der Glasindustrie. In der 
ihm seit 1875 gehörenden Wasserglasfabrik in Freital-Deuben 
durch einen von ihm konstruierten Ofen rasch zum bedeutendsten 
Wasserglasfabrikanten Deutschlands aufgestiegen, nahm er 1884 
auch die Tafelglasfabrikation mit Hafen-, bald mit Wannenofeu 
z lf ^ w .l  18 "Uf;  G,r erfand in sckueller Folge das Verfahren
O r n a m i t i T u  f  .g ’ ZUm Glasstanzen für Buchstaben und Ornamente, die Herstellung dekorierter Glastafeln durch Aufträgen
ZunächsteerSfIe,rtiem Bantglas mit Hilfe von gummiertem P apL .
von T a f e l f  Versuche zum S e k te n  Ziehen oder Walzen
G la s r ö Ä  1  i ien ZU eT m ^ fa h r e n  zur Herstellung von Glasröhren und -stangen. Das Bestreben, die Glasbläserei zu

^ 4  Af^ b ,a sv er fa h ren , d a s f l E £ c £
blasmaschinc, die' n a c h d e m n S n V ' d  Slt V.6rtSche Fensterglas-
Mitarbeiter Eugen K lein  v e r v o l l k o m m n e t ' du/ c h . seinen meist auslämtici-Vie« u - ü  “ aoinmnet wurde und auf mehreren,
verM nderte dL̂  w e ite «  Ve f̂ fand‘ Der Weltkrieg
schine, die sp ä ter völlig ,esserun8 dieser interessanten Ma-
eigenen G lasfabrik w irkte S i e v e l n n  T W ^ '  ,N a° h A uf8abe der 
in d u strie  und  verbesserte  cJ  D resden  als Berater der Glas
vielen G lashü tten  eingeführt w aren Verfahren, die in
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PATENTE_____________________________________
A lle  P aten te , w e lch e  n ich t d ie  c h e m is c h e  A p p a ra tu r und den  
c h e m isch e n  B e trie b , s o n d e rn  re in  c h e m is c h e  V e rfah re n  b e 

treffen , s in d  im C h e m isch e n  Z e n tra lb la tt  re fe rie rt .

1 .  A l l g e m e i n e  c h e m i s c h e  T e c h n o l o g i e
A. Werkstoffe (s. a. VI, VIII, XI, XII)

K o r r o s io n  d u r c h  e le m e n ta r e n  P h o s p h o r  o d e r  e le m e n 
t a r e s  A r s e n .  Verwendung von Legierungen, bestehend aus Platin 
oder platinreichen Legierungen, z. B. handelsüblichem Geräte
platin, als Hauptbestandteil und Zusätzen von Tantal, Niob, 
Vanadin, Osmium oder Ruthenium, und zwar 0,1 bis 15% einzeln 
bzw. 0,1—20% zu mehreren für Gegenstände, die gegen — 
widerstandsfähig sein müssen, z. B. Laboratoriumstiegel oder 
-schalen zum Veraschen von pflanzlichen und tierischen Stoffen 
oder Glühung von Phosphaten in reduzierender Atmosphäre. — 
Die Beständigkeit dieser Legierungen beruht sehr wahrscheinlich 
darauf, daß die Phosphidbildungswärme oder -geschwindigkeit der 
Legierungskomponenten größer ist als die des Platinphosphids und 
weil diese Phosphide nicht wie Platinphosphid mit elementarem 
Platin ein niedrigschmelzendes Eutektikum bilden. Das gleiche 
gilt für Arsen. D e u ts c h e  G o ld -  u n d  S i lb e r - S c h e id e a n s t a l t  v o r 
m a ls  R o e s s le r ,  Frankfurt a. M. (Erfinder: Dr. K. W. F r o e h lic h ,  
Steinheim a. M.) (D. R. P. 726945, K l. 40b, Gr. 4, vom 24. 4. 1938, 
ausg. 23. 10. 1942.) Rr.

B. Meß-, Prüf- und Kontrollinstrumente (s. a. Kl. D 1)
O p tis c h e  A n z e ig e v o r r ic h tu n g  f ü r  P r ä z i s io n s - B a lk e n 

w a a g e n 1), bei der von einer am unteren Ende des Waagebalken
zeigers angeordneten Skala ein Ausschnitt auf eine Ablesefläche 
projiziert wird, dad. gek., daß bei Anordnung einer zum Auf
setzen von Bruchgrammreitern auf Ablege schienen des Waage
balkens und gegebenenfalls von Grammgewichten auf die Gewichts
schale dienenden, je aus einer drehbaren Nockenwelle und aus 
von dieser gesteuerten Auflegehebeln bestehenden bekannten Ein
richtung von mit den Nockenwellen verbundenen Skalenscheiben 
die den aufgesetzten Gewichten entsprechenden Werte der höheren 
Einheiten durch eine besondere Projektionseinrichtung links neben 
den durch eine andere Projektionseinrichtung auf der Ablesefläche 
abgebildeten, den niedrigsten Dezimalstellen entsprechenden Aus
schnitt der Zeigerskala geworfen werden. Weiterer Anspr. u. 
Zeichn. F i r m a  P a u l  B u n g e , Hamburg. (Erfinder: Dr. phil.
B. W u r z sc h m itt , Dr.-Ing. W. Z im m erm a n n , Ludwigshafen 
a. Rh.-, und F. S c h m it t , Hamburg.) (D. R. P. 724465, Kl. 42f, 
Gr. 34lä, vom 30. 6. 1940, ausg. 27. 8. 1942.) Er.

M e m b r a n -  o d e r  b a n d f ö r m ig e s  M e ß o r g a n  f ü r  F e u c h t ig 
k e i t s m e s s e r ,  bestehend aus einer Nitratfolie, d. h. einem Film 
aus N itr o c e l lu lo s e . — Vorteile: Dauernde Genauigkeit von 
± 1  %, Knitterfreiheit sowie praktisch verzögerungsloses Ansprechen 
auf Feuchtigkeitsänderungen; die Membran bewahrt ihre Eigen
schaften auch bei besonders harten Betriebsbedingungen, wie 
z. B. im Falle einer Freiluftaufstellung. Weiterer Anspr. u. Zeichn. 
A s k a n ia -W e r k e  A .- G . ,  Berlin-Friedenau. (Erfinder: H. B oh n -  
s t e d t ,  Berlin-Friedenau.) (D. R. P. 724837, Kl. 42i, Gr. 1901, 
vom 23. 12. 1937, ausg. 7. 9. 1942.) Rr.

WTa a g e  z u m  A b w ie g e n  v o n  S c h ü t tg u t  in gleichen Mengen 
mit einer in Abhängigkeit vom Ausschlag des Waagebalkens selbst
tätig geregelten elektrischen Schüttgutzufuhreinrichtung, dad. 
gek., daß mit dem Waagebalken eine Einrichtung verbunden ist, 
durch die entsprechend der Größe der Sinkgeschwindigkeit des 
Waagebalkens die Schüttgutzufuhr der elektrischen Zufuhrein
richtung mehr oder weniger gedrosselt wird. — Diese Waage 
arbeitet r a sc h  u nd  gen au . 3 weitere Anspr. u. Zeichn. F i r m a  
P o l te ,  Magdeburg. (Erfinder: Dipl.-Ing. L. G e ilin g , Groß Otters
leben über Magdeburg.) (D. R. P. 726355, Kl. 42f, Gr. 2501. vom  
17. 5. 1939, ausg. 12. 10. 1942.) Rr.

S c h u tz  v o n  A n a ly s e n w a a g e n  g e g e n  k o r r o s i o n s e r z e u 
g e n d e  G a s e ,  D ä m p fe  u n d  W ä r m e s t r a h lu n g e n .  Vorrichtung 
zum —-, dad. gek., daß die von einem zweckmäßig gläsernen Ge
häuse mit Zugang umgebene Analysenwaage in einem mit Zugang 
versehenen Schutzkasten untergebracht ist, in welchem unter 
Einblasen von reiner Druckluft ein geringer Überdruck erzeugt 
wird2). —• Der durch Filter gereinigte und entspannte Luftstrom  
wird durch Trennwände mit Schlitzen und Gitter eingeführt, so 
daß keine die Genauigkeit des Wägens beeinträchtigenden Luft
strömungen aul'treten können. Weiterer Anpr. u. Zeichn. A u g u s t  
T h y s s e n - H ü t t e  A .-G .,  Duisburg-Hamborn. (Erfinder: Dr. H. 
K em p f, Duisburg-Hamborn.) (D. R. P. 726360, Kl. 42f, Gr. 22, 
vom 6. 3. 1941, ausg. 12. 10. 1942.) R r.

W a a g e  z u r  W ä g u n g  e le k t r o s t a t i s c h  a u f g e la d e n e n  W ie g e 
g u te s ,  dad. gek., daß die Zunge der Waage gegenüber der Last 
elektrostatisch abgeschirmt ist. — Dies wird dadurch erreicht, 
daß man den am Waagebalken befestigten Zeiger mit Abdeck
blechen umgibt. E . S a r t o r iu s  und D r . - I n g .  S . H e l le r ,  Göttingen 
(D. R. P. 726 641, Kl. 42f, Gr. 22, vom 24. 5. 1938, ausg. 17. 10. 
1942.) R r .

')  Vgl, hierzu die UiiL-chaunotiz diese Ztschr. 16, 6 [li>43]. 
*) Vgl. ebenda 15, 182 [1ÍM2].

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

D o s ie r -  u n d  M is c h v o r r ic h tu n g  f ü r  g e t r e n n t  z u s t r ö 
m e n d e ,  für chemische Umsetzungen bestimmte G a s e  o d e r  
D ä m p fe  u n d  F lü s s ig k e i te n ,  bestehend aus jeweils einem in 
einen gemeinsamen Behälter hineinragenden 
Gas- und Fliissigkeitseinströmrohr, dad. gek.. 
daß sowohl das Flüssigkeitseinströmrohr (c, d) 
als auch das Gaseinströmrohr (f), die mit 
Dosierventilen (c1, f1) versehen sind, jeweils 
mit einer Anzeige- und Meßvorrichtung aus
gestattet sind, die bezüglich der Flüssigkeits- 
messung in bekannter Weise aus einem im 
Einströmrohr (c, d) angeordneten Austritts
schlitz (e) mit geeichter Skala (m) besteht, 
hinter der innerhalb des Einströmrohres (c, d) 
eine Schwimmkugel (1) spielt, während das 
Gaseinströmrohr (f) als ein mit einer Skala 
versehenes Tauchrohr ausgebildet ist, das als 
Manometer dient und das unter oder über 
dem durch den Abflußstutzen (b) bestimm
ten Flüssigkeitsspiegel (o) eine Gasauström- 
düse (g) aufweist. — Da bewegliche Teile 
völlig vermieden sind, ist das Gerät be
sonders für aggressive Gase oder Flüssig
keiten geeignet. D e u ts c h e  S o lv a y -W e rk e  
A c t .- G e s . ,  Bernburg. (D. R. P. 726383, Kl. 12f, Gr 4, vom  
1. 7. 1938, ausg. 12. 10. 1942.) Rr.

U. Wärmeaustausch, Erhitzen, Kochen
B e tr ie b  v o n  D r e h r o h r ö f e n .  Verfahren zum —, die mit

mehreren auf ihre Länge verteilten Brennern ausgestattet sind, 
unter r e d u z ie r e n d e n  Bedingungen im ganzen Ofen oder einem 
Teil desselben, z. B. im unteren Ofenteil, dad. gek., daß nach Vor
wärmen des Ofens zunächst in den unteren Teil desselben Ver
brennungsgase durch einen oder mehrere der hier befindlichen 
Brenner eingeleitet werden, die zu diesem Zweck mit neutraler 
Flamme oder mit Gasüberschuß betrieben werden, und daß nach 
Ausspülung oder Aufzehrung des im Ofen vorhandenen Sauerstoffs 
durch zweckmäßig allmähliche Steigerung des dem oder den 
Brennern in den unteren Ofenteil zugeführten Gasüberschusses 
gegebenenfalls unter Abstellung der Luftzufuhr die gewünschte 
reduzierende Atmosphäre im Ofen bzw. in Teilen des Ofens ge
schaffen wird. — Dadurch treten Druckstöße im Ofen nicht mehr 
auf, und für die Inbetriebnahme des Ofens ist nach dem Anheizen 
nur noch eine kurze Zeit erfordeilich. M e ta l lg e s e l ls c h a f t  A .- G . ,  
Frankfurt a. M. (Erfinder: Dr.-Ing. C. P. D e b u c h , Frankfurt
a. M.) (D. R. P. 730 543, Kl. 40a, Gr. 501. vom 12. 7. 1940, ausg.
14. 1. 1943.) Rr.

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

V e r d ic h tu n g  w a s s e r d a m p f g e s ä t t i g t e r  G a se  f ü r  c h e m i 
sc h e  B e tr ie b e .  Verfahren zur —, dad. gek., daß die Gase in 
einem gehäusegekühlten Verdichter ohne Unterschreitung des 
Taupunktes vorverdichtet und dann in einem Z w isc h e n k ü h le r  
bis unterhalb des Taupunktes derart gekühlt werden, daß sie in 
der Hauptsache befreit von Wasser dampf in einen zweiten unge
kühlten Verdichter eintreten und diesen mit hoher Temperatur 
verlassen. —- Vorteile: Keine Korrosionen, da das Ausfallen von 
Wasser während des Verdichtens weitgehend verhindert wird; 
im Zwischenkühler fallen 70—80% des Wassers aus; erwünschte 
hohe Gasendtemperatur. 5 weitere Anspr. u. Zeichn. A llg e m e in e  
E le k t r ic i t ä t s - G e s e l l s c h a f t ,  Berlin. (Erfinder: B. H o ffm a n n ,  
Berlin-Spandau.) (D. R. P. 725483, Kl. 12g, Gr. 1#1. vom 15. 2. 
1941, ausg. 23. 9. 1942.) Rr.

D ic h te n  b e s c h ä d ig te r ,  n a s s e r  G a s b e h ä l te r .  Vorrichtung 
zum —, gek. durch eine Auflageplatte mit an ihrer Rückseite an
gelenkten, von der Vorderseite aus zu betätigenden, die Loch
ränder unterfassenden Spreizarmen. —- Diese drücken die Eisen
platte, die auf der Rückseite kegelförmig mit steifem Ton belegt 
wird, flach an die Behälterwand, so daß die Vorrichtung in keiner 
Weise die Bewegung des Gasbehälters behindert. 2 weitere Anspr. 
u. Zeichn. P . G e h r c k e ,  Berlin. (D. R. P. 725792, Kl. 4c, Gr. 33, 
vom 5. 6. 1941, ausg. 30. 9. 1942.) Rr.

9. Adsorption, Wiedergewinnen von Lösungsmitteln
A u s t r a g e n  d e s  A d s o r p t io n s m i t t e l s  a u s  A d s o r b e r n ,  Vor

richtung zum —, bestehend aus einem den Adsorber nach unten 
abschließenden, dachförmig ausgebildeten R ost und einzelnen, 
der Anzahl der Zwischenräume des Rostes entsprechenden beweg
lichen Austragtischen unterhalb der genannten Zwischenräume, 
dad. gek., daß zwischen dem dachförmigen Abschlußrost und-den 
Austragtischen ein hin und her beweglicher A u s tr a g r o s t  an
geordnet ist, wobei gegebenenfalls die Austragtische auch fest
stehend angeordnet sein können. — Dadurch ist ein seitlicher Ab
schluß geschaffen, der das Herausfallen von Adsorbermassen ver-
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hindert und erlaubt, die Entleerung < , der Beladung
periodisch, sondern auch ununterbrochen 2  weitere
(«ler des Ausdampfens des Adsorbers vorzun ' M.
Anspr u. Zeichn. M e t a l lg e s e l l s c h a f t  A - G .,  Fra“k‘ h i , 
(Erfinder: F. J.  h e c h th o ld  Frankfurt a g[
(D. R. P. 725739, Kl. 12e, Gr. 30j, vom 13. 12. 193 J, g ^
1942.)

10. Vakuum- und Drucktechnik
M essen  d es G e s a m tin h a lts  m e h re re r  D ru c k b e h ä lte r  . Vor

richtung zum -  gleichen Volumens aus dem durch den: I n h ^  
jedes einzelnen Behälters ausgeubten Druck, dad. g ., 3
Behälter eine B ourdonfeder als Druckmesser .^geordnet sh 
die mit ihren unbeweglichen Enden zu einem gemeinsamen starren 
System vereinigt sind und mit ihren freien Enden gemei 
eine das Zeigerwerk verstellende Welle arbeiten. -  ö t a j »  « «  
Behälter leer oder fällt aus anderen Gründen aus, so arbeitet dl 
zugehörige Bourdonfeder den anderen Federn entgegen so daß 
das Zeigerwerk nur noch den vorhandenen Gesamtinhalt anzeig . 
Zeichn.' A u e rg ese llsc h a ft A .-G ., Berlin (Erfinder: Dipl.-Ing. 
K. Q u a d t ,  Oranienburg.) (D. R. P. 726233, Kl. 42e, * p “01’
vom 7. 4. 1940, ausg. 9. 10. 1942.) r

15. Katalyse
H o c h d ru ck k o n ta k tö fe n . Verfahren zur Herstellung von -  

mit einer großen Anzahl nahe beieinander stehender und besonders 
enger Rohre, die an ihren Enden in innerhalb der Ummantelung 
angeordneten Rohrböden befestigt sind, insbesondere für die 
Benzinsynthese, dad. gek., daß jeweils eine Vielzahl von Rohren 
an den Enden in einzelne, vorzugsweise sechseckige Platten gleich
zeitig eingelötet und diese Platten darauf durch Schweißen zu den 
Rohrböden vereinigt werden. — Dadurch ist es möglich, Rohre 
mit 10 mm lichter Weite von 1 mm Wand und Rohrentfernung 
von etwa 3 mm zu verwenden, deren einzelnes Einschließen oder 
Einlöten undurchführbar ist. Weiterer Anspr. u. Zeichn. M a n n e s-  
m a n n r ö h r e n - W e r k e ,  Düsseldorf. (Erfinder: Dr. W. A lb e r t ,  
Witten.) (D. R. P. 725488, Kl. 12g, Gr. 402, vom 8. 11. 1938, 
ausg. 23. 9. 1942.) -Rr.

20. Schwingtechnik
D u rc h fü h ru n g  c h e m isc h e r  u n d  p h y s ik a lis c h e r  P ro z e s se  

zw isch en  S toffen  v e rsc h ie d e n e r  P h a se n . Verfahren zur — 
die sich im spezifischen Gewicht unterscheiden und von denen 
die leichteren Phasen gasförmig oder flüssig und die schwerste 
Phase flüssig oder feinpulverig-fest sind, in einem sch w in gen d en  
Gefäß von annähernd runden Querschnitten, die parallel zur 
Ebene der kreisförmigen, elliptischen oder ähnlichen Schwingungs
kurve liegen, dad. gek., daß Schwingungszahl und Schwingweite 
sowie die Füllung des Gefäßes mit den flüssigen oder festen Phasen 
so aufeinander abgestimmt werden, daß sich die in dem Gefäß 
befindlichen flüssigen oder festen Stoffe schalenförmig innen an 
den Gefäßmantel anlegen und umlaufen. — Dadurch wird die 
Arbeitsleistung gegenüber anderen Apparaten gesteigert. 6 weitere 
Anspr. u. Zeichn. I .  G . F a rb e n in d u s tr ie  A .-G .,  Frankfurt a. M. 
(Erfinder: Dipl.-Ing. Dr. S. K ie ß k a lt , Dr. K. W in n ack er, 
Frankfurt a. M.-Höchst, u. Dipl.-Ing. K. E rb, Frankfurt a. M.- 
Griesheim.) (D. R. P. 725325, Kl. 12g, Gr. 101, vom 12. 9. 1937, 
ausg. 18. 9. 1942.) Rr.

I I .  G e w e r b e h y g i e n e ,  R e t t u n g s w e s e n ,
S c h u t z -  u n d  S i c h e r h e i t s v o r r i c h t u n g e n

E n tfe rn e n  v o n  s c h ä d lic h e n  G a se n  a u s  g e sc h lo s se n e n  
R ä u m e n , R o h r le i tu n g e n  u .  d g l. Vorrichtung zum — mittels 
eines in einem Gehäuse eingebauten E lek tro lü fter s , dad. gek., 
daß der von einer Haube mit Luftauslaßstutzen umschlossene 
Elektrolüfter auf ein am unteren Ende mit Lufteintrittsöffnungen 
versehenes Gehäuse aufgesetzt ist, welches zur Aufnahme einer 
Stromquelle, z. B. eines Akkumulators, dient, wobei der Elektro
lüfter durch eine beim Vorhandensein von schädlichen Gasen 
selbsttätig ansprechende oder durch eine von einer Schaltuhr ge
steuerte S ch a lte in r ich tu n g  betätigt wird. Weiterer Anspr. u. 
Zeichn. S ie m e n s  - S c h u c k e r tw e rk e  A k t .-G e s .,  Berlin-Siemens
stadt. (Erfinder: F. G erlach , Berlin-Karolinenhof.) (D. R. P. 
610075, Kl. 36d, Gr. 401, vom 29. 11. 1931, ausg. 1. 3. 1935.) Rr.

E n tfe rn e n  v o n  sc h ä d lic h e n  G a se n  a u s  g e sc h lo s se n e n  
R ä u m e n , R o h r le i tu n g e n  u .  d g l. Vorrichtung zum — nach 
Patent 610075»), dad. gek., daß der Elektrolüfter in an sich be
kannter Weise für zw ei Luftströmungsrichtungen (in der Dreh
richtung umkehrbarer Motor mit einem Lüfter oder Motor mit 
zwei Lüftern) eingerichtet ist, sowohl zum Entfernen der Gase aus 
dem Arbeitsraum als auch zum Einführen von Frischluft, und daß 
ein Heizkörper in explosionssicherer Ausführung zum Erwärmen 
und Trocknen der Frischluft angeordnet ist. — Da die einzelnen 
Vorrichtungen übereinander angeordnet sind, erhält man einen 
topfähnlichen Aufbau, der für die tragbaren Geräte vorteilhaft ist 
2 weitere Anspr. u. Zeichn. F. G e rla c h , Berlin-Lankwitz. (D R P 
725961, Kl. 61a, Gr. 2960, vom 10. 3. 1933, ausg. 3. 10. 1942 ) R r
*) Siehe vorstehendes Patent. ’---------------- ----------
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III E le k t ro c h e m ie , G a lv a n o t e c h n ik ,  E le k t r o t e c h n ik

nnrrhführung ch em isch er U m setzu n g en  zw isch en  Ga- 
zw ischen festen  oder flü ss ig en  Stoffen  und G asen  

Se“ ? ir is c h e n  Feld. V erfah ren  zu r — , dad . gek., d a ß  feste oder 
im  eiek tnsc ein ^  ^  behandelnde Partikeln quer zur
flüssige H iltsp zu b e h an d e ln d en  G ase oder Dispersionen
Strom ungsnc 8 ^  E lek tro d e  m it m ö g lichst hoher Geschwindig- 
von einer zur w erden — E s e n ts te h t  h ie rd u rc h  eine große 
keit gescblead d u n „sd ichte, die d a s F e ld  u n d  so m it den Auto
positive R aa^ rh X t  Man k a n n  also bei e iner R eihe von elektro- 
elektronenstr älinlicher A rt d u rc h  d as neue  Verfahren
chemischen \  g 8  V erw ertung  d er an g ew an d ten  elektrischen
t i ”  " T S d ä n 2 « t t e «  Ä n .p ”  3 .  E . N y r „ P .  H .U „ » p .  D ä.e-
Energie erz ^ 726471 K(. 12h, Gr. 4, vom 6. 5. 1938, Prior,
mark. D. R. r  1 , . . n Rr
Dänemark 7. 5. 1937, ausg. 14. 10. 1942.)

V .  A n o rg a n isch e  In d u strie
G r o b k ö r n i g e s  A m m o n i u m b i c a r b o n a t .  Verfahren zur 

H erstellung von -  durch  E in le iten  von A m m oniak  und Kohlen- 
S o x y d im  M olverhältnis 1:1 in  eine g e sä ttig te , m it  Ammonium- 

Stallen geim pfte u nd  m echanisch  gerührte Ammo- 
nium bicarbonatlösung, dad. gek.. d aß  m an die gebildeten Fein- 
kristalle  oder K rista llkeim e d urch  v o rü b ergehende  Aufhebung 
des S ä ttigungszustandes der S tam m lösung  dadurch wieder in 
Lösung bringt, daß  m an zeitweilig en tw ed er die Temperatur der 
Stam m lösung e rh ö h t oder das A m m oniak im U berschuß , d h. in 
einer das M olverhältn is 1:1 übersteigenden  M enge, in die Stamm
lösung e in le itet. — H ierzu d ien t ein geschlossenes, zylindrisches 
R eaktionsgefäß  m it F lüge lrüh rer, au  dem  se itlich , d u rch  em Rohr 
m it dessen tie fs te r S telle  v erbunden , ein Schaug las von weitem 
Durchm esser angebrach t ist, in  welches m itte ls  einer Saugvor
rich tung  eine Probe des B odenkörpers m itsa m t Flüssigkeit ein- 
gezogeif wird. D urch den A ugenschein ü b e rzeu g t man sich von 
der B eschaffenheit des Salzes. M an e rh ä lt  so ein  Salz von über
raschend  grober u n d  gleichm äßiger K örn u n g . Weiterer -Anspr. 
G esellschaft für K o h l e n t e c h n i k  m .  b .  H ., Dortmund-Eving. 
(E rfinder: Dr. W. K l e m p t ,  D o rtm u n d -E v in g , u n d  Dr. E. Litt- 
m a n n ,  D ortm und .) (D. R. P. 726507, Kl. 12k, Gr. 7, vom 13. 6. 
1940, ausg. 15. 10. 1942.) Rr.

I X .  a )  O r g a n i s c h e  V e r b i n d u n g e n
D ichlorphthalsäuren. Verfahren zur Herstellung der sauren 

Alkalisalze von — oder der freien Dichlorphthalsäuren durch 
Chlorierung von Alkalisalzen der Phthalsäure in wäßriger Lösung 
bei Gegenwart von überschüssigem Alkalihydroxyd und gegebenen
falls übliche Abscheidung der freien Säuren, dad. gek., daß die 
Behandlung mit Chlor in konzentrierter Lösung und b e i erhöhter 
T em p era tu r  vorgenommen wird, zweckmäßig bei Temperaturen 
zwischen 50 und 100°. — Dadurch wird die Ausscheidung von 
monochlorphthalsaurem Salz vermieden. Die Ausbeute wird 
weiter begünstigt, wenn die Reaktionsflüssigkeit durch starkes 
Rühren, Schütteln oder auf sonstige Weise versprüht und dadurch 
innig mit dem Chlorgas in Berührung gebracht wird. 4 weitere 
Anspr. E . R itter von Herz und D ipl -In g  E . R itter von Herz 
jun., Köln-Dellbriick. (D. R. P. 725 605, Kl. 12o, Gr. 14, vom
28. 12. 1939, ausg. 28. 9. 1942.) Rr.

X .  a )  A n o r g a n i s c h e  F a r b s t o f f e ,  A n s t r i c h w e s e n

E rd alkalisu lfatp igm ente. Verfahren zur Herstellung von
aus natürlichen Erdalkalisulfaten nach dem Salzschmelzver

fahren, dad. gek., daß die Sulfat-Salz-Schmelze unter Druck in die 
Abschreckflüssigkeit gesprüht wird. — Man erhält auf diesem Wege 
gleichmäßigere und feinere Pigmentteilchen als nach den bekannten 
\  erfahren. Zeichn. T itan gesellsch aft m . b .  H ., Leverkusen- 
L G. Werk. (D. R. P. 726443. Kl. 22f, Gr. 6, vom 10. 8. 1939, 
Prior. V. St. A. 17. 8. 1939, ausg. 14. 10. 1942.) Rr.

X V I .  N a h r u n g s - ,  G e n u ß -  u n d  F u t t e r m i t t e l

P ... B ehandlung von nur te ilw e ise  strah lu n gsd u rch lässigen  
Bissigkeiten, wie Milch, Fruchtsäfte usw ., durch ultraviolette

„, pa, i iltIlrlChtUng zur — dad- Sek •daß die Strahlungsquelle aus
I rtf . i j 0 nen aufgebaut ist, die eine oder mehrere Ultraviolett- 
Ä T  'J n ’ u r d trc n  Oberflächen die zu b eh an d e ln d e  Flüssig
e r e s B p i ! ?  1  R ö‘\rt'n in  ih re r F°rni äh n lich  d en  Rohren 
ü b e r e iL n ö f  1 8 8 1  alk l thlerS ausgebildet  u n d  d ic h t neben- bzw.
fläche keW  o ange^mne ~  Vorteile= Trotz großer Ober-o. , . Ozon-Bildung, keine Absorption durch Luft zwischen

Flüssigkeit, keine Abstrahlung in den Arbeits-
A .-G . Berlin-Siemensstadt. T S L d f r ^ T ’s-S ch u ck ertw erk e

Ä  S i f - p  ,„n ‘ä
Rr.

X V I I I .  b )  C e l l u l o s e v e r b i n d u n g e n ,  K u n s t f a s e r n

GenuloTederivaUösun£nrStev e“M  V° n SpinnlösunSen aus
organischen Säure, die- zur v , , “ ZUf ~ * dle neben der 
Lösungs- oder Verdünn Veresterung benutzt wurde, noch

g Verdünnungsmittel enthalten, dad. gek., daß man
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<üe Rohlosung auf eine Temperatur über d em  Siedepunkt des ganz 
oder teilweise zu entfernenden L ösungs- o d er Verdünnungsmittels 
erwärmt und sie in feinem S tra h l, beispie lsw eise  aus einer Brause, 
in eine Luitstrecke aus t r e te n  lä d t, w obei das zu entfernende 
Lösungs- oder V erd ü n n u n g sm itte l gegebenenfalls durch ein den 
Spinnprozeß n ic h t s tö re n d es  Mittel ersetzt wird bzw. die Roh
lösung nach  d e r  E n tfe rn u n g  d es Lösungs- oder Verdünnungsmittels 
mit einem solchen M itte l v e rs e tz t  w ird . — Die Verdampfung 
des Lösungsmittels w ird  d u rc h  A nw endung  von Unterdrück be
schleunigt Weiterer A nspr. I. G . F arben ind ustrie  A . -G ., 
Frankfurt a. M. E r f in d e r : Dr. W R ö h m . Dormagen. Niederriein  
■(D R -F. 722 775, Kl. 29b. Gr. 3 „ .  vom  28. 11. 1939. ausg 21 
19423 Rr

D ir e k te  B e h a n d lu n g  v o n  pflanzlichen  F aserstoffen  m it 
C h lo r  in  f l ü s s ig e m  o d e r  g a s f ö r m ig e m  Z ustand . Vorrichtung
zn r   get. durch eine in den Stofflanf eingebaute, mit siebartigen
Fenstern versehene H an b e  von  stromlinienartiger Form deren 
ansteigender, kürzerer T eil gegen d en  Stofflanf gerichtet ist — 
Das Chlor wird in  d en  d a u e rn d  m it n eu em  Stoffwasser gefüllten 
vorderen Teil der H a n b e  e in g e le ite t; es wird sich teilweise im

Wasser lösen, teilweise infolge des engmaschigen Siebes in aller- 
feinster Verteilung in den kreisenden Stoffstrem aus trete n und re
agieren. Bei richtiger Dosierung kann kein Chlor an die Oberfläche 
des Holländers gelangen, solange das Chlorsätügungsbedürinis des 
Stoffes noch nicht befriedigt ist. S c h le s is c h e  ZeÜwolle A .- G . ,  
Hirschberg, Riesengeb. .Erfinder: Dr. E. O p ferm a n n . Berlin- 
Charlottenburg, und Dr. F. O p d erb eck  Witterberge, Bez. Pots- 
däm.} (D. R. P. 725722, Kl. 55c, Gr. 1. vom 24. 6. 1935, ausg 
5. 10. 1942.) B r . '

c )  N a t u r f a s e r n ,  T e x t i l b e h a n d l u n g

G e w in n u n g  k o to n is ie r t e r  F a s e r n  a u s  B astfa sern  in  
B a n d f o r m . Verfahren zur —, die n a c h  V erd reh en  in  e inem  B e
hälter gekocht und anschließend m eh rfach  gew aschen , g eq u etsch t, 
getrocknet und geöffnet werden. dad . g e k ., d a ß  p a ra lle le  B a s t
fasern in  Bandform unter B en etzen  zu  e in e r  d ich ten , re iß fe s ten  
Lunte von etwa 20 m m  D u rch m esser v e rd re h t  u n d  anschließend, 
zu einer Kreuzspule vo n  e tw a  600 m m  S tä rk e  gew ickelt w erden  
die nach Ablagem in einem B e h ä lte r  g ek o ch t u n d  m itte ls  D ru c k 
flotte behandelt w ird  w orauf d ie  v o n  d e r  Spule abgezogene L u n te  
abwechselnd durch o ffene N ach b eh an d lu n g s- u n d  W asch b äd er ge
leitet und gequetscht u n d  endlich in  L u n te n ro rm  g e tro c k n e t u n d  
in  gleicher Form geö ffn e t w ird . —  H ie rd u rc h  w ird  e ine  e in w an d 
freie. über die ganzen  L u n te n län g e n  g le ichm äß ig  ansg eü b te  
mechanische Bearbeitung der F a se rn  sich erg este llt. 2 w eite re  
Anspr. u. Zeichn. T e x t i l f a s e r  K o m m .- G e s .  M . E . K o rff . 
Wuppertal-Oberbarmen. (E r f in d e r : Max E  K o r f f .  W u p p e r ta l- 
B arm en .) (D. R. P. 723 363, Kl. 29a G r. 7. vom  6  11. 1940. 
ausg. 3. 3. 1942.) Hr.

X I X .  B r e n n s t o f f e ,  T e e r d e s t i l l a t i o n ,
B e l e u c h t u n g ,  H e i z u n g

A u f a r b e i tu n g  v o n  P y r id in s c h w e f e l s ä u r e . Verfahren zur 
— unter Neutralisieren und Abtrennen der Pyridinbasen. dad. 
gek., daß Pyridinschwefelsäure mit Kalkmilch zur Neutralisation  
versetzt und die Pyridinbasen m it W a sserd a m p f a b d e s t i l l ie r t  
werden. — Sie sind dann völlig frei von HäS und Harzen. 4 weitere 
Anspr. u. Zeichn G e s e l ls c h a f t  f ü r  T e e r v e r w e r tu n g  m .  b .  H .. 
Duisburg-Meiderich. (Erfinder: Dr. Ch S e id le r . Duisburg-
Meiderich D. R. P 720 969, Kl 12p. Gr 1^ vom 15. 5 194< 
ausg. 20. 5. 19421) B r

A n  Ö le n  r e i c h e r  T e e r  b e i  d e r  E n tgasu n g  v o n  festen  
B re n n s to f fe n  in  a u ß e n b e h e iz te n  K a m m e r n .  Verfahren zum 
Gewinnen eines —, bei dem die Destillationserzengnisse in ge
sonderten Strömen in Richtung parallel zu den Heizwänden ab
gesaugt werden, und bei dem die Sangkraft für die gesondert ab
ziehenden Gasströme entsprechend den jeweils entwickelten Gas
mengen eingeregelt wird, dad. gek., daß diese Erzeugnisse durch 
parallel zur Heiz wand liegende Schlitze abgesaugt werden welche 
in senkrechten und gegebenenfalls auch waagerechten Zonen auf 
M an de verteilt sind, die quer zur Heizwand oder zu den Heiz
wänden liegen und über die ganze Breite der K^Tnrnertnlinre 
reichen. — Dadurch gelingt es. sämtliche bei der Entgasung an
fallenden Gase, also sowohl die Innengase als auch die Auße'nrase. 
in  ihr gm Entstehungszustand aus der Kohle- bzw. KoksiüÜung 
■den Entgasungskammer herausznholen. 3 weitere Anspr. u Zeichn 
D id ie r - W e r k e  A .- G . ,  Berlin-Wilmersdorf. Erfinder: D r-Ing  
K. B a u m . Berlin Dahlem u n d  Dr.-Lng G. J a h n , Berlin-Zehlen
dorf.)._(D. R. P- .722381, KL 10a, Gr. 19»j, vom 26 3 .1937 ausg
9. 7. .1942.) - , B r.

L 'n u n te r b r o c h e n e  V e r f lü s s ig u n g  f e s te r " ^  k o h le n s to f f 
h a l t i g e r  S to ffe . Verfahren znr — z  B Kohle durch Druck- 
hydrierang unter Anpustung mit Wasser dad gek. daß die mit 
Wasser angepusteten Ausgangsstoffe mit Hilfe einer Hochdruck - 
pumpe komprimiert, daun mit erhitztem, unter hohem Druck um
laufendem Wasserstoff getrocknet, auf die Reaktionstemperatur 
auf geheizt und schließlich in an sich bekannter Weise in einem 
Reaktionsgefäß hydriert werden — Es wird also die Verwendung 
von schweren ö len  u. dgL erspart, und außerdem wird die Reaktion 
zwischen kohlenstoffhaltigem Gut und Wasserstoff beschleunigt, 
da das Material getrocknet in den Reaktiansraum gelangt. Zeichn 
S . F u j ik a w a ,  Darren Mandschukuo. (D. R. P. 722629. Kl. 12o 
Gr. 1K. vom S. 1. 1937. ausg. 14. 7. 1942.) B r.

A r o m a ti s c h e  K o h le n w a s s e r s to f f e  b e i  d e r  V e r g a s u n g  
v o n  K o h le n . Verfahren zum Erzengen von —, vorzugsweise 
Braunkohlen, nach dem U m wälzgas verfahren bei staubförmigem 
Einsatz der Kohle dad gek., daß der Kohlenstaub in solcher 
Feinheit eingesetzt wird daß er sich nicht von dem Schwelgas 
restlos abtrennen läßt, zunächst abgeschwelt wird und die nur roh 
entstaubten Schwelgase durch eine kurzzeitige Erhitzung auf etwa 
800 bis 900** in einem Reaktiousraum mit verhältnismäßig großen 
Flächen feuerfesten Mauerwerks in aromatische Kohlenwasser
stoffe, vorzugsweise Benzol, übergeführt werden wobei im Gleich
strom gearbeitet wird. —- Der bei der Erhitzung noch vor
handene Rest von Grndestanb begünstigt die Umwandlung in 
Aromate. 3 weitere Anspr. n. Zeichn. D ip l .- I n g .  H .  S c h m a l f e ld t . 
Kassel. (D. R. P. 723 799. KL 26a, Gr. 15,t vom 30. 7. 1940. 
ansg. 11. 8. 1942.) B r.

S c h w e i r e to r te ,  deren Beheizung von der Wandung her 
durch Rohre erfolgt, in denen ein in einer gesonderten Hetzvor
richtung erhitztes Wärmeübertragungsmittel umläuft, dad. gek., 
daß die Rohre für das Wärmeübertragungsmittel in beliebiger 
Unterteilung aus der Retorte herausnehmbare Heizkörperein
heiten bilden, die in Ausbuchtungen an der Innenseite der R e to r te n 
wand, aber getrennt von den Wänden, so untergebracht sind , daß 
sie bündig mit dem nutzbaren Innenraum der Retorte abschließen. 
— Dieser is t  infolgedessen frei von allen Einbanten. D er R e to r te n 
boden ist unterhalb der am Boden angeordneten Heizrohrgruppe 
nach der Teerrinne zu schräg abwärts geneigt. Weiterer Anspr. 
u Zeichn. P .  H a d a m o v s k y .  Berlin-Wilmersdorf. (D. R. P. 
724495, KL 10a, Gr. 35,! vom 2 12 1936 ausg 27 S. 1942. Br.

S p a l te n d e  H y d r ie r u n g  v o n  h ö h e r  s ie d e n d e n  K o h le n 
w a s s e r s to f f ö le n .  Verfahren zur —, wie Teeren oder Erdölen, 
durch Versprühen der Öle unter Zusatz von Wasserdampf u n d  
L u ft in eine Spaltkauimer. dad. gek. daß durch eine B reunerduse  
die Kohlen W asserstoff öle, gegebenenfalls vorgew ärm t. bei nor
malem Druck in Nebelform mit Wasser dampf in  eine in einer mit 
Katalvsatoren ausgerüstete Spaltk.-.mmer brennenden re d u 
zierenden F lam m e geb ildet aus S ta d tg a s  oder einem  ä h n lichen 
brennbaren Gas und Luft oder Sauerstoff, eingeführt werden. — 
Besonders gute A usbeute  e rg ib t sich, wenn die F la m m e n te m p era tu r 
m it geringem  A ufw and an  Kohlenwass^erstoffen od er d u rch  Z u
führung von reinem Sauerstoff genügend hoch gesteigert wird, 
so daß" die Brenngase den gleichzeitig zugesetzten Wasserdampf 
auf hohe Überhitzungstemperatnren aufheizen. 2 weitere Anspr. 
n. Zeichn. D r . - I n g .  E . M i t te l s t e in e r ,  Neu Petershain, Nieder
lausitz. (D. R P 726519, Kl 23b, Gr. 1„  vom 28. 9. 1935. ausg. 
15. 10. 1942.) Br.

S p a l te n  v o n  K o h le n w a s s e r s to f fö le n .  Verfahren zum — 
unter Zerlegen der Spaltprodukte in einzelne Fraktionen. Ent
fernen koksbildender Anteile ans der mittleren Fraktion Rück
lauf öl und erneuter Spaltung derselben, sei es allein oder zusammen 
mit dem Ausgangsöl, dad. gek daß das Rücklanföl in einem be
sonderen Reaktionsgefäß in Ruhe auf höherer, jedoch unterhalb 
der Spalttemperatur liegender Temperatur solange gehalten wird 
bis die Koksbüdner sich praktisch vollständig zu Asphalt um
gesetzt haben, der durch Absitzen oder Zentriiugieren od. dgl. 
gegebenenfalls unter Zusatz von Bleicherde oder nhm.icn.en 
Kondensationsmitteln, abgetrennt wird, worauf das Rücklauiol 
erneut gespalten wird. Zeichn. D r .  p h i l .  K . K o h lh a r d t .  
Halle a. d. S. D. R P. 727057. Kl 23b. Gr. 1„ vom 2 6. 1938, 
ausg. 26. 10. 1942.) B r.

X X .  S c h i e ß -  u n d  S p r e n g s t o f f e ,  Z ü n d w a r e n
G e p r e ß te  P u lv e r k ö r p e r .  Verfahren zur Herstellung — 

unter vorheriger Entfernung der eingeschlossenen Luft ans der 
Pulvermasse, dad ?ek. daß die Pulvermasse in einem mit einem 
A u sla ß  versehenen Preßzylinder so stark vorgepreßt wird, daß 
ein kleiner Anteü der Masse zum Auslaß heraustritt und dann 
dieser hierdurch luftfrei gemachte Prealing in an sien gekannter 
Weise zu Strängen weiterverpreßt wird — Auf diese Meise sann  
man völlig fehlerfreie Pulverkörper hersteilen. M e s t f a l i s c h -  
A n h u l t is c h e  S p r e n g s to f f - A c t.- G e s .  C h e m is c h e  F a b r ik e n .  
Berlin. Erfinder: Dr. E. v o n  H o l t . Reinsdorfwerke über W itten
berg Lutherstadt, und G. K ra u se . Piesteritz ,D. R  P. 724 975. 
Kl. 78c, Gr. 9, vom 20. S. 1940, ansg. 10. 9. 1942. Br
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V O R A N K Ü N D I G U N G

L e ip z ig e r  V o rtra g sv e ra n s ta ltu n g
d e s V e r e i n s  D e u t s c h e r C h e m ik e r  im NSBDT

am 26. Juni 1943
Z o o - G a s t s t ä t t e n ,  W e i ß e r  S a a l

Beginn 10 Uhr.

Eröffnung durch den Vorsitzenden des VDCh, Direktor Dr. R am - 
s te tte r  .Westeregeln, und Begrüßung durch den 
Gaufachwalter Chemie Dr. B ö ttich er , Dresden

Prof. Dr R . S c h w a r z ,  Königsberg: Über die Verwandtschaft von 
Silicium - und Kohlenstoff-Chemie.

Prof. Dr P .  T h ie ß e n ,  Berlin: Grenzflächenwirkung an Kolloiden.

Gemeinsames Mittagessen in den Zoo-Gaststätten.

Prof Dr. C. F . F r e ih e r r  v o n  W e iz s ä c k e r ,  S traßburg : Die Frage 
der Unendlichkeit der Welt als Beispiel fü r symbolisches Denken.

V ortragsthem a aus der organ isch en  Chem ie (wird noch 
angekündigt).

T e i ln e h m e r k a r t e n  n u r  e in s c h l i e ß l i c h  d e s  M i t t a g e s s e n s
(50 g Fleisch, 25 g Nährmittel):

M itglieder............................. RM. 5,—
Nichtmitglieder ..................  RM. 8,—•
Studenten............................. RM. 2,—

P re ise rh ö h u n g  um je 50% für Bestellungen, die nach dem 
15. J u n i  eingehen.

A n m e ld u n g e n  ausschließlich an den Verein Deutscher Chemiker, 
Berlin W 35, Potsdamer Str. 111.

Z ah lungen  an die Dresdner Bank, Depositenkasse 51, Berlin W 35, 
(VDCh-Sonderkonto 15/9212) oder Postscheckkonto Berlin 25048 
der Dresdner Bank, Depositenkasse 51, Berlin W 35; ferner 
an die Dresdner Bank, Filiale Leipzig, Dietrichring 21, und 
alle dortigen Depositenkassen.

T e iln e h m e rk a r te n  d ü rfen  im  H in b lick  a u f  d ie  V e rk e h rs la g e  
n u r  an  o r ts a n s ä s s ig e  o d e r  b e n a c h b a r t  w o h n e n d e  T e i l 
n e h m e r  au sg e g eb e n  w e rd e n , d ie  n ic h t in  L eip z ig  zu  ü b e r 
n ach ten  b ra u ch e n .

OiPLANTES UND BESCHLOSSENES

D er B au  e in e r  E te r n i t - F a b r ik  in  S c h w e d en  in Köping 
durch die AB. Eternit, eine Tochtergesellschaft der Skänska 
Cement AB., ist geplant. (4438)

E ine  n eu e  S p r i t f a b r ik  in  S c h w e d en  soll von der Munke- 
dals AB. in Göteborg, einer der größten Sulfit- und Papierfabriken, 
gebaut werden und Branntwein herstellen. (4427)

E ine  neue  G e n e ra to rh o lz fa b r ik  ln  N o rw e g e n , die eine 
moderne Holztrockenanlage bekommen und täglich 200 hl erzeugen 
soll, wird von der Fa. P. T. Helleberg in Lillehammer gebaut. (4454) 

E ine  Z e n tra l-Ö lg e n o sse n sc h a f t  in  K ro a tie n  wurde in 
Makarska, Süddalmatien, gegründet; s'e soll den Olivenanbau 
fördern sowie alle einschlägigen Unternehmen beaufsichtigen. (4444) 

E ine  neue  S p i r i tu s - F a b r ik  in  K ro a tie n  wurde unter dem 
Namen Zestara A.-G. in Pitomaca gegründet. (4424)

Z u r H e rs te llu n g  v o n  Ö l a u s  O liv e n rü c k s tä n d e n  in  
I ta lie n  wurde eine Bestimmung erlassen, nach der alle Oliven
rückstände vom Verband der Industriellen nur an die Firmen ver
teilt werden dürfen, die Öl aus den Rückständen mit Hilfe chemi
scher Mittel erzeugen können. Die völlig ausgenutzten Rück
stände werden dann vom Amt für feste Brennstoffe beim Korpo
rationsministerium als Heizmaterial verteilt. (4423)

Z u r E rz e u g u n g  von  k ü n s tl ic h e m  S tic k s to ff-D ü n g e r  in  
S p a n ien  wollen die italienische Gesellschaft Montecatini und die 
spanische Gesellschaft Ibérica del Nitrogeno in La Felguera 
(Asturien) ein Werk bauen, das das Gas der dortigen Hütten ver 
werten soll. Es ist geplant, jährlich 500000 dz Kunstdünger zu er 
zeugen. Ferner soll eine Fabrik zur Gewinnung von täglich 130 tO leum  errinMot * ag ilen  130 t

(4461)

iDfdava. der völlig unzureichend für die 
Der Reisanbau sq]1 ¿„rch scharfe japanische Maß-

E r n ä h r u n g  der Bevo 'e  g ' n wij | Schulungskurse einrichten, 
nahmen erwelte/ t , . ' ' e¿ -„„1.sciiU]í p lan tag en  einen Teil ihres Bodens 
U. a. sollen auch H erste llu n g  von Nahrungsmitteln
für den Anbau von Pflanzen zu (4486)
abtre ten .

.U S  DER CHEMISCHEN I N D U S T R I E
A U S  u n d  v e r w a n d t e n  g e b i e t e n

Dle ^ CgannTam it gdaï i r n ^ m i  t r  W oS"'- 
s t à U e 81*Tiberghien die bed eu ten d sten  Wollindustriellen Frank

e n s  zusam m enrief und ihnen  Vorschläge fur eine Gememschafts- 
rheit u n terb re ite te , die zur E rh a ltu n g  d ieser Industrie unbedingt 

a b - wurde das Z e ll  w o l l e - S t  u d ien  - B uro ge-
diegründet^Im ^Februar 1942 wurde dann noch in Roubaix die 

I  A de R ech erch es et d ’A p p lic a t io n s  T e x t i le s  gegründet, 
eine gemeinnützige Forschungsgesellschaft, der alle französischen 
Wollindustriellen angehören und die im ganzen Lande 40 Muster
betriebe einrichtete, in denen neue Fasermischungen erprobt 
werden Alle Webmuster werden in Roubaix gründlich geprüft, 
dann in Paris begutachtet, danach beginnt die Großfabrikation. 
Die Ergebnisse der Umstellung der französischen Wollindustrie 
seit 1940 werden durch eine Ausstellung im Rathaus von Roubaix, 
die im September eröffnet wurde, der Öffentlichkeit vorgeführt 
und übertreffen die Erwartungen der Fachleute. Die Produkte 
bestehen aus Zellwolle mit Zusätzen von Wolle, Reißwolle, Kanin
haaren und Casein-Wolle. (5362)

Z u r  g e s te ig e r te n  L e b e r t r a n g e w in n u n g  in  D ä n e m a rk  
hat die Sagens Fiskemelsfabrik in Skagen eine neue Anlage in 
Betrieb genommen, die 900 kg/h Fischleber verarbeiten kann. 
Eine weitere Lebertranfabrik wird in Skagen von einer Kopen- 
kagener Arzneimittelfirma errichtet. (5368)

Die E rz v e r s o r g u n g  F in n la n d s  sei im wesentlichen sicher
gestellt. Kupfer und Nickel können exportiert werden, Molybdän 
und Kobalt seien ebenfalls reichlich vorhanden. Der Eisen- und 
Zinnbedarf würden zum großen Teil gedeckt. Finnland sei über
haupt nicht so arm an Rohstoffen, wie man im allgemeinen an
nehme. (5377)

H o c h w e r t ig e r  F lo c k e n b a s t  in  L i t z m a n n s t a d t 1) wird heute 
in 6 Werken produziert; 3 Betriebe verarbeiten geröstete Flachs
abfälle, die von Leinenspinnereien und Flachsrösten geliefert 
werden, die anderen 3 haben sich auf die chemische Aufbereitung 
von Grünflachs- und Grünhanfwerg umgestellt. Man kann jetzt 
in Litzmannstadt nach einem völlig neuen Verfahren einen an 
Güte und textilen Eigenschaften hervorragenden sehr gut spinn
baren Flockenbast aus dem grünen Stroh des Ölflachses und 
Kreuzungsflachses Stamm Roland sowie aus Grünhanfstroh er
zeugen, d. h. aus Rohstoffen, die früher fast wertlos waren. In 
diesem Jahre wird der Litzmannstädter Industrie und den Öl
mühlen der Ertrag von einigen tausend Hektar Anbaufläche im 
Warthegau und im Reichsgau Danzig-Westpreußen zur Verfügung 
stehen. Die 1940 gegründete Bastfaseraufbereitung Ost G. m. b. H., 
die zunächst nur die Betriebe mit Rohstoff versorgen sollte, er
richtete in Pakosch im Landkreis Mogilno (Wartheland) ein Werk, 
das den gesammelten anfallenden Rohstoff bis zum Grünwerg auf
bereitet und dann nach Litzmannstadt schafft. Dieses Werk 
wird jetzt vergrößert durch eine zweite Werkhalle, in der das 
Grünwerg weiterverarbeitet werden soll (Tagesleistung 10 t), so daß 
die Gesellschaft in absehbarer Zeit den gesamten Herstellungs
prozeß von Litzmannstadt nach Pakosch verlegen kann. (5357) 

D ie K u p fe re rz e u g u n g  in  C h ile  stieg 1941 auf 453 594 t, 
das sind 115 893 t mehr als im Vorjahr und 40000 t mehr als im 
Rekordjahr 1937. Ausgeführt wurden 1941 60% der Weltausfuhr 
gegen 55% bzw. 49% in den beiden Vorjahren. 97% des gesamten 
chilenischen Kupfers wurden 1941 von Unternehmen gewonnen, 
deren Kapital in amerikanischen Händen liegt. (5343)

D ie H e r s te l lu n g  v o n  Ä tz n a t r o n  in  M e x ik o , u. zw. von 
3 t täglich, hat die Alkali-Elektrolyse der Productos Quimicos 
Mexicanos S. A. in Mexico-City aufgenommen und wird auch 
Kaliumchlorat, Kupfersulfat und Calciumarsenat (letzteres aus 
einheimischem Arsenik) erzeugen. (5347)
-oo, D,i e ^S a lz e r z e u g u n g  M it te lc h in a s  ist in diesem Jahr um 
50/4, d. h. auf rd. 300000 t gestiegen. Eine weitere Steigerung 
wird u a. auch in dem jetzt von japanischen Truppen besetzten 
Nordchekiang erwartet. (5355)
')  Klepzigs Text.-Z. 45, 550 [1942].

Oleum errichtet werden.
Die A u s b e u tu n g  von  Q u e c k s ilb e r -L a g e rn  in  P e ru  für die

Vereinigten Staaten soll durch die peruanische Regierung oder 
terdenelne V°m ***** kontrollierte Gesellschaft vorgenommen

a E h le , n T  E rd ö lra f f in e r ie  in  P u c a llp a  ( Z e n tr a l -P e ru )  
wird von der Regierung errichtet werden; sie soll alles Öl das im 
östlichen Peru erzeugt wird, verarbeiten. ’ ,

(4433)
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