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(Schluß von S. 121)

I n h a l t :  0 . Die m athem atische Behandlung von Troeknungsvorgängen. a) Die Trocknung n ich t 
hygroskopischer G üter im Temperaturgleichgewicht, b) D ie Trocknung hygroskopischer Güter.

C. D ie m a th e m a tis c h e  B e h an d lu n g  von T ro c k n u n g s -  
v o rg ä n g e n .

D ie  e b e n  m itg e te i l te n  E x p e r im e n te  zeigen , d a ß  d u rc h  d ie  
a ls  e n ts c h e id e n d  a n g e n o m m e n e n  G e se tze  d e r  C a p illa rw asse r-  
b e w eg u n g  (G l. 7a) u n d  d e r  D a m p fd if fu s io n  (G l. 9) d ie  V o rg än g e  
b e i d e r  T ro c k n u n g  q u a l i t a t iv  r ic h t ig  b e sc h rie b e n  w e rd en . E s  
lieg t d a h e r  n a h e , a u c h  e in e  q u a n t i t a t i v e  B e sc h re ib u n g  zu  
v e rsu c h e n .

a )  D ie T ro c k n u n g  n ic h t h y g ro sk o p isc h e r  G ü te r  
im  T e m p e ra tu rg le ic h g e w ic h t.

O b w o h l d a s  c h a r a k te r i s t is c h e  M e rk m a l d e rT ro c k n u n g  in  
d e r  K u p p lu n g  v o n  W ä rm e -  u n d  S to f f a u s ta u s c h  z u  se h e n  is t, 
g ib t  e s d o c h  v ie le  F ä lle , in  d e n e n  d iese  K u p p lu n g  so  w e ich  is t ,  
d a ß  d ie  T e m p e ra tu rä n d e ru n g e n ,  d ie  w ä h re n d  d e r  T ro c k n u n g  
im  G u t  a u f  t r e t e n ,  v e rn a c h lä s s ig t  w e rd e n  k ö n n e n . F ü r  d ie  n ic h t  
h y g ro sk o p isc h e n  G ü te r ,  f ü r  d ie  G l. 5a  g ilt , b e d e u te t  d ies , d a ß , 
so lan g e  d a s  G u t  f e u c h t  is t ,  n u r  e in  c a p i l la r e r  T r a n s p o r t  n a c h  
G l. 7a  m ö g lic h  is t .

Die Bedingung, daß die während eines Zeitelementes dt mehr 
aus einem Raumelement von der Dicke dx hinaus- als hinein­
fließende Feuchtigkeitsmenge zu einer Abnahme der im Element 
enthaltenen Feuchtigkeit führen muß, liefert unter der Annahme 
konstanter Feuchtigkeitsleitzahl k<p die Differentialgleichung

0 * 9 _ i a ?  =  O (12)
0x2 k p St

Für den Fall konstanter äußerer Bedingungen (Temperatur, 
Dampfdruck und Geschwindigkeit der Trocknungsluft) muß, so­
lange die Cäpillarwasserbewegung stark genug ist, um die an der 
Oberfläche verdunstende Wassermenge aus dem Innern nachzü- 
liefern, in der Zeiteinheit die gleiche Wassermenge Ga an die Ober­
fläche (x =  8) transportiert werden (erster Trocknungsabschnitt 
konstanter Trocknungsgeschwindigkeit). Dies führt auf die Rand­
bedingung :

=  _  Ga (13)
_Sx Jx=B k f

Für einseitig trocknende Güter mit anfänglich gleichmäßig 
verteilter Feuchtigkeit <p0 gilt dann als Eösung von Gl. 12

Feuchtigkeit

Gas) 1 l x ! k ,t  2 ^
9 — 9o ~ 2  82 82 + ir2^

n = l

cos njt

>*) Die Berechnungen Maceys (Proc. physic. Soc. 52, 625 [1940]) fuhren auf dem  Umweg 
über den A nsatz nach Gl. 7 m it von tp abhängiger Feuchtigkeitsleitzahl kp^ praktisch 
zu demselben Ergebnis.

“ ) 0. Krischet, Z. Ver. dtech. Ing., Beih. Verfahrenstechn. 1939, 104.

der Trocknung (mit verlangsamter Trocknungsgeschwindigkeit) 
währenddessen die Ebene, an der die Verdunstung stattfindet — 
der Trocknungsspiegel -—, immer tiefer ins Gutsinnere zurück­
wandert und ein zusätzlicher Diffusionswiderstand in einer bereits 
trockenen Gutschicht auftritt. Die theoretische Behandlung lehrt, 
daß die bei gleicher Temperatur gewonnenen Knickpunkte auf 
einer sog. ,,Knickpunktkurve'' liegen müssen, die ein Maß für das 
capillare Verhalten des Stoffes ist (vgl. 2)). Auf die Möglichkeit 
der mathematischen Behandlung des zweiten Abschnitts der 
Trocknung nicht hygroskopischer Güter sei hier nicht näher 
eingegangen1*).

b ) D ie T ro c k n u n g  h y g ro sk o p isc h e r  G ü te r .
B ei d e r  T ro c k n u n g  h y g ro sk o p isc h e r  G ü te r  b zw . v o n  G ü te rn  

im  h y g ro sk o p isc h e n  B e re ic h  t r e t e n  w eg en  d e r  e in d e u tig e n  
B e z ieh u n g  z w isch en  F e u c h tig k e it ,  T e m p e r a tu r  u n d  D a m p fd ru c k  
g ew isse  K o m p lik a tio n e n  b e i d e r  m a th e m a tis c h e n  B e h a n d lu n g  
a u f . W ä h re n d  a b e r  b e i  d e n  n ic h t  h y g ro sk o p isc h e n  G ü te rn  
d u rc h  d a s  A u f tr e te n  e in e s  K n ic k p u n k te s  in  d e r  K u r v e  d e r  
T ro c k n u n g sg e sc h w in d ig k e it  e in e  e in h e itl ic h e  m a th e m a tis c h e  
B e h a n d lu n g  u n m ö g lic h  is t ,  l ä ß t  s ic h  b e i  d e n  h y g ro sk o p isc h e n  
S to ffe n  d e r  g a n z e  V o rg a n g  b is  z u m  A u sg le ich  d u rc h  e in  e in z ig es 
G le ic h u n g ssy s te m  d a rs te lle n .

U m  e in e n  g e n a u e n  E in b l ic k  in  d ie  W irk s a m k e i t  d e r  v e r ­
s c h ie d e n e n  T ro c k n u n g s v e r fa h re n  z u  g ew in n en , w u rd e  in  e in e r  
g rö ß e re n  U n te rs u c h u n g  d ie  B e re c h n u n g  d e s  T ro c k n u n g s ­
v e r la u fs  u n te r  g e g eb e n en  B e d in g u n g e n  d u r c h g e fü h r t17), w o b e i 
a u c h  d a s  V o rh a n d e n se in  e in e r  W ä rm e q u e lle  im  I n n e rn  d es 
T ro c k n u n g s g u te s  b e rü c k s ic h tig t  w e rd e n  k a n n .

G e w isse rm aß e n  s e lb s tv e rs tä n d lic h e  V o ra u sse tz u n g  b e i d e r  
re c h n e r is c h e n  B e h a n d lu n g  is t ,  d a ß  es t r o t z  d e r  s t a r k e n  A b ­
h ä n g ig k e it  d e r  G rö ß e n  k ? , ¡i.f , k  v o n  T e m p e r a tu r  u n d  F e u c h tig ­
k e i t  n o tw e n d ig  is t ,  s ie  a ls  k o n s ta n t  a n z u se h e n . D a m it  w ird  
d ie  A n w e n d b a rk e it  d e r  E rg e b n is s e  n u r  a u f  V o rg ä n g e  m i t  
k le in e n  Ä n d e ru n g e n  v o n  T e m p e r a tu r  u n d  F e u c h tig k e it  e in ­
g e sc h rä n k t .  U n te r  d ie se r  V o ra u ss e tz u n g  k a n n  d ie  in  G l. 9

P
a u f t r e te n d e  G rö ß e  k  —— ^  eb en fa lls  a ls  k o n s ta n t  a n g eseh e n  

w e rd e n . E s  se i
=  k '

r ' l
(14)

Nach Abklingen der durch di? gleichmäßige Anfangsverteilung 
bedingten Summe von Cosinusfunktionen sind die die Feuchtig­
keitsverteilungen zu verschiedenen Zeiten 1 At, 2 At, . . .  dar­

stellenden Kurven in Abb. 11 äqui­
distante Parabeln14). Ist an der 
Oberfläche x  =  8 die Feuchtigkeit 
Null erreicht, so kann die konstante 
Verdunstung Ga nicht mehr auf­
rechterhalten werden. Vielmehr 
muß ein scharfer Knickpunkt in der 
Kurve der Trocknungsgeschwindig­
keit auftreten (d. h. in Gl. 1 kann 
der Wasserdampfteildruck Pdw in 
der Oberfläche nicht mehr gleich 
Sattdampfdruck bleiben). Dies ist 
der Beginn des zweiten Abschnitts

Abb. 11. Errechnete Feuchtigkeits­
verteilungen bei der Trocknung eines 
■nicht hygroskopischen Gutes unter 
konstanten äußeren Trocknungs­

bedingungen16).

P0—? d
Ferner sei 1 3Pd _  0yD

R dT  0x  0x

w o rin  yd k g /m 3 =  P d / R dT  d ie  D a m p fw ic h te  b e d e u te t .  D e r 
E in f a c h h e i t  h a lb e r  se ie n  h ie r  n u r  F ä l le  m i t  e in a c h s ig e r  F e u c h -  
t ig k e its -  u n d  W ä rm e b e w e g u n g  b e h a n d e lt .

1. D ie D iffe r e n t ia lg le ic h u n g  der F e u c h tig k e itsb e w e g u n g .
Aus der Bedingung, daß die in ein Volumelement von der 

Dicke dx mehr hinein- als hinaustransportierte Feuchtigkeitsmenge 
0(Gw +  Gd)

0X
■ - dx

zu einer Zunahme der im Element dampfförmig oder flüssig ent­
haltenen Feuchtigkeitsmenge führen muß, ergibt sich die Diffe­
rentialgleichung der Feuchtigkeitsbewegung

, 0 * 9  09 k ' 02y d  0yD
0X2 ~  d t  "püp- ~0x2' ~  ^  1 F

worin vl den Raumanteil der luftgefüllten Poren beim Gesamt­
stoff bedeutet.

=  0 (15)

2. D ie D iffe r e n t ia lg le ic h u n g  der W ärm eb ew egu n g .
Für die Wärmebewegung seien folgende Möglichkeiten an­

genommen :
1. Wärmeerzeugung im Innern des Gutes (durch Umsetzung elek­

trischer, chemischer oder Strahlungsenergie) 
qE kcal/m8h

‘ •) 0. Krischet, Z. Ver. d tsch . Ing. Beih. V erfahrenstechn. 1940, 17. 
lr) 0. Krischet, VDI-Forschungsh. 415 [1942].
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2. Molekulare Wärmeleitung
SO.Ql =  — X — kcal/m2h

X kcal/mh0 C =  Wärmeleitzahl
3. Wärmeübertragung durch Capillarkondensation 

Qk =  tGd kcal/m2h 
Die Differentialgleichung der Wärmebewegung folgt dann 

aus der Bedingung, daß die in ein Element durch Erzeugung, 
Leitung und Capillarkondensation mehr hinein- als hinaus­
transportierte Wärmemenge zu einer Zunahme der Speicherwärme 
führen muß. Bezeichnet y kg/m3 das Raumgewicht des feuchten 
Gutes, c kcal/kg°C seine spez. Wärme, so ergibt sich

02O 00 / k' 82yd 0yD\
(u : dx2 - VL dt )  =  - q*

(16)

3. D ie B ezieh u n g  zw isch en  9 , ff und yD.
Die Größen 9 , 0  und yD in den Gleichungen 15 und 16 sind 

nicht unabhängig voneinander, sondern durch die Sorptions­
isothermen nach Gl. 5 (vgl. Abb. 1) miteinander verknüpft. In 
der allgemeinen Fassung von Gl. 5 ist jedoch eine Lösung der Gl. 15 
und 16 unmöglich.

Es sei daher die für kleine Änderungen von 9  und 0  erlaubte 
Näherung angesetzt

yD =  konst. +  09  +  coO (17)
worin a und <0 experimentelle Konstanten sind.

4. D ie L ösung der D iffe r e n tia lg le ic h u n g e n .
Mit Hilfe von Gl. 17 lassen sich die Differentialgleichungen 

1 15 und 16 auf folgende Form bringen:
029 
0X2 

02O 1 0 ,
K (<P — =  w'1 a 0t V b /

02O 1 0 /  a \------------— 10  — . 9 ) =  — w
0x2 a 0t \  b )

(18)

(19)

Darin sind in den Größen a', b', w' und a, b, w alle primären 
Gutseigenschaften (ku,, (Xcp, k', X, c, y, v l,  co, a, qs) zusammengefaßt. 
Es ist

r k'
1 +  VLCT +  — 10 —1 X (JLcp 1

k? k' r k'
1 3 , y +  r <0JXcptcp X (Xip

=  -  h/m2 (20)

[Ztfktp
k'

~r k7 =  b' kgh/m6°
Cx>

(21 )

X [A lf

CO
^  =  w' kg/m5 

k© -] g
|A<p

k' , r 
1 H 1— 0,-1 vlco

 !**S! S i  =  — h/m2
X k' r k' a '

1 +  — — ° +  — — “

(22)

(23)

[A<pkcp X [Acp
(die Größe a m2/h kann als äquivalente Temperaturleitzahl be­
zeichnet werden, die, falls keine Diffusion vorliegt, in die Tempe­
raturleitfähigkeit X/cy übergeht).

k'
——. — VL

X 0
[A-f kcp 1
k' , r k'

1 H 7— o -f- — 1F’fkf X [AV

mh°/kg (24)

qB/X =  w °/m2 (25)
Die beiden Gleichungen 18 und 19 sind in gewisser Weise den 

Gleichungen zweier gekuppelter Schwingungen ähnlich und können 
in Anlehnung an den von H enry12) für einen einfachen Sonderfall 
eingeschlagenen Weg in gleicher Weise gelöst werden, indem man 
als „Normal-Koordinaten“ lineare Kombinationen von 9  und & 
bestimmt: /1  1 \

9  +  b (— ---------& =  U 1(x,t) (26)
Va Pi/

a  +  b' ( A _ i . Y p =  U1(x,t) (27)V ä p2/
Darin sind die Größen p2 und p2 gegeben durch die Gleichungen

= ( t  +  i7)+ Vd7 ~ t )  +  b l /  (28)

v r - , } (29)

Die Differentialgleichmigen 
lauten dann:

für die Normal-Koordinaten

02Ü! _  1 0Ui =  
0X2 pj 0t 1

02u a 1 0U , • h,

und

ist.

0x2 p2 0t

h, =  w' +  b ( — M  w
\  a p2/

h2 =  w +  b' f -A  )  w'
V a p J

(30)

(31)

(32)

(33)

Die Gleichungen 30 und 31 haben die gleiche Form wie die 
bekannte Differentialgleichung der Wärmeleitung mit Quellen, 
deren Lösungen für einige Gruppen einfacher Randbedingungen 
bekannt sind18).

Die allgemeine Lösung des Temperatur- und Feuchtigkeits­
feldes kann dann auf die Form gebracht werden:

9  — 9 a =  AU 2 (x, t) +  B'U2 (x, t) (34)
0 — 0a =  AU2 (x, t) — B U jfx, t) (35)

worin Oa die Temperatur, 9 a die gleichwertige Feuchtigkeit der 
Umgebung und

1 1

A =

Pi

B' =

B

Pi
1
Pz
1

Vpi v J

(36)

(37)

(38)

(die Größe a' m2/h kann als äquivalente Feuchtigkeitsleitzahl 
bezeichnet werden, die, falls keine Diffusion vorliegt, in die capillare 
Feuchtigkeitsleitzahl k<p übergeht), 

k' cy
~ Ä — VL 1C0 [A'f X 1

k ?  1  +  A r  «  +

b ( - A - l )
vpi pa/ 

bedeuten.
Die Funktionen U2 und U2 sind so zu bestimmen, daß sie den 

Differentialgleichungen 30 und 31 und den Randbedingungen 
genügen.

Als Randbedingung für die Feuchtigkeitsbewegung gilt, daß 
die an die Oberfläche durch Capillarwasserbewegung und Dampf­
diffusion herangeleitete Feuchtigkeitsmenge von der Oberfläche 
an die Umgebung entspr. Gl. 1 abgegeben wird:

- BL - [LL=ß (yD-ä _ yd 5 (39)
worin nach Gl. 17 wiederum yD durch 9  und -9- dargestellt werden 
kann.

Die Randbedingung für die Wärmebewegung besagt, daß die 
Wärmemenge, die für die Verdampfung der capillar an die Ober­
fläche bewegten Feuchtigkeitsmenge gebraucht wird, sowie die 
Wärmemenge, die durch Leitung ins Innere weiterfließt, aus der 
Umgebung nach Gl. 2 entnommen werden muß.

r-ktf
0x \x=\ L 0X_x=(5 a (0x=a — 9a) (40)

E s  is t  m ir  n ic h t  g e lu n g en , a n a ly t is c h e  L ö su n g e n  d e r  G l. 30 
u n d  31 z u  f in d e n , d ie  d e n  R a n d b e d in g u n g e n  39 u n d  40  g e n ü g en . 
J e d o c h  w a r  es m ö g lich , e in e  g ra p h is c h e  I n te g r a t io n  u n te r

+0,0172.
Abb. 12. Das Feuchtigkeitsfeld a und das Temperaturfeld b in 
einem nach plötzlicher Absenkung der Luftfeuchtigkeit trocknenden 

hygroskopischen Gut16).

**) Gröber. H .a . S. Erk: Die Grundgesetze der W ärm eübertragung, Springer, Berlin 1933 .
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B e rü c k s ic h tig u n g  d e r  R a n d b e d in g u n g e n  d u rc h z u fü h re n 17) . D e r  
W eg  is t  n a tu rg e m ä ß  r e c h t  v e rw ic k e lt ,  u n d  es so ll d a h e r  n ic h t  
d a r a u f  e in g e g an g e n  w e rd e n . X u r  se i a n  H a n d  v o n  A b b . 12 e in  
B e isp ie l b e sp ro c h e n .

In  Abb. 12 is t  der Feuch tigkeits- u n d  T em p era tu rverlau f in 
einem  T rocknungsgut von 3,44 cm  Dicke, das die E igenschaften  
eines lockeren Spinnstoffes h a t, dargeste llt. D abei is t angenom m en, 
daß  das G ut eine anfänglich gleichm äßige Feuch tigke it von 20 Gew. - % 
=• 40 k g /m 3 u n d  eine T em p era tu r von  30° h a tte  u n d  d ann  p lö tz lich  
in einen L u fts tro m  von ebenfalls 30°, aber e iner F euch tigkeit, die 
der G leichgew ichtsfeuchtigkeit des G utes bei 10%  en tsp rich t, 
gebrach t w ird. (Im  In n e rn  sind  keine W ärm equellen  angenom m en, 
d. h. h , u n d  h 2 in  Gl. 30 und  31 sind  gleich Null.) Die F eu ch tigkeits­
verteilungen sind  n ich t m ehr, wie bei den n ich t hygroskopischen 
G ütern im  e rs ten  T rocknungsabschn itt, äq u id is tan te  P arabeln  
(vgl. Abb. 11), sondern  asym pto tisch  abklingende K urven . Aus 
Abb. 12 b e rsieh t m an, wie die V erdunstungskühlung  allm ählich  
das ganze G ut ergreift. Die anfänglich  gleichm äßige T em peratur 
$ 0 wird durch  die V erdunstung gestört. N ach 1 m in s ind  gerade 
die R andschichten gekühlt. N ach  98 m in is t d as ganze G ut ab ­
gekühlt, u. zw. in  d er M itte am  s tä rk s ten  (um etw a 5°). D ann 
klingen die T em p era tu rkurven  ähn lich  den F euchtigkeitskurven  
langsam  ab. (F ü r diesen A b schn itt i s t  U 2 vernach lässigbar, so daß  
<p — 9a =  A U i u n d  —  ü a =  — B U j wird.)

A n g e s ic h ts  d e r  a u ß e ro rd e n tl ic h e n  R e c h e n -  u n d  Z e ic h e n ­
a rb e i t ,  d ie  m it  d e r  D u r c h fü h ru n g  e in e r  I n te g r a t io n  d e r  G l. 30 
u n d  31 u n te r  d e n  R a n d b e d in g u n g e n  39 u n d  40 v e r k n ü p f t  is t ,  
w ird  m a n  n ic h t  v ie le  B e isp ie le  f ü r  T ro c k n u n g s v o rg ä n g e  in  
d ie se r  e in g e h e n d e n  W eise  b e h a n d e ln  k ö n n e n . O f t  a b e r  i s t  f ü r  
d e n  n o tw e n d ig e n  E in b l ic k  in  d ie  W irk s a m k e i t  e in e s b e s t im m te n  
V e rfa h re n s  m i t  so  e in fa c h e n  R a n d b e d in g u n g e n  a u sz u k o m m e n , 
d a ß  e in e  a n a ly t is c h e  L ö su n g  d e r  G l. 30  u n d  31 m ö g lic h  is t .  
D ie  e in fa c h s te  B e d in g u n g  d ie se r  A r t  w ä re , d a ß  m i t  B e g in n  d e r  
T ro c k n u n g  d ie  O b e rf lä c h e  d es G u te s  g le ic h  a u f  d ie  T e m p e r a tu r  
d e r  U m g e b u n g  u n d  a u f  d ie je n ig e  F e u c h tig k e it  g e b r a c h t  w ü r d e > 
d ie  d a s  G u t  im  G le ic h g e w ic h t m i t  d e r  U m g e b u n g  a n n im m t

E s sei die A nfangstem peratur •&„, die A nfangsfeuchtigkeit 9 0, 
die O berflächen tem peratu r u n d  -feuchtigkeit, die so fo rt bei Beginn 
der T rocknung eingestellt w erden, ü a u n d  9 a, so lassen  sich die 
F un k tio n en  U 2 u n d  U 2 für zweiseitig gleicherweise trocknende  
P la tte n  von  der Dicke 2 8 als Lösungen der Gl. 30 und  31 angeben. 
E s  is t

zutreffen. D enn de r h ier angenom m ene F a ll ist insofern  extrem , 
als bei lockeren Spinnstoffen  die W ärm eleitung d enkbar schlecht, 
die D iffusion denkbar g u t —  fast wie in  einer ruhenden  L uftsch ich t 
—  vor sich  geh t. Bei allen festen G ütern  is t  die W ärm eleitung 
besser, die D iffusion sch lech ter, so d aß  dabei die U nterschiede in

Abb. 13. D as T em peraturfeld  a und  das F euch tigkeitsfe ld  b in 
einem  am  R ande  p lö tzlich  abgekühlten  hygroskopischen G u t16).

der Geschw indigkeit d er d u rch  T em pera tu ränderung  bew irkten  
Feuchtigkeitsbew egung u n d  der d u rch  Feuchteuntersch iede  be ­
w irk ten  m indestens von  gleicher G rößenordnung sein  werden.

A b b . 14 so ll d ie  c h a r a k te r i s t is c h e n  M e rk m a le  d e r  T e m p e ­
r a tu r -  u n d  F e u c h tig k e its v e r te i lu n g  zeigen , d ie  b e i T ro c k n u n g s ­
v e r fa h r e n  m i t  in n e re r  W ä rm e z u fu h r  a u f tr e te n ,  se i es n u n  
J o u l e  se h e  W ä rm e , d ie  b e im  s tro m d u rc h f lo s s e n e n  G u t  e n ts te h t ,  
o d e r  d ie  W ä rm e w irk u n g  d e r  V e rsc h ie b u n g ss trö m e  im  H o c h ­
f re q u e n z fe ld  o d e r  W ä rm e e n tw ic k lu n g  d u r c h  c h em isch e  R e a k ­
tio n e n , b a k te r ie l le n  Z e rfa ll  (H e u b o d en , G e tre id e s ilo  usw .) o d e r

S tra h lu n g s e n e rg ie , d ie  im  I n n e rn  
d e s  G u te s  a b s o r b ie r t  w ird .
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I n  d e n  A b b . 13 u n d  14 s in d  zw ei n a c h  d e n  G l. 41 u n d  42 
b e r e c h n e te  T ro c k n u n g s v o rg ä n g e  w ie d e r  g egeben .

Bei Abb. 13 is t  angenom m en, das G u t m it den  gleichen Stoff­
eigenschaften  wie das von  Abb. 12 u n d  einer gleichm äßigen A n­
fangsfeuch tigkeit 9  o =  15%  w erde von der gleichm äßigen A nfangs­
tem p era tu r ü 0 =  40° p lö tzlich  am  R ande  auf =  20° gebracht, 
w ährend die F eu ch tig k e it am  R ande  s te ts  auf 15 % bleiben soll. 
Die p rim är bew irk te  T em peraturbew egung  is t  in  Abb. 13 a d a r­
gestellt, w ährend  A bb. 13 b  die d u rch  die T em peraturbew egung au s­
gelöste Feuchtigkeitsbew egung w iedergibt. M an sieh t, daß  die 
T em peratur in  kurzer Z eit im  ganzen G u t w eitgehend absink t. 
In  etw a 8 h  sin k t sie in  G u tsm itte  von 40 auf 20,5°, w ährend  sie in  
d er folgenden Zeitspanne von  74 h  sich  n u r unw esen tlich  än d ert 
u n d  außerorden tlich  langsam  e rs t dem  E n d w ert von 20° zustreb t. 
Die U rsache dieses m erkw ürdigen V erhaltens is t  d a rin  zu sehen, 
d aß  d u rch  die T em pera tu ränderung  auch  eine seh r rasch  v er­
laufende Feuchtigkeitsbew egung ausgelöst w ird. In  den  ersten  
50 m in  ä n d e rt  sich  u n te r  der E inw irkung  des T em peraturfeldes die 
F eu ch tig k e it u m  rd . 0 ,5% , u . zw. so, daß  je tz t  das G ut am  R ande  
feu ch ter is t  a ls innen . A ber um  diese e inm al angeregte S törung  
w ieder auszugleichen, s in d  n ach  dem  Z usam m enbrechen des T em ­
pera tu rfe ldes seh r lange Z eiten  erforderlich, d a  je tz t  die F eu ch tig ­
keitsbew egung n u r  noch  auf G rund von  F euchtigkeitsun tersch iedeil 
vor sich  gehen kann . In  diesem  A bschn itt g ilt w ied er: 9  —  9 » =  A U j 
u n d  ü  —  da =  — B U j. D ieser Vorgang is t  bei dem  angenom m enen 
Beispiel seh r v iel träg e r als die W ärm eleitung. Diese T atsach e  d ü rfte  
fü r alle seh r feinporigen G üter m it geringer C apillarw asserbew egung

U m  das C harakteristische dieser 
V erfahren deu tlich  zutage tre te n  zu 
lassen, is t  angenom m en, d aß  die 
T rocknung n u r durch  innere W ärm e-

(4 1 ) zufuhr qü erfolge, u n d  d aß  w ährend  
des V organgs sow ohl die R an d ­
tem p era tu r d a  als auch  die R an d ­
feuchtigkeit 9 a k o n s ta n t (gleich den 
Anfangsw erten d 0 bzw. 9 0) bleiben 
solle. Infolge der W ärm ezufuhr 
b ü d e t sich  d ann  das in Abb. 14a 
für die D aten  von Buchenholz 
wiedergegebene T em peraturfeld  aus.

(42) Die H eizleistung is t  so bem essen,
-1 d aß  der m axim ale T em p era tu ru n te r­

schied zwischen innen  u n d  außen
rd . 4° b e träg t. D ie so en ts teh en d e  T em peraturbew egung h a t  n o t­
wendig eine Feuchtigkeitsbew egung d urch  D iffusion von innen 
nach  außen  zur Folge; im  E n d zu s ta n d  (t =  00) is t  die Feuchtig ­
k e it innen  5%  niedriger als außen. Die D iffusion erfo lg t m it
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Abb. 14. D as T em pera tu rfe ld  a u n d  d as Feuch tigke itsfe ld  b bei 
der T rocknung  eines hygroskopischen  G utes d u rch  innere  W ärm e­

zu fu h r16).
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dem Temperaturgefälle, entgegen dem Feuchtigkeitsgefälle. Bei 
dieser Trocknungsart würden also in der Oberfläche nicht die 
gefährlichen Zugspannungen, sondern wesentlich harmlosere 
Druckspannungen auftreten. Auch hier sieht man die verhältnis­
mäßig rasche Ausbildung des Temperaturfeldes und die relativ 
langsame Ausbildung des Feuchtigkeitsfeldes. Wie bei den anderen 
Beispielen gilt auch in diesem Fall für den weitaus größten Teil 
der Trocknung 9  — 9 a =  A Up ü — Da =  ■—B Ux.

Aus den hier angeführten Beispielen erkennt man deutlich, 
daß man durch verschiedene Kombinationen der Trocknungs- 
btdingungen — Umgebungsfeuchtigkeit und -temperatur und 
Stärke der Wärmeentwicklung — die Möglichkeit hat, die 
verschiedenartigsten Feuchtigkeitsfelder bei der Trocknung

hervorzurufen.' Durch Erhöhung der Temperatur sowie durch 
Senkung des Außendruckes kann man die Trocknungsge­
schwindigkeit erhöhen. — Eine Erhöhung der Luftgeschwindig- 
keit kann bei hygroskopischem Stoff oder im zweiten Trock­
nungsabschnitt nicht hygroskopischer Güter meist nur von 
untergeordnetem Einfluß sein.

Damit ist eine abschließende Beschreibung der 
Vorgänge bei der Trocknung grob- und feinporiger 
Güter erreicht, die es gestattet, bei Kenntnis 
der physikalischen Grundwerte im voraus den 
Ablauf eines jeden Trocknungsvorganges zu be- 
rechnen. Eingeg. 7. November 1942. [7.]

Fortschritte auf dem Gebiete der großtechnischen Betriebsapparaturen 
4. Das Fördern von Gasen*)
V o n  D r . - I n g .  B R U N O  W A E S E R , S t r a u s b e r g  b e i  B e r l i n .

A . T h eo re tisch e  u n d  a llg em ein e  B e trac h tu n g en .
C h r i s t m a n n 1) b e r ic h te t  ü b e r  d ie  lan g w ie rig e n  u n d  sch w ie ­

rig en  V ersu ch e  ü b e r  S c h a ffu n g  h o c h w ertig e r  W erk s to ffe  
z u m  B a u  n e u z e itlic h e r  D ru c k g a s b e h ä lte r ,  w ä h re n d  sich  J u n g -  
b lu th 2) ü b e r  W e rk s to ff-F ra g e n  im  H e izu n g s- u n d  L ü f tu n g s b a u  
v e r b re i te t  u n d  b e so n d e rs  d ie  V e rw e n d u n g  v o n  G u ß eisen , S ta h l, 
K u p fe r , R o tg u ß , M essing, L e ic h tm e ta lle n , k e ra m isc h e m  G u t 
u n d  P re ß s to ffen  b e sp r ic h t. In te r e s s a n t  i s t  e in  B e itra g  v o n  
T o w l e  u . S h e r w o o d 3) b zw . S e d e r  ü b e r  M a sse n ü b e rtra g u n g  im  
m it t le re n  T eile  e in es tu rb u le n te n  L u f ts tro m e s  (R e y n o l d s - 
Z ah len  1 2 0 0 0 — 180000), d e r  s ic h  in  R o h re n  v e rsch ie d en e r  L än g e  
b e w e g t u n d  in  d e n  F re m d g a se  (C 0 2, H 2) a x ia l  e in g e fü h r t  
w erd en . B ei U n te rsu c h u n g  d e r  F re m d g a s k o n z e n tra t io n e n  im  
in n e re n  D r i t te l  d es S trö m u n g sq u e rsc h n it ts  in  v e rsch ie d en e n  
A b s tä n d e n  v o n  d e r  Z u tr i t ts s te l le  b e d ie n e n  sie  s ic h  d es B egriffs 
d e r  W irb e ld iffu s io n  E (c m 2/s), d ie  e tw a  in  d e r  G rö ß e n o rd n u n g  
d es lOOfach m ol. D iffu s io n sv e rm ö g en s  lie g t. E  i s t  fü r  C 0 2 u n d  
H 2 a n n ä h e rn d  g le ich  g ro ß , s t r e b t  m it  z u n e h m e n d e m  A b s ta n d  
d e r  E n tn a h m e s te lle  v o n  d e r  Z u tr i t ts s te l le  e in em  a sy m p to t .  
W e r t  (Z u n ah m e  u n g e fä h r  p ro p o r tio n a l d e r  R e y n o l d s - Z a h l )  zu  
u n d  w ird  b e i  E in s c h a ltu n g  e in es D ra h tn e tz e s  in  d en  L u f ts tro m  
z u n ä c h s t  u m  ü b e r  5 0 %  h in a b g e d rü c k t ,  n ä h e r t  s ic h  d a n n  a b e r  
im  w e ite re n  S trö m u n g sv e r la u f  w ie d e r  o b ig en  W e rte n . A u f 
d e r  F a c h s i tz u n g  S trö m u n g s te c h n ik  d e r  77. V D I-H a u p t-  
v e rsa m m lu n g  h a t  S ö r e n s e n 4) ü b e r  d a s  G le ic h d ru ck g e b läse  b e ­
r ic h te t .  A u f w e ite re  U n te rsu c h u n g e n  v o n  E l z 5) ü b e r  T ro c k e n ­
la u fv e rd ic h te r  z u r  E rz e u g u n g  v o n  ö lfre ie r  D ru c k lu f t ,  v o n  
W e y d a n z 5) ü b e r  V o rg än g e  in  S tra h lk ä lte m a sc h in e n , v o n  P i r -  
z e r 7) ü b e r  M essung  d es spez . K ra f tb e d a r f s  v o n  H o c h d ru c k -  
v e rd ic h te m , v o n  T a n z i e r 5) ü b e r  S p ü l- u n d  A u fla d eg e b lä se  
f ü r  D ie se lm o to ren , v o n  W e n d e 5) u n d  P o h l m a n n 10) ü b e r  d ie  
V e rd ic h te r  in  H a u sh a lts k ü h ls c h rä n k e n  so w ie  v o n  F l ü g e lu ) 
ü b e r  B e rec h n u n g  v o n  S tr a h la p p a ra te n  m ag  a n  d ie se r S te lle  
led ig lich  a u fm e rk sa m  g e m a c h t se in .

G r a b o w s k i12) e n tw ic k e lt  a u s  d e r  F o rm e l v o n  B e r n o u i l l i  
e in e  n e u e  G le ich u n g  fü r  V e r t ik a ls trö m u n g  v o n  G asen  u n d  
F lü ss ig k e ite n  in  te c h n isc h e n  A p p a ra te n  b e i  k o n s ta n te m  Q u e r­
s c h n itt .  D a s  M ax im u m  d e r  D u rc h flu ß m e n g e  i s t  d a n a c h  a b ­
h ä n g ig  v o m  m it t le re n  sp ez ifisch en  G ew ich t d e r  s trö m e n d e n  
F lü ss ig k e it  u n d  d e m  D ru c k u n te rsc h ie d . V on  L e l t s c h u k 13) r ü h r t  
e in e  U n te rsu c h u n g  ü b e r  d en  W ä rm e a u s ta u sc h  u n d  d e n  h y ­
d ra u lisc h e n  W id e rs ta n d  b e i  d e r  F ö rd e ru n g  v o n  H e iß lu f t  d u rc h  
e in  g e rad es, v o n  a u ß e n  m it  W a sse r  g e k ü h lte s  R o h r  b e i  G e­
sc h w in d ig k e iten  b is  z u r  G rö ß e n o rd n u n g  je n e r  des S c h a lls  h e r. 
A llgem ein  b e w e is t  d e r  V e rlau f d e r  D ru c k v e r te ilu n g sk u rv e n  
lä n g s  d e s  R o h re s , d a ß  d ie  L ä n g e  d e r  A n la u fs tre c k e  25— 35 
D u rc h m esse rn  g le ich  is t ,  u n d  d a ß  d ie  W id e rs ta n d s z a h l  v o m  
V e rh ä ltn is  d e r  S trö m u n g sg e sc h w in d ig k e it z u r  S ch a llg esch w in ­
d ig k e it  n ic h t ,  w o h l a b e r  v o n  d e r  R e y n o l d s s c h e n .  Z a h l b e s t im m t 
w ird . C a r m a n 14) h a t  s ic h  b e i  n ic h t  h ie rh e r  g eh ö rig en  S tu d ie n

•)  Zwischen 15. Febr. 1939 und 31. Dez. 1941 wurden insgesam t 181 Arbeiten und
Patentschriften "in veröffentlichungs-chronologischer Reihenfolge berücksichtigt; s.
Chem. F abrik  13, 241 [1939] bzw. Waeser: Der chemische A pparatebau 1933—1940, 
Berlin 1942, S. 47.

■) Z. bayr. Revis.-Ver. 41, 117 [1937]. *) Gesundheitsing. 62, 85 [1939].
•) Ind. Engng. Chem., ind. E d it. 31, 457, 462 [1939] (C. 1939 I I ,  916).
*) Z. Ver. dtsch. Ing. 83, 577, 925 [1939]. 5) Ebenda 83, 74 [1939],
•) Ebenda 83, 609 [1939]. 7) Ebenda 83, 661 [1939].
8) Ebenda 83, 818 [1939]. •) Ebenda 83, 829, 1040 [1939].

18) Ebenda 83, 1106 [1939]. u ) Ebenda 83, 1065 [1939].
” ) Przemyśl chem. 22, 352 [1938] (0 . 1940 I ,  778).
■>) J. techn. Physics 9, 808 [1939] (C. 1940 I, 1246); s. a. Techn. Physics TTSSR 4, 592

[1937] (C. 1938 I ,  4427).
“ ) Trans. In s tr. chem. Engr. 16, 168 [1938] (0 . 1939 I I ,  3611).

ü b e r  d ie  te c h n isc h e  F i l t r a t io n  u .  a . m it  d e r  S trö m u n g  in  p o ­
rö se m  G u t b e s c h ä f t ig t ;  S u l l i v a n  u . H e r t e l 25) w id e rsp re c h e n  
d iesen  B e fu n d e n  u n d  v e rb re i te n  s ic h  in  A n le h n u n g  a n  d ie  
h y d ro d y n a m isc h e  K o z e n y s c h z  G le ich u n g  ü b e r  d ie  S trö m u n g  
v o n  L u f t  in  p o rö se m  G u t (k le in e  G la sp e rle n ). A u c h  F o w le r
u . H e r t e l 15) m a c h e n  d ie  G a ss trö m u n g  d u r c h  p o rö se  S to ffe  
in so fe rn  z u m  G e g e n s ta n d  ih r e r  V e rsu c h e , a ls  sie  m it  H ilfe  d e r  
K o z e n y s c h e n  N ä h e ru n g s fo rm e l (D u rc h flu ß g e sc h w in d ig k e it  v o n  
G ru n d w asse r  d u rc h  S an d ) d ie  P a c k u n g sd ic h te  v o n  S to ffe n , 
w ie  B au m w o lle -, W olle - o d e r  G la sfäd e n , b z w . d ie  S trö m u n g  
v o n  L u f t  d u rc h  d e ra r t ig e  P re ß k ö rp e r  z u  e rm it te ln  t r a c h te n .  
D e r  L u f tw id e rs ta n d  h ä n g t  n a tu rg e m ä ß  v o n  d e n  A b s tä n d e n  
d e r  F ä d e n o b e rf lä c h e n  v o n e in a n d e r  a b . E in  b e s t im m te r  W id e r ­
s ta n d  g ib t  g le ic h ze itig  e in  M aß  fü r  d a s  V e rh ä ltn is  v o n  G ew eb e ­
o b e rflä c h e  zu  G ew eb ev o lu m en . E in e  A n z a h l v o n  A u to re n  
b e s c h ä f t ig t  s ic h  m i t  d e n  K o lb e n v e rd ic h te rn  u n d  ih r e r  A n ­
w e n d u n g  in  d e r  G asfe rn v e rso rg u n g 17), d e r  V ie lz e l le n b a u a r t18) 
b zw . d e n  ü b e r la g e r te n  S c h w in g u n g e n 19) b e i  2— 3 Z y lin d e rn . 
I m  K ä lte m a sc h in e n b a u  s p ie lt  d ie  L e is tu n g ss te ig e ru n g  d e r  
K o lb e n v e rd ic h te r20) u n d  d ie  H in u n te rd rü c k u n g 21) d e r  D ro sse l­
v e r lu s te  in  d e n  P la t te n v e n t i le n  e in e  b e so n d e re  R o lle . A rb e ite n  
v o n  L i c e n i 22) u n d  K l u g e 33) b e z ie h e n  s ic h  a u f  K re is e lv e rd ic h te r ;  
P f l e i d e r e r 3 i) s t e l l t  in so n d e rh e it  H o c h d ru c k v e rd ic h te r  in  d e n  
M it te lp u n k t  se in e r  B e tra c h tu n g e n , w ä h re n d  e in  B e itra g  v o n  
S c h i l h a n s l25) d e n  S p a n n u n g e n  im  L a u f ra d  e in e s  A x ia lg e b lä se s  
g e w id m e t is t .

V o n  S a u n d e r s  u .  F o r d 35) w ird  d e r  W ä rm e ü b e rg a n g  b e im  
S trö m e n  v o n  G asen  d u rc h  S c h ic h te n  v e rs c h ie d e n e r  S tä rk e n  
a u s  S ta h l- , B le i- o d e r  G la sk u g e ln  m it  D u rc h m e ss e rn  b i s  6 ,35  m m  
m it  H e iß lu f t  a ls  V e rsu c h sg a s  b e h a n d e lt .  D ie  V e rsu c h sb e fu n d e  
w e rd en  g ra p h is c h  a u s g e w e r te t;  sie  g e s ta t te n ,  d ie  Ä n d e ru n g  
d e r  G a s te m p e ra tu r  in  e in e r  g e g eb e n en  F e s tk ö rp e r s c h ic h t  z u  
e in e r b e s t im m te n  Z e it z u  b e re c h n e n . D ie  Z e it ,  d ie  d a z u  im  
E in z e lfa lle  n ö tig  is t ,  i s t  d e r  sp e z if isc h en  W ä rm e  u n d  d e r  D ic h te  
d e r  K u g e ln  d ir e k t ,  d e r  S trö m u n g sg e sc h w in d ig k e it  h in g eg e n  
u m g e k e h r t  p ro p o r t io n a l . D ie  K u g e lg rö ß e  h a t  n u r  u n t e r ­
g e o rd n e te  B e d e u tu n g . E c k e r t  u .  W e i s e 31) h a b e n  d ie  Ü b e r ­
te m p e ra tu re n  g em essen , d ie  lä n g s  u n d  q u e r  a n g eb la sen e  
(L u fts trö m e , t  = 1 2 — 50°, v  =  100— 300 m /s )  Z y lin d e r  (0 ,2  b is  
3 m m  D m r.)  a n n e h m e n . N u r  b e i  q u e r  a n g e b la s e n e n  Z y lin d e rn  
b e s te h t  A b h ä n g ig k e it  v o n  d e r  S trö m u n g sg e sc h w in d ig k e it.  
U n te r  d e m  S a m m e lb e g rif f  L u f tp f le g e  b e s c h ä f t ig t  s ic h  e in  R e ­
f e ra t28) in so n d e rh e it  m i t  W ä rm e b ila n z e n  u n d  K re is la u f ­
sy s te m e n . E in e n  s e h r  in te re s s a n te n  B e itra g  w id m e n  W o l f  u .  
R u m p f 35) d e m  V e rla u f  d e r  S tro m lin ie n  f ü r  e in e n  t a n g e n t ia l  
in  e in e n  f la c h e n  z y lin d r is c h e n  R a u m  e in tr e te n d e n  L u f ts tro m . 
D ie  B e rec h n u n g  f ü h r t  b e i  V e rn a c h lä s s ig u n g  d e r  R e ib u n g  zu  
lo g a rith m isc h e n  S p ira le n , w ä h re n d  d e r  V e rsu c h  a n  m i t  G u t  
b e la d e n e n  S trö m e n  S p ira le n  f in d e n  l ä ß t ,  d ie  d e n  a rc h im e d isc h e n  
ä h n lic h  s in d . A u f  je d e s  T e ilc h e n  w irk e n  Z e n tr ifu g a l-  u n d  
R e ib u n g s k ra f t ,  u . zw . i s t  b e i  g ro b e n  d ie  e rs te , b e i  fe in e n  d ie  
z w e ite  v o rh e rrs c h e n d . D ie  F e in f r a k t io n  t r i t t  in  d e r  M itte  des

ls) Physic R er. [2] 57, 943 [1940] (C. 1940 I I ,  3525). ~~
” ) J .  appl. Physics 11, 496 [1940] (0 . 1941 I, 806).
” ) Wunsch, Z. Ver. dtsch. Ing. 84, 2 [1940]. >8) Lackmann, ebenda 84, 413 [1940].
I8) Schmid, ebenda 84. 596 [1940].
" )  Heinrich, ebenda 84, 201 [1940]; Fuchs, Ho/mann u. Flank, ebenda 84 265 [1940]. 
» ) Schüler, ebenda 85, 426 [1941], n ) E benda 84. 616 ri940I.
83) Ebenda 84, 837 [1940]. 2*) Ebenda 84 346 [ 1941)1
“ ) Ebenda 84, 805 [1940]. M) J . Iron  Steel In s t. 141, 291 P [1940]!

Forsch. Gebiete Ingenieurwes., Ausg. A 12, 40 [1941]
“ ) Ohem. m etallurg. Engng. 47, 325 [1940]; 0 . 1941 I I ,  1057.
!8) Z. Ver. dtsch. Ing. 85, 601 [1941].
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S ic h tra u m s  m it  d e r  L u f t  au s. M itte lg ro ß e  T e ilch e n  b ew eg en  
s ic h  in  K r e is b a h n e n ; ih re  G rö ß e  s in k t  m it  s te ig e n d e n  S trö m u n g s ­
g e sc h w in d ig k e ite n  so w ie  b e i  E n tg e g e n fü h ru n g  e in e s  z u s ä tz ­
lic h e n  L u f ts tro m s . V o n  S c h e y  u . S c h m id t * ° )  r ü h r t  e in e  U n te r ­
su c h u n g  ü b e r  S p ü llu f tm a sc h in e n  an  O tto - M o to ren , v o n  G r u n d
u . K l u g e * 1) e in e  so lch e  ü b e r  G ro ß k re is e lv e rd ic h te r  u n d  v o n  
B o & n ja k o v ii* * )  e in e  a n d e re  ü b e r  d e n  w e ch se ln d e n  B e tr ie b  v o n  
D a m p fs tra h lv e rd ic h te m  h e r .

E in e n  a llg e m e in e n  F o r ts c h r i t t s b e r ic h t  e r s t a t t e t  M a tth ia s * * ) -

B. N e u k o n s tru k tio n e n  u n d  P a te n te .

F ü r  e in e  f a h rb a re  V e rd ic h te ra n la g e  v o n  W o h l m e y e r 34) is t  
k e n n z e ic h n e n d , d a ß  d e r  d u r c h  e in e  B re n n k ra f tm a sc h in e  a n ­
g e tr ie b e n e  K o l b e n v e r d i c h t e r  u n m it t e lb a r  a u f  d e m  T ra g ­
ra h m e n  fü r  d a s  F a h rg e s te l l  (g le ich ze itig  d e n  D ru c k lu f tk e sse l 
b ild e n d )  b e fe s t ig t  is t .  Z e i s s l * 5) t r e i b t  se in e  K o lb e n v e rd ic h te r  
d u rc h  m it  L a d e p u m p e  a u s g e s ta t te te ,  e in z y lin d r isc h e  Z w ei­
ta k tm o to re n  a n ;  d ie  Z y lin d e r  s i tz e n  a u f  g e m e in sam e n  K u r b e l ­
g e h äu sen , u n d  d ie  K o lb e n  s in d  a n  g e m e in sam e  K u rb e ln  a n ­
gesch lossen . D ie  M a s c h i n e n f a b r i k  A u g s b u r g - N ü r n b e r g  A . - G .  
( H a g e n m ü l le r ) * * )  b a u t  ih re  K o lb e n k ra f tm a s c h in e n  (V e rd ic h te r  
fü r  G a sm a sc h in e n b e tr ie b )  in  d e r  W eise , d a ß  S p a n n s ta n g e n  
v o m  E n d e  d e s  e in e n  K ra f tz y l in d e r s  d u rc h  V e rd ic h te rd e c k e l 
u n d  -k o lb e n  h in d u rc h  n a c h  d e m  E n d e  d e s  a n d e re n  K r a f t ­
z y lin d e rs  fü h re n , d a m i t  s ie  d ie  A rb e its d ru c k e  a u f  n e h m e n  
k ö n n e n . D e r  E le k tro m o to r  e in es K o lb e n v e rd ic h te rs  t r e ib t  
n a c h  A n g a b e n  d e r  S ie m e n s - S c h u c k e r t w e r k e  A . - G .  ( W e i m e r s ) * ' )  
e in e  im  In n e rn  d e s  K o lb e n s  d r e h b a r  g e la g e rte  W elle  a n , d ie  
e in e  k o n tin u ie r lic h e  D re h u n g  u n d  e in e  a x ia l h in  u n d  h e r  
g e h en d e  B ew eg u n g  a u s fü h r t .  D ie  P a te n te  v o n  B u c h h o ld * * )  
e rs tre c k e n  s ic h  a u f  e in e n  e le k tro m a g n e tis c h  a n g e tr ie b e n e n  
K o m p re sso r  (in sb es. f ü r  K ä lte m a sc h in e n )  m i t  zw ei u n te r  d em  
E in f lu ß  e in es W ech se lfe ld es  in  e in e m  Z y lin d e r  g eg en e in a n d e r 
h in  u n d  h e r  sc h w in g e n d en , m it  R ü c k h o h lfe d e m  v e rseh e n e n  
K o lb e n  (u. U . m it  R a d ia ls c h li tz e n  im  K ra f tl in ie n b e re ic h ) , in  
d e re n  e in e m  B o d en  d a s  s e lb s t tä t ig e  S ä u g v e n ti l  lie g t,  w ä h re n d  
in  d e re n  a n d e re m  d a s  e n ts p re c h e n d e  D ru c k v e n t i l  a n g e b ra c h t  
is t .  B e i d e m  e le k tro m a g n e tisc h  in  R e so n a n z  a n g e tr ie b e n e n  
S c h w in g u n g sv e rd ic h te r  fü r  K ä lte m a sc h in e n , d e n  d ie  A .  T e v e s  
G . m .  b . H .* * )  e m p fie h lt ,  b e s te h t  d e r  sc h w in g e n d e  T e il a u s  zw ei 
h in te re in a n d e rg e sc h a lte te n  S c h w in g u n g ssy s tem e n  v e rsc h ie d e n e r  
E ig e n sc h w in g u n g en . D ie  S t o t z - K o n t a k t  G . m .  b . H .  (S c h i l l i n g J 40) 
o rd n e t  in  ih re m  e le k tro m a g n e tisc h  b e tr ie b e n e n  K ä lte m a sc h in e n  - 
K o lb e n v e rd ic h te r  m it  e in e m  u n te r  d e m  E in f lu ß  e in es W ec h se l­
fe ld e s  s te h e n d e n  S c h w in g u n g ssy s te m  zw ei in  e in e m  Z y lin d e r  
g e g en läu fig  h in  u n d  h e r  b e w eg te , m it  S ä u g v e n tile n  v e rseh e n e  
K o lb e n  a n , d ie  im  I n n e rn  e in e r  G le ic h s tro m sp u le  p o la r is ie r t  
u n d  d e r  W irk u n g  je  e in e s P o ls  e in es W ec h se ls tro m m a g n e te n  
a u s g e se tz t  s in d .

B ü c k i n g 11) e rz e u g t  d a d u rc h  in  e in e r  n a c h  A r t  e in e r  H e iß ­
lu f tm a s c h in e  b e tr ie b e n e n  V o rr ic h tu n g  (L u f ta n sa u g u n g  d u rc h  
d e n  K o lb e n , L u f tv e rd ic h tu n g , E rh itz u n g , S te u e ru n g  usw .) 
g e s p a n n te  H e iß lu f t ,  d a ß  e r  d e n  K o lb e n  a ls  T a u c h g lo c k e  a u s ­
b i ld e t  u n d  ih n  m i t  A u fn a h m e k a m m e m  fü r  d ie  v e rd ic h te te  L u f t  
( s e lb s t tä t ig  g e s te u e r te  V en tile ) a u s rü s te t .  B ei e in e m  V e r­
d ic h te r  v o n  S k ä r l u n d **), d e r  v o rn e h m lic h  a ls  L a d e p u m p e  fü r  
B re n n k ra f tm a s c h in e n  d ie n e n  so ll u n d  d e r  n e b e n e in a n d e r  zw ei 
d u rc h  Z w isc h e n w a n d  g e tr e n n te ,  u m  90° g e g e n e in a n d e r  v e r ­
s e tz te  E in z e lp u m p e n  t r ä g t ,  i s t  in te re s s a n t,  d a ß  d iese  a u s  
ra h m e n fö rm ig e n  K o lb e n  m i t  g e m e in sam e n  A n tr ie b s k u rb e ln  
b e s te h e n . M eh re re , s te rn fö rm ig  u m  e in e n  M it te lp u n k t  lieg en d e  
E in z e lv e rd ic h te r  t r e ib e n  L ü h d o r f f  u . K r e t z s c h m a r **) d u rc h  d ie  
F l ie h k ra f t  k re is e n d e r  W u c h tm a ss e n  a n . D ie  S c h r a u b e n k o l b e n
G . m . b . H .  ( L u t z ) 11) r e g e l t  d ie  F ö rd e rm e n g e n  v o n  S c h ra u b e n ­
k o lb e n m a sc h in e n  m it te ls  b e w e g lic h e r  H u b s c h e ib e n . D e r 
K o lb e n v e rd ic h te r  m it  W a sse r-  o d e r  L u f tk ü h lu n g  v o n  C z e r n y 15) 
i s t  in sb e s . so  g e b a u t , d a ß  d ie  d e r  A rb e its w e lle  p a ra lle le n  Z y ­
l in d e r  e in e n  n ic h t  u m la u fe n d e n  T a u m e la n tr ie b  e rh a lte n .  D ie  
D r e h k o l b e n - K r a f t m a s c h i n e n  G . m .  b .  H . 16) l ä ß t  in  z y lin d r isc h e n  
S te m k o lb e n v e rd ic h te m  k o n z e n tr is c h  e in e  Z y lin d e r tro m m e l 
u m la u fe n , in  d e re n  län g lich e n  A rb e i ts r ä u m e n  d ie  le is te n -  
fö rm ig e n  K o lb e n  m it  je  zw ei K o lb e n s ta n g e n  lieg en . D ie

H i m m e l w e r k  A . - G .  ( W a n n e r ) 17)  l ä ß t  e in e n  T a u m e ls c h e ib e n ­
a n tr ie b  u n te r  Z w isc h e n s c h a ltu n g  e in e s  W ä lz la g e rs  a u f  d e m  
g e n e ig te n  E n d e  e in e r  fe s ts te h e n d e n  A ch se  u m la u fe n , w o b e i 
d e r  h o h le  M o to r-L ä u fe r  zu g le ich  d e n  Z y lin d e r  e in e s K o lb e n ­
v e rd ic h te r s  b i ld e t .

E in e  F ü l le  v o n  P a te n te n  b e s c h ä f t ig t  s ic h  m it  d e r  m a sc h i­
n e lle n  A u s g e s ta l tu n g  v o n  S t e u e r u n g e n ,  V e n t i l e n ,  K o l b e n ,  
Z w i s c h e n k ü h l e r n ,  R e g l e r n  u sw . V o n  d e n  z a h lre ic h en  
S c h u tz re c h te n  d e r  F r a n k f u r t e r  M a s c h i n e n b a u  A . - G .  v o r m .  
P o k o r n y  &  W i t t e k i n d  ( E l z e ,  A l l s t ä d t  u . a .J  se ien  d ie je n ig e n  
b e tre f fs  D o p p e lsc h ie b e rs te u e ru n g e n 48) d u rc h  g eg en läu fig  g le i­
te n d e  R o h rsc h ie b e r  (in  S c h litz re ih e n  a u fg e te ilt) , b e tre f f s  e n t ­
la s te te r  F re ik o lb e n v e n ti le 49) u n d  b e tr e f f s  Z w isc h e n k ü h le r­
a n o rd n u n g 60) e rw ä h n t.  D ie  R o b .  B o s c h  G . m .  b . H .  ( W e y ­
m ü l l e r ) 51') g ib t  ih re m  V e rd ic h te rv e n til  e in e n  h a u b e n a r tig e n  
D ru c k k ö rp e r . D ie  K n o r r - B r e m s e  A . - G .  ( S a l e h i ) 52) s t e l l t  fe d e r­
lose  D ru c k v e n ti le  m it  k a m m e ra r t ig e n  H o h lrä u m e n  im d  R e g le r  
u n te r  S c h u tz . D ie  K l e i n ,  S c h a n z l i n  & B e c k e r  A . - G .  ( D o -  
b r o v s k y ) 5*) f ü h r t  b e i  e in fa c h  w irk e n d e n  H o c h v a k u u m p u m p e n  
d a s  K o lb e n s ta n g e n e n d e  in  e in e r  fe s t  g e sch lo ssen en  K u rv e n ­
b a h n . B e i e in e m  m eh rs itz ig e n , s e lb s t tä t ig e n , r in g fö rm ig e n  
A rb e its v e n ti l  d e r  R h e i n m e t a l l - B o r s i g  A . - G .  ( H e i n r i c h ) 51)  b e ­
s i t z t  d a s  r in g fö rm ig e  A b sc h lu ß o rg a n  tro p fe n fö rm ig e n  Q u e r­
s c h n i t t .  W o h l m e y e r 55) b e n u tz t  R in g p la t te n d ru c k v e n t i le  m it  
h o h le n  K ü h lg e h ä u s e n  v o r  d e n  R in g sp a lte n .  D ie  so e b e n  ge ­
n a n n te  R h e i n m e t a l l - B o r s i g  A . - G .  ( C h r i s t i a n  u . a . J 66) s t a t t e t  
ih re  H o c h d ru c k k o lb e n v e rd ic h te r  (800— 2000 a tü )  m it  K u g e l-  
r in g fe d e m , k o n z e n tr is c h  in  d e n  Z y lin d e rrä u m e n  lie g e n d en  
V e n tilg e h äu se n , D ru c k s c h m ie rm it te lb e h ä lte m , D re h sc h ie b e m , 
Z w isc h e n k ü h le m  sow ie  s tu fe n lo se n  R e g le rn  a u s . I n  e in em  
zw e is tu fig en  K o lb e n v e rd ic h te r  v o n  S c h a e r 57) s in d  p a ra lle l-  
a ch s ig  d re i Z y lin d e r  v o rg e seh e n , v o n  d e n e n  d e r  m it t le r e  a u f  
d ie  b e id e n  u n te re n  a u fg e se tz t  is t .

D ie  P a te n te  v o n  H o e r b i g e r  & C o . ( S c h a b e t s b e r g e r J 58) b e ­
z ieh en  s ic h  in  e r s te r  L in ie  a u f  s t  u  f e n  1 o  s  e R  e g  1 e r  f ü  r  K  o 1 b  e n  - 
v e r d i c h t e r ,  a u f  V e n t i l s t e u e r u n g e n  o d . d g l.,  u n d  a u c h  
d ie  h ie rh e r  g e h ö rig e n  V o rsch läg e  d e r  D e m a g  A . - G .  ( B u b e ) 5 *) 
h a b e n  in  e r s te r  L in ie  V e n tila n o rd n u n g e n  u n d  R e g le r  z u m  
G e g e n s ta n d . A u f  d e m  G e b ie t d e r  A n la sse r  b z w . R e g le r  u n d  
in s o n d e rh e it  a u f  d e m  d e r  s tu fe n lo s e n  L e is tu n g s re g le r  lieg en  
d es w e ite re n  P a te n te  d e r  B e r l i n e r  M a s c h i n e n b a u  A  .-G . v o r m a l s  
L .  S c h w a r t z k o p f f  ( E r n s t ) * * ) ,  v o n  S c h r a m m * 1) , d e r  K l e i n ,  S c h a n z ­
l i n  &■ B e c k e r  A . - G .  ( L a c k m a n n ) * 2), d e r  G e s .  f ü r  L i n d e ' s  E i s ­
m a s c h i n e n  A . - G .  ( G ö t t e r t ,  P i c k e l ) * * ) ,  d e r  G e b r .  S u l z e r  A . - G .* 1) ,  
v o n  L a m p e l * 5) u n d  d e r  A n d r e a s  H o f e r  H o c h d r u c k - A p p a r a t e b a u
G . m .  b . H .  ( B a e n t s c h )* * ) v o r, a u f  d ie  a n  d ie se r  S te lle  n u r  in s ­
g e sa m t v e rw ie se n  sei, u m  e tw a ig e  N a c h fo rs c h u n g e n  h in s ic h t­
l ic h  so lc h e r F ra g e n  zu  e r le ic h te rn . P o t h * 7) b e s c h re ib t  e in en  
D ru c k lu ftw a ss e ra b sc h e id e r .

E in z e lh e ite n  v o n  M e m b r a n p u m p e n  rü h r e n  in  d e r  H a u p t ­
sa c h e  v o n  d e r  S i e m e n s - S c h u c k e r t w e r k e  A . - G .  ( S e m s c h ,  W i r t h ,  
H i n t z e ,  B i s c h o p ,  K ü h n e i )  h e r  u n d  b e tr e f f e n  z. B . B la t tfe d e r -  
P le u e ls ta n g e n 68) u n d  A b sc h lie ß u n g 69) d e r  A rb e i ts r ä u m e  d u rc h  
zw ei e la s tisc h  b ew eg lich e , s te rn fö rm ig e  B le c h rä n d e r , d ie  s ic h  a m  
E n d e  d es D ru c k h u b e s  in  ih re n  M itte lb e re ic h e n  b e rü h re n , w o b e i 
d ie  R ä u m e  s e lb s t  in  b e g re n z te m  M aß e  v e rg rö ß e r t  o d e r  v e r ­
k le in e r t  w e rd e n  k ö n n e n , w a s  z. B . f ü r  K ä lte m a s c h in e n k o m p re s ­
s o re n 70) d ie se r  A r t  v o n  B e d e u tu n g  is t .  D ie  A u e r g e s e l l s c h a f t71) 
h a t  s ic h  e in  S c h a ltg e tr ie b e  f ü r  e in e  ä h n lic h e  L u f tfö rd e rv o r ­
r ic h tu n g  (in P rü fs ta t io n e n )  s c h ü tz e n  la s se n . E in  M e m b ra n ­
v e rd ic h te r  v o n  S o e d i n g 72) a r b e i te t  m it  Ü b e rg a n g s f lü s s ig k e it  
u n d  e in e r  z w e ite n  H ilf s m e m b ra n . D ie  M e m b ra n p u m p e  d e r  
U l v i r  G .  m .  b . H A * )  m i t  e le k tro m a g n e tis c h e m  A n tr ie b  w e is t  
e in e  fe s te  M e m b ra n  m i t  e in s te l lb a re r  H a l te v o r r ic h tu n g  u n d  
e in e  b e w eg lich e  M e m b ra n  au f.

‘8) D. R . P . 677149 [1937], 719306 [1939].

“ ) D. R . P . 704775 [1939].

3°) Z. Ver. d tsch . Ing. 85, 229 [1941]. 
*') Ebenda, S. 157.
>=) Chem iker-Ztg. 63, 653 [1939].
« )  D. R . P . 705025 [1937].
3r) D. R . P . 710319 [1937].
" )  D. R. P . 715342 [1939].
“ ) D. R. P. 689488 [1935].
*s) D. R . P . 701334 [1938].
“ ) D. R . P . 713155, 713156 [1940].

8!) Ebenda, S. 389. 
M) D. R . P. 644160 [1934], 703794 [1938].

89) D. R . P. 713646 [1938]. 
88> D. R . P . 714705 [1938], 717221 [1938].

" )  D. R . P. 719022 [1938]. 
“ ) D. R . P. 680132 [1936]. 
“ ) D. R . P . 712749 [1938]. 
*•) D. R . P . 719305 [1935].

3T) D. R. P . 719503 [1940].
**) D. R. P. 686201 [1937], 702084 [1938].
80) D. R . P. 673371 [1935], 677352 [1937].
8!) D. R . P. 712057 [1939], 681288, 681654, 683593 [1938].
“ ) D. R . P. 713255 [1939]; D. R . P . 696845 [1937] b e tr iif t einen Zylinder und D. R . P.

714898 [1936] einen Kolben.
“ ) D. R . P . 720169 [1939]; vgl. ferner D. R. P. 712910 [1936].
« ) D. R . P. 720554 [1938].
» ) D. R . P. 664566 [1935], 674056 [1936], 682908 [1937], 687979 [1936], 712750 [1938],

720212 [19361. 3r) D. R . P . 673286 [1937],
88> D. R . P . 672628 [1936], 674206, 674474, 677917 [1937], 682036 [1936], 688429 [1938], 

716352 [1939], 721745 [1936].
58) D. R . P. 662739 [1936], 681228, 681287 [1937], 683594 [1938], 716628 [1940],
•8) D. R. P. 673232, 673229 [1936], 688737 [1937].
81) D. R . P. 673230, 673231 [1937], 701811 [1936], 701812, 701813 [1937].
8‘) D. R . P. 681705 [1937]. 6S) D. R . P. 688910 [1937], 716629 [1940],
■•) D. R . P . 712111 [1938]. 85) D. R . P. 695726 [1937], 716657 [1938].
88) D. R. P . 657463 [1935], 721565 [1938]. 8I) D. R . P. 690154 [1937].
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D ie  F r a n k f u r t e r  M a s c h i n e n b a u  A  .-G . v o r m .  P o k o r n y  &• 
W i t t e k i n d  ( A l t s t a d t j 74) le g t  b e i ih re n  V e rd ic h te ra n la g e n  a u f  
g u te  G e rä u sc h d ä m p fu n g  W e rt , w ä h re n d  sich  d ie  S i e g e n e r  
M a s c h i n e n b a u  A . - G .  ( M o r l o c k ) 10) e in e  b e so n d e re  K olben*  
S ta n g e n a b d ic h tu n g  fü r  H o c h d ru c k v e rd ic h te r  s c h ü tz e n  l ä ß t  u n d  
d ie  K n o r r - B r e m s e  A . - G .  ( P e t e r s e n ) 16) b e i  ih re n  V e rd ic h te rn  
e in e n  Ö lsu m p f im  K u rb e lg e h ä u se  v o rs ie h t b z w . d ie  M a h l e  K . - G .  
( I r m e r ) 11) in e in a n d e rg e sc h a lte te  H o h lk ö rp e r  a ls  S a u g g e rä u sc h ­
d ä m p fe r  b e n u tz t .

D ie D r e h k o lb e n m a s c h in e n  bzw . V ie lz e l le n v e r -  
d ic h t e r  sind durch so zahlreiche Patente vertreten, daß an 
dieser Stelle nur ein sehr gedrängter Überblick geboten werden 
kann. Pm «’ *) läßt die Trennwand der beiden Arbeitskammern 
um  einen Gehäuselagerzapfen schw ingen. S t e i n m a n n  u. C l a u s 1*) 
sehen hinter der Abflachung des Drehkolbens in seiner Achs- 
richtung N uten m it entsprechenden Buchsbohrungen vor. D ie 
R .  B o s c h  G . m .  b . H .  ( P a s s e r a ,  V i e l m o ) s°) baut in die Gehäuse 
radial bewegliche, federbelastete Trennschieber ein, während 
W i e s e r 61) zwischen Pumpenein- und -austritt federnde W ider­
lager anordnet. J o h n s o n 82) lagert die Läufer in Axialzapfen  
und gestaltet die Flügel gleitend. D ie Vielzellenverdichter der 
K l e i n ,  S c h a n z l i n  <sr B e c k e r  A . - G .  (L a c k m a n n J 83) haben sichel­
förmige Arbeitsräume, wobei die Kolben durch Laufringe ab­
gestützt werden. Nach B i s c h o f 61) dienen Gehäuselaufringe 
auch zur Unterstützung der Schieber. V o i t h 85) arbeitet m it 
Hilfsflüssigkeitskolben und Schleppzylindern. D ie K n o r r -  
B r e m s e  A . - G .  ( M ü l l e r ) * 6) ordnet die Schieberkolben stern­
förmig an und g ib t ihnen zwecks teilweisem  Massenausgleich 
Rahmenform. R e i s i n g  ( F i g g e ) 61) läßt außerm ittig einen Läufer 
kreisen. K u p h a l 88) führt die in Hängelagern unterstützten  
Schaufeln seines Kapselgebläses m it exzentrischem Läufer 
zentrisch zum Gehäuse. Der Vielzellenverdichter der M a p a g  
M a s c h i n e n f a b r i k  A u g s b u r g - P l a t t l i n g  A . - G .  ( F r ä n k l ,  K i e r -  
m e i e r ) 89) trägt außermittig im  Gehäuse Trommelläufer und, 
m ittig im  Gehäuse aufgehängt, Trennschieber. B r a u n s t e i n ®°) 
legt in seinen Vielzellenverdichter eine R inne als A bscheide­
vorrichtung für Fremdkörper. S c h o t t i e r 91) g ib t dem im  Läufer 
radial verschiebbaren Trennschieber Gleitbacken. G ö r a n s s o n 92) 
sieht wenigstens zwei zylindrische Drehkolben m it profilierten 
Läufern vor. Die zwei Läufer der Drehkolbenpumpe von  
N o r t h e y  R o t a r y  E n g i n e s  L t d . " )  weisen je einen flügelartigen  
Kolben und je eine diesen entsprechende Aussparung auf. D ie  
Gebläse-Konstruktion der F r .  K r u p p  G e r m a n i a w e r f t  A . - G .  
( R i e p r i c h ) 91) ist durch zwei entgegengesetzt um laufende zw ei­
zahnige Drehkolben gekennzeichnet. E in Zahnverdichter von  
F u c h s 99) enthält achsparallele Zahnräder, von denen das eine 
hohl ist und den feststehenden Steuerzylinder um schließt. Der 
Drehkolben des i?oois-Gebläses der D a i m l e r - B e n z  A  .-G .  
( H o e s s ) 96) besteht aus einem axialen Tragkreuz für den Mantel 
und verschweißten Einzelblechen. Bei einem Verdichter von  
M i l o  ( L y s h o l m ,  N i l s s o n ) 9?1 vom  Schraubenrädertyp liegen die 
Hochdruckenden der Doppelschrauben einander gegenüber.

T ä n z l e r " )  verwendet in seiner Drehkolbenmaschine Pendel­
gleitschieber, T r ü m p e n e r ") Exzenter-W ellen-Lagerung, die 
S e i d  &- B ö h m e r  G . m .  b . H . 100) Plattenkolben, die Läufer­
scheiben durchdringen, und D a b e r t 191) elliptische Gehäuse­
querschnitte. D ie K l e i n ,  S c h a n z l i n  Cr B e c k e r  A  .- G . ( K r a f t ,  
L a c k m a n n j 102) sta ttet ihre zweistufige Drehkolben-Vakuum- 
pumpe m it vielen Zellen, sichelförmigen Arbeitsräumen und 
Vorrichtung n zur Verhinderung von Rostablagerungen zw i­
schen W ellen und Kolben trommeln aus. E .  L e y b o l d ’s  N a c h ­
f o lg e r  ( K ä m m e r e r ) 1" )  steuern bei ihren umlaufenden Ölluft­
pumpen das Saugleitungsventil so, daß es bei Stillstand der 
Pumpen selbsttätig  abschließt. In  den Pumpen von G a e d e 101) 
sind ölüberdeckte R ückschlagventile und darüber selbsttätig  
offen gehaltene obere V entile vorgesehen. D ie A .  E .  G . ( B a n -  
c r o f t ) 1" )  hat sich selbsttätige Schlußventile zwischen Vakuum­
pum pe und den zu evakuierenden Gefäßen sowie Gleitschieber
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schützen lassen. Die Rahmesol <5- Schmidt A.-G. (Roben)106) 
bedient sich einer Wälzkolbenluftpumpe mit Ölschmierung, 
einem Ölbehälter auf der Ansaugseite und einem Drosselorgan 
in der Verbindungsleitung. Patente anderer Anmelder be­
ziehen sich auf Schmiervorrichtungen107) und Lager108).

Nichols u. Tilghman's Patent Sand Blast Co.109) kühlen 
Läufer und Gehäuse durch je einen Kühlmittelstrom, auch 
Sorge110) legt Wert auf gleichmäßigen Wärmeausgleich, während 
die Demag A .-G. (Strucksberg)111) bei ihrem zweistufigen, direkt 
gekuppelten Umlaufverdichter mit Luftkühlung arbeitet.

Lis/112) benutzt schwingende Kolben, die 7io6. BoschG. m.b.H. 
(Vielmo, Passera)110) Trennschieber, die mittels Federn gegen 
die Drehkolben gedrückt werden, die Schweizer. Lokomotiv- 
und Maschinenfabrik (Brenn)111) saugseitige Drosselklappen 
und automatischen Leitungsabschluß sowie endlich Wernert115) 
außermittig umlaufende Läufer aus Buna od. dgl. Im Druck­
stutzen eines Kapselgebläses der Maschinenfabrik Rheinwerk 
Nachf. Heinen &■ Co. (Volke)116) liegt ein Leitkörper, der bis 
an die Überschneidungsstelle der beiden Kolbenbahnen reicht.

Die Aerex Ltd.111) baut ihren Schraubenlüfter mit seinem 
Antriebsmotor als Ganzes in einen das Flügelrad umfassenden 
Tragring ein. Die Siemens-Schuckertwerke A.-G.118) ordnet 
hinter einem Axialgebläse einen besonderen Luftkanal an. 
Gyger119) führt seinem mehrstufigen Axialgebläse das Förder­
mittel unter Druck zu und schaltet vor jedes Laufrad ein Leit­
rad. Bei einem Mehrstufen-Axialverdichter für hohe Laufrad­
umfangsgeschwindigkeiten von Enke190) haben die Laufrad­
flügel bei jeder Stufe geometrisch ähnliche Profilabmessungen; 
bei sich von Stufe zu Stufe verkleinernden Durchtrittsgeschwin­
digkeiten nehmen die Laufraddurchmesser gleichzeitig ent­
sprechend zu. Voith (Marcinowski)121) ordnet bei Axial­
gebläsen gleichmittig zu den Außenrohren vor und hinter den 
Laufrädern Zwischenrohre an. Die Radscheiben der beiden 
Laufräder eines Zweistufengebläses der Westfalia Dinnendahl 
Gröppel A.-G. (Boving)122) werden kegelförmig gestaltet. 
Schicht120) hält es bei Axialgebläsen für vorteilhaft, wenn u. a. 
das Verhältnis der Ringflächen der Laufradaustrittsöffnungen 
bzw. der Diffusoreintrittsöffnungen zu den Ringflächen der 
Laufradeintrittsöffnungen kleiner als 3 zu 5 ist.

Ein Schraubenlüfter der Klöckner-Humboldt-Deutz 
A .-G.124) zeichnet sich dadurch aus, daß bei ihm der Anstell­
winkel der Lüfterflügel in Abhängigkeit von der Umlauf­
geschwindigkeit durch Verdrehen geändert werden kann. Zwei 
Patente der A. B. Svenska Fläktfabriken (Löfgren)125) be­
treffen die Tragflächenprofile von Schraubenlüfterrädem 
und die Erleichterung der Gasverteilung über die Laufrad­
schaufeln. Die Siemens-Schuckertwerke A.-G. (Stieber, Eyser)12°) 
beschreibt einen zweiseitig saugenden Fliehkraftlüfter, 
dessen Antriebsmotor auf beiden Wellenstümpfen je 1 Lüfter­
rad trägt. Die A. E. G. (Hoffmann, Schmidt, Rückert)121) 
ordnet bei einem Kreiselverdichter gasgesperrte Stopfbüchsen 
(Sperrgas aus der Saugleitung) an bzw. sie bedient sich bei 
Mehrstufenverdichtern der Zwischenkühlung und einer nach­
geschalteten Überschußluftturbine. Die Ges. für Ventilatorzug 
m. b. H. (Klose)126) versieht die hintere Laufradwand von 
Fliehkraftgebläsen mit Laufradschaufeln und mit Öffnungen 
zum Ausscheiden von Verunreinigungen; Danneberg CrQuandt129) 
rüsten Gebläselaufräder mit dreieckigen Versehleißverhütungs- 
blasen aus, während sich die Siemens-Schuckertwerke A.-G. 
(Peineke, Hahn)100) Befestigungsvorrichtungen für Lüfter­
räder mit taschenförmigen Aussparungen sowie die Geräusch­
dämpfung durch frei unter- oder oberhalb des Motors hängende 
Flügelräder schützen läßt. Die Escher Wyss A.-G.131) baut in 
ein- oder mehrgehäusige Vielstufen-Axialverdichter mindestens 
einen äußeren Zwischenkühler ein. Die General Motors Corp. 
(Bouvy, Arnold)102) beschreibt ein Flügelrad mit veränder­
licher Drehzahl und elastischen Flügelblättern, während 
C. H. Jaeger Cr Co. (Liebrecht)100) den Laufrädern kegelige
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m ) D. R . P. 
lla) D. R. P. 
ns) D. R . P. 
" ’) I>. R . P. 
118) D. R. P. 
1!“) D. R . P. 
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174> D. R. P. 
128) D. R. P. 
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D u rc h s tro m ric h tiu ig e n  g e b en  b z w . d ie  F lü g e l b is  z u r  N a b e  
d u rc h fü h re n  u n d  m it  ih r  v e rsch w e iß e n . D ie  S a c h s e n w e r k  A . - G .  
( H a r t w a g n e r ) 13*) b a u t  t r ic h te r fö rm ig e  L e itb le c h e  in  d ie  L u f t-  
a n sa u g w eg e  v o n  F l ie h k ra f t lü f te rn  e in .

S t e l t z n e r 135) s e tz t  e in  tro m m e lfö rm ig e s  F l i e h k r a f t l ü f t e r -  
r a d  a u s  g ew ellten  R in g e n  z u sa m m e n , d ie  s ic h  m i t  ih re n  W e lle n ­
b e rg e n  u n d  - tä le m  b e rü h re n  u n d  d o r t  m it  r i l le n a r t ig e n  E r ­
h ö h u n g e n  b zw . V e r tie fu n g e n  in e in a n d e rg re ife n . E in  F l ie h ­
k ra ftg e b lä se  d e r  A .  E .  G .136) w e is t  zw ei t ro m m e lfö rm ig e  
S c h a u fe lräd e r  in  e in e m  g e m e in sam e n  G e h äu se  m it  b e id e r ­
se itigem  a x ia le n  L u f te in t r i t t  a u f ;  d e r  A b s ta n d  d e r  S c h a u fe l­
rä d e r  v o n e in a n d e r  is t  d o p p e lt  so g ro ß  w ie  d e r  d es E in z e lra d e s  
v on  d e r  b e n a c h b a r te n  G eh äu sew an d . D ie  L u f tb e w e g u n g s ­
a n la g e  d e r  T u r b o n  G . m .  b . H . 131) u m f a ß t  zw ei p a ra l le l  ge ­
s c h a lte te  F l ie h k r a f t lü f te r ;  d ie  A u s b la se s tu tz e n  m ü n d e n  in  d e r  
S trö m u n g s r ic h tu n g  h in te re in a n d e r  in  e in e  g e m e in sam e  D ru c k ­
le i tu n g ;  d e r  le tz te  Q u a d ra n t  d e s v o rn  lie g e n d en  L ü f te r s  i s t  
a ls  s c h w e n k b a re  R e g e lk lap p e  e in g e r ic h te t .  M ü l l e r 133) o rd n e t  
d ie  A us- u n d  E in t r i t t s s tu tz e n  ta n g e n t ia l  z u m  S p ira lg e h ä u se  
a n ;  d ie  F irm a  J u l .  P i n t s c h  ( F .  v .  S c h ü t z ) 133) b e v o rz u g t  L e i t ­
k a n ä le  m it  U m le n k s c h a u fe in . D ie  s tu fe n lo se  R e g e lu n g  d e r  
D re h z a h le n  v o n  F lie h k ra f tv e rd ic h te m  b e w ir k t  d ie  D e u t s c h e  
V e r s u c h s a n s ta l t  f ü r  L u f t f a h r t 1*0) d u rc h  E in s c h a l tu n g  v o n  g le ich - 
a ch s ig en  P la n e te n g e tr ie b e n  in  d ie  A n tr ie b sw e lle . D e r  B e a u f­
sc h la g u n g s re g e lu n g  b e i  K re ise lv e rd ic h te rn  d ie n t  n a c h  A n g a b e n  
d e r  G e s .  f ü r  L i n d e ' s  E i s m a s c h i n e n  A . - G .  ( S p a n n h a k e ,  S o r g ) 1*1) 
e in e  v e r s te l lb a re  B len d e  z u r  T e ila b d e c k u n g  d es L a u fra d e s . 
A n d e re  E r f in d e r  la s se n  s ic h  F l ie h k ra f tv e rd ic h te r142) fü r  zw ei 
v e rsc h ie d e n e  F ö rd e rh ö h e n , S a u g g e b lä se 143) m i t  a x ia l v e rsch ie b - 
u n d  e in s te l lb a re n  F lü g e lrä d e rn  u n d  R in g ra u m re g le r144) fü r  
S c h le u d e rg e b lä se  m it  v e rä n d e rlic h e n  F ö rd e rh ö h e n  b z w . -m en g en  
b e i  u n g e fä h r  g le ic h b le ib e n d e n  D re h z a h le n  sc h ü tz e n .

N a c h  B e r g m a n n 1*3) b i ld e n  d ie  L a u f ra d k a n ä le  m it  d e n  
K a n ä le n  e in es o r ts fe s te n  L e itra d e s  e in e n  ab g esch lo ssen en  
A rb e i ts r a u m  m it  u m la u fe n d e r  H ilfs f lü ss ig k e it . D ie  E n g n g .  
*In c .l i 0 ) l ä ß t  in  ih r e r  S ä u g p u m p e  d a s  z u  fö rd e rn d e  M itte l  d u rc h

«*) D. B . P. 707996 [1937]. 
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« •) D. B. P . 722059 [1940]. 
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M ) D. B . P . 706213 [1938], 
«*) D. B . P . 713583 [1937]. 
“ •) D. B .P .  702144 [1935].

us) D. B . P. 682822, 712871 [1937],
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“ •) D. B . P. 689927 [1937].
»“ ) D. B . P . 713036 [1938].
“ 3) D. B .P .  707767 [1939].
“ s) D. B . P . 686613 [1935],

e in e n  S t r a h l s a u g e r  m it  D ü se n sy s te m e n  a n sa u g e n . V o n  d e r  
S ie m e n s - S c h u c k e r t w e r k e  A . - G .  b z w . d e r  S i e m e n s  &■ H a l s k e  A . - G .  
u n d  ih re n  M ita rb e i te rn  rü h re n  fe rn e r  V o rsch läg e  b e tr .  V e r­
w e n d u n g  v o n  u n te r  F lü s s ig k e its k o lb e n 147) u m la u fe n d e n  R o h re n  
m it  m in d e s te n s  zw ei V o llk re isw in d u n g e n , v o n  W a s s e r r i n g -  
p u m p e n 148) m i t  m e h re re n  S a u g - u n d  D ru c k s tu fe n  a u f  d em  
L a u f ra d u m fa n g , v o n  e b en so lc h en  P u m p e n 146), b e i  d e n e n  d a s  
B e tr ie b sw a sse r  g le ic h ze itig  d em  N ie d e rsc h lag e n  v o n  D ä m p fen  
d ie n t ,  v o n  F lü g e lra d  V e rd ich te rn 150) m it  a b d ic h te n d e m , k re is e n ­
d e m  F lü ss ig k e its r in g  u n d  s e lb s t tä t ig e m  A u s la ß v e n til ,  v o n  zw ei­
s tu f ig e n 161) F lü s s ig k e its r in g p u m p e n  m it  Z u flu ß -, G as- w ie  
Q u e rsc h n it ts re g e lu n g  u n d  A n la u fv o rr ic h tu n g e n , v o n  E isen - 
(S tah l-) F lü g e ln 162) m i t  G u ß e ise n n a b e n  u n d  H a lte r in g e n  sow ie 
e n d lic h  v o n  D ü n n w a n d ro h rk ü h lu n g 153) b e i D iffu s io n sp u m p e n  
h e r . E in  P a t e n t  v o n  R o y 13*) b e s c h re ib t  e in  V e rd ic h te r la u fra d  
m it  zw ei S c h a u fe lk re u z e n , e in  so lch es d e r  N a s h  E n g n g .  C o r p . 133) ,  
e in e  F lü s s ig k e its p u m p e  m it  a x ia le n  V e rte ile rs tü c k e n , d ie  in  
d a s  G e h äu se  h in e in ra g e n , u n d  e in  so lch es v o n  L a m o r t  F i l s 130), 
e in e n  F lü g e lra d v e rd ic h te r  m it  a b d ic h te n d  k re isen d e m  F lü ss ig ­
k e its r in g  u n d  F lü s s ig k e its e n tn a h m e  w ä h re n d  d es B e trie b es .

G a e d e 157) h a t  e in e  V a k u u m - A b s p e r r v o r r i c h t u n g  k o n ­
s t r u ie r t ,  b e i  d e r  e in  B a ro m e te r ro h r  in  D ru c k a b h ä n g ig k e it  so 
g e h o b en  b z w . g e se n k t  w ird , d a ß  s ic h  d ie  E in ta u c h t ie f e  e n t ­
sp re c h e n d  d e m  A u ß e n d ru c k  re g e lt.  M e h rs tu f ig e  D i f f u s i o n s ­
p u m p e n  w e rd e n  n a c h  M itte ilu n g e n  d e r  A . E . G .  ( P a r t z s c h ) 130) 
in  d e r  W eise  g e k ü h lt ,  d a ß  d ie  H o c h v a k u u m s tu fe  e in e n  K ü h l­
w a sse rk re is la u f  fü r  s ic h  e rh ä l t .  D ie  G u t e h o f f n u n g s h ü t t e  O b e r ­
h a u s e n  A . - G .  ( S c h ü r m a n n ) 139)  g e s ta l te t  d e n  sch a u fe llo sen  T eil 
d e s  D if fu so rk a n a ls  ih re s  F lie h k ra f tv e rd ic h te rs  k o n isch .

A u f e in ig e  B e iträ g e  ü b e r  W irk u n g sw e ise  v o n  K o lb e n -  b zw . 
T u rb o k o m p re s s o re n  u n d  V a k u u m p u m p e n 160), D o s ie ru n g  k le in e r  
G a sm e n g en 161), D ru c k a b fa l l  in  G a s ro h r le itu n g e n 102) u n d  ü b e r  
V e n t ila to re n 163) se i a b sc h lie ß e n d  v e rw iesen .

Eingeg. 11. Januar 1913. [6.]
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B E R I C H T E  A U S  D E R  C H E M I S C H E N  T E C H N I K
VEREINE UND VERSAMMLUNGEN

Gießerei-Institut der T. H. Aachen.
10. W intercolloqu ium , 21. — 23. Januar 1943.

O. Junker, Lammersdorf: Über die bauliche E ntw icklung  des 
G raphitstabschmelzofens.

Die Graphitabschmelzöfen werden hauptsächlich für kleinere 
und mittlere Schmelzeinheiten von 100—1000 kg Fassung gebaut. 
Die gebräuchlichste Form ist die runde Schmelztrommel mit zentral 
liegendem Stab. Der Graphitheizstab ist unabhängig von der 
Schmelztrommel feststehend gelagert. Die Schmelztrommel kann 
während des Schmelzens geschaukelt werden. Der Einstabschmelz­
ofen erfordert aber für Anschlußwerte oberhalb 250 KVA kost­
spielige elektrotechnische Anlagen. Es wurden deshalb in einen 
runden Trommelofen zentral mehrere Stäbe eingebaut, oder es 
wurde die runde Form verlassen und die Konstruktion eines 
flachen Herdofens mit mehreren nebeneinander stehenden Stäben 
gewählt. Bei der Stromzuführung wird in Deutschland die wärme­
wirtschaftlich ungünstige Anordnung wassergekühlter Metall­
kontakte der Zuleitung durch massive Graphitblöcke vorgezogen, 
weil bei diesen der Graphitverschleiß groß und die Temperatur des 
Mauerwerks hoch ist. Im elektrischen Wirkungsgrad liegt der 
Graphitschmelzofen zwischen Lichtbogen- und Hochfrequenz­
ofen. Er ist entsprechend seiner Bauweise ein reiner Strahlungs­
ofen, z. T. gibt er seine Stromwärme durch Strahlung unmittelbar 
an das Schmelzgut ab, z. T. wird die Strahlung erst mittelbar 
durch Zwischenschaltung der Ofenwandungen an das Schmelzgut 
abgegeben. Infolge Anwendung anderen Mauerwerkmaterials 
sind neuerdings konstruktive Änderungen vorgenommen worden, 
die eine geringe Badtiefe bei gleichzeitig größerer Badoberfläche 
und eine bessere Anordnung des Graphitstabs zur Folge hatten.

Dipl.-Ing. E . B ertram , Fa. Karl Schmidt G. m. b. H. 
Neckarsulm: E rfahrungen m it elektrischen Großraumöfen im  A lu ­
m in iu m - U mschmelzbetrieb.

Es wurde zusammen mit der Firma Otto Junker, Lammers­
dorf, ein Herdschmelzofen-Mischer entwickelt, um einerseits aus

feinstückigen Abfällen in Spänen und Krätzen diese zu sammeln, 
zu mischen bzw. flüssig zu gattieren und andererseits grobstückiges 
Material einzuschmelzen; eine Doppelaufgabe, die von den seither 
verwendeten Drehtrommelöfen nicht gemeistert wurde. Dabei 
ergab sich mit diesem neuen Ofen noch der Vorteil der Entgasung 
der Schmelze und vor dem Abguß der Schmelze die Möglichkeit 
zur Probeentnahme für eine Analyse, um u. U. die Zusammen­
setzung sofort zu berichtigen (Spektralanalyse). Das Fassungs­
vermögen des neuen Ofens beträgt 15 000 kg gegenüber 3000 kg 
der seither verwendeten Drehtrommelöfen; seine Beheizung wird 
durch freitragende Ju n kers-Felgen vermittelt, die gegenüber den 
gewöhnlichen Heizspiralen wertvolle Metalle einsparen. Der Herd­
schmelzofen-Mischer ist nicht kippbar, er hat 3 Abstiche. Der 
Gießvorgang geht leicht vor sich und kann von Frauen vor­
genommen werden. Die Schmelzzuführung wird durch eine Kran­
pfanne bewerkstelligt, die nur 1 Mann zur Bedienung benötigt. 
Um die Heizkörpermaterialien gegen Aluminium-Spritzer zu 
schützen, wurden mit großem Vorteil rolladenartige Schutzbleche 
zur Abdeckung entwickelt. Die Schutzbleche werden beim Zu­
geben neuen Materials vorgezogen und während der Heizperiode 
zurückgestellt. Der Herdschmelzofen-Mischer entspricht den 
heutigen Anforderungen des Vd d A, ein in der analytischen 
Zusammensetzung absolut gleichwertiges Material zu erzeugen; 
er spart weiterhin beim Schmelzprozeß Energie und beim Gieß­
prozeß Arbeitskräfte.

Dipl.-Ing. P h . S ch n eid er, Rautalwerke G. m. b. H. Wernige­
rode: Über das Erschm elzen von A lum inium -G ußlegierungen in  neu­
artigen N  iederfrequenz-Induktionsöfen.

Dem Leichtmetallgießer fehlt ein Schmelzaggregat, wie es 
der Eisen-Gießer im altbewährten Kupolofen hat. Die bisher 
üblichen elektrischen Öfen haben ausnahmslos eine geringe 
Schmelzleistung, die in ungünstigem Verhältnis zu den hohen 
Anlagekosten steht.

Der aus Amerika stammende, in Deutschland fortent­
wickelte Niederfrequenz-Induktionsofen, der zunächst in der 
Schwermetallindustrie verwendet wurde, hat sich in den letzten  
sieben Jahren allmählich auch in den Aluminium-Gießereien ein­
geführt. Um die Einführung dieses Ofens hat sich E. Fr. R uss
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besonders verdient gemacht. Der Ofen hatte seither eine unbe­
friedigende Schmelzleistung bei schwieriger Rinnenreinigung. 
Aus diesem Grunde haben sich sämtliche Induktionsofenbau­
firmen lebhaft mit der Weiterentwicklung dieses Ofentyps befaßt. 
Diese Entwicklung erstreckte sich auch auf die Erhöhung des nutz­
baren Abstichgewichts. Im Gebrauch befinden sich heute Öfen für 
Einsatzgewichte von 1—6 t.

Die Firma BBC hat einen Ofen mit zwei parallel liegenden 
Doppelrinnen und einem Anschlußwert von 450 kW heraus­
gebracht. Diese Schmelzrinnen sind an ihrem Austritt in das Ofen­
gefäß konisch erweitert. Außerdem sind die Rinnenäste schräg nach 
unten geführt, wodurch der tiefste Punkt der Doppelrinnen unterhalb 
des Mittelastes zu liegen kommt. Eine sehr geringe Badbewegung 
ergab sich aus dieser Maßnahme. Außerdem setzen sich die Rinnen 
nicht mehr so leicht zu und sind bequemer zu reinigen. Der BBC- 
Ofen ist mit einem seitlichen Ausguß versehen. Das Ausgießen 
erfolgt senkrecht zur Kipprichtung durch einen öder zwei hohle 
Drehzapfen. Der Sumpf bleibt in der 90°-Eage während des 
Reinigens im Ofen. Der BBC-Ofen erreicht im Dauerbetrieb 
eine Schmelzleistung von 850 kg flüssigem Aluminium von 750° 
je Stunde.

Der von S. & H. entwickelte Aluminium-Induktions- 
schmelzofen hat sich seit 1940 sehr gut eingeführt. Er hat in Ab­
weichung von den bisher üblichen Niederfrequenzöfen zwei Ofen­
gefäße, die beim Drehstromofen durch vier gerade Rinnen mit­
einander verbunden sind. Der Ofen ist mit einfachen Werkzeugen 
sehr bequem zu reinigen und weist auch nur eine geringe Bad­
bewegung auf. Er wird hauptsächlich für ein Abstichgewicht von 
3000 kg gebaut und weist bei 420 kW Anschlußwert eine Schmelz­
leistung von 720 kg flüssigem Aluminium von 750° je Stunde auf.

Das Problem der Rinnenstampfmasse ist für sämtliche Nieder­
frequenzofensysteme noch nicht befriedigend gelöst. Beim Siemens- 
Oien  sind Versuche im Gange, bei denen an Stelle der gestampften 
Rinnen gebrannte Korund- oder Magnesit-Rohre eingesetzt werden. 
Ein großer Vorteil des /Siemens-Ofens besteht darin, daß die Rinnen 
ohne Beschädigung des übrigen Mauerwerks jederzeit erneuert 
werden können. Mit den heute auf dem Markt befindlichen Nieder­
frequenz-Induktionsöfen können ausnahmslos alle Aluminium- 
Guß- und Knetlegierungen mit höchster Qualität erschmolzen 
werden.

Dr. W. Patterson, Leipziger Leichtmetallwerk Rackwitz: 
M etallurgisch-metallkundliche Beobachtungen beim Stranggießen von 
Leichtmetallen.

Kokillenguß stellt ein metallurgisch unvollkommenes Mittel 
zur Herstellung von Leichtmetall-Gußblöcken dar. Durch neu­
zeitliche Stranggießverfahren werden neben wirtschaftlichen Vor­
teilen die metallurgischen Vorbedingungen zur Erzeugung eines 
feinkörnigen lunker-, gasblasen- und seigerungsfreien Gußblockes 
gegeben. Das «/«wpAans-Gießverfahren und das Wasserguß- 
Verfahren der VLW nach Zunckel erreichen kontinuierliche Arbeits­
weise durch Zulassung einer Bewegung zwischen Block und Ko­
killenwand. Die Kokillen bestehen aus wassergekühlten Rohr­
stutzen, die zu Beginn des Gießens durch einen beweglichen 
Boden geschlossen werden. Nach Füllung der Kokillen und Er­
starrung der Randzonen wird der Boden abgesenkt und im oberen 
Teil der Kokillen durch Nachfüllen weiteren Metalls ein konstanter 
Gießspiegel eingehalten. Durch diese Maßnahmen überlagert sich 
der seitlichen Wärmeableitung zu den Kokillenwänden ein Wärme­
entzug nach unten, so daß die Isotherme der Erstarrungsfront 
muldenförmig ausgebildet ist. Da die Blockseigerung der Richtung 
des Wärmeabflusses folgt, wird sie bei diesem Gießverfahren be­
sonders in den Innenzonen bevorzugt in die Blockrichtung verlegt 
und damit praktisch unwirksam. Eine Lunkerbildung wird durch 
die Form der Erstarrungsfront völlig unterbunden. Gasblasen 
können leicht durch die flüssige Schmelze aufsteigen. Der rasche 
Wärmeentzug begünstigt die Feinkornbildung und drängt die 
Neigung zur Transkristallisation zurück. Durch die zusätzliche 
Anwendung unmittelbarer Wasserkühlung beim Wasserguß- 
Verfahren wird der Sumpf gegenüber dem Junghans-V eriahren  
wesentlich verflacht, so daß die Neigung zur Blockseigerung weiter 
zurückgeht und das Gefüge erheblich feinkörniger wird. Die An­
wendung des Wassergusses bei Legierungen, die im Kokillenguß 
grobkörnig erstarren, schafft seigerungsarme Gußblöcke aus­
gezeichneter Warmwalzbarkeit. Bei feinkörnig fallenden Legierun­
gen beobachtet man jedoch gelegentlich eine Verschlechterung der 
Warmwalzbarkeit. Offenbar gibt es eine untere Grenze der Fein­
körnigkeit, die zu unterschreiten im Hinblick auf die Warmwalz­
barkeit keinen Vorteil bringt. Die letztgenannten Legierungen 
lassen sich vorteilhafter nach dem JwngrAans-Verfahren vergießen. 
Die scharfen Abkühlbedingungen beim Wasserguß-Verfahren rufen 
in den Blöcken oft sehr starke Spannungen hervor, die zu Rissen 
und spontanem Aufplatzen während des Gießens oder infolge 
Aushärtungserscheinungen beim Lagern führen können. Durch 
Beeinflussung der Form des Erstarrungssumpfes und Milderung 
der Kühlwirkung kann dem entgegengearbeitet werden. Die Form 
des Erstarrungssumpfes ist durch strömungstechnische Gestaltung 
des Metallzulaufes beeinflußbar. Angestrebt wird eine horizontale 
Erstarrungsfront, die Seigerungen und das Entstehen von Spannun­

gen weitgehend unterbindet. Die Stranggießverfahren finden 
neuerdings auch in Zink- und Kupfer-Halbzeugwerken Anwendung. 
Die in Rackwitz beim Gießen von Blöcken aus Magnesium- 
t paieruneen angewandte unmittelbare Flüssigkeitskühlung bringt 
beträchtliche metallurgische Vorteile.

Prof. Dr. G. K ritzler, T. H. Braunschweig: Über Verbund­
guß, insbes. au f B a sis  S tahl-K upfer-Legierungen.

Die Herstellung von Verbundmetallen hat heute, infolge 
höherer Anforderungen an Lagermetalle sowie kriegsbedingter 
Einsparungen wertvoller Buntmetalle, besondere Bedeutung. 
Vortr. erörtert die bei der Paarung von Metallen zu Verbund­
metall auftretenden Fragen anhand des Beispiels Kupfer-Stahl und 
unterscheidet zwischen Haftung, Bindung und Diffusion. Die 
Untersuchungen ergaben, daß Temperatur und Zeit sich bezgl. 
der Ausbilduüg der Diffusionszone gegenseitig vertreten können' 
Zu hohe Temperatur und zu lange Zeit können bei den teilweise 
nur geringen Auflagestärken von ~  1 mm zu grundlegenden Ände­
rungen der Eigenschaften des Deckmetalls führen. Vortr. be­
spricht das Diffusionsglüh verfahren, wo eine bestimmte Zeit über 
eine bestimmte Temperatur am Werkstück gehalten wird, und 
das Schleuderverfahren, das hauptsächlich für die Innen­
auskleidung von Büchsen für die Herstellung von Lagern 
angewandt wird.

Prof. Dr. E. P iw ow arsk y , Gießerei-Inst. der T. H. Aachen:
Über S ilum inguß .

Die Bedeutung des Silumins als bevorzugte Gußlegierung 
wurde herausgestellt und begründet. Hervorragende Gießbarkeit, 
geringe Schwindung, geringe Neigung zu Warmbrüchigkeit und 
Warmrißbildung bei hervorragenden Festigkeitseigenschaften ins­
bes. im veredelten Zustand sichern auch weiterhin die Sonder­
stellung des Silumins als bevorzugte Gußlegierung auf Aluminium- 
Basis. An Hand von Versuchen konnte gezeigt werden, daß auch 
für Silumin die Fragen der Gießtemperatur, des Anschnitts, der 
Gießhöhe usw. zünftig gelöst werden müssen, um einen vollen 
gießereitechnischen Erfolg zu erzielen. Die bei Silumin auftretende 
Gasporosität durch Wasserstoff läßt sich bei geeigneter Schmelz­
führung wesentlich, und bei geeigneter Formtechnik unter Ver­
wendung von Schreckplatten vollkommen zurückdrängen. 
Schmelzen und Gießen unter höherem Druck (5—8 atü), wie dies 
einem Vorschlag der Metallgesellschaft entspricht, äußert sich 
weniger in einer starken Erhöhung der Festigkeit, dagegen in 
einer 30%igen Steigerung der Dauerwechselfestigkeit. Ein vom 
Vortr. aufgezeigtes Verfahren der Behandlung der Schmelze mit 
nitrierten Spänen führt zu einer merklichen Kornverfeinerung und 
läßt entsprechende Gütesteigerungen erwarten. Die Entwicklung 
des Silumins scheint noch nicht völlig abgeschlossen, vielmehr 
liegen u. a. in der Anwendung verschiedener Spezialelemente noch 
weitere erfolgversprechende Entwicklungsmöglichkeiten vor.

Dr. H . Ju n gb lu th , Fried. Krupp A.-G. Essen: Die Be­
ziehungen zwischen W inddruck, W indm enge und Ofenabmessungen 

K upolofen.
Eigene Untersuchungen über die Beziehungen zwischen Wind­

druck und Windmenge sowie Feststellungen von H . Bansen  über 
den Einfluß von Ofendurchmesser, Ofenhöhe und Stückgröße der 
Beschickung bei Hochöfen zeigen, daß man allgemein die Be­
ziehung in der Formel zusammenfassen kann: 

p =  k4 • Wa • lib • d0“° ■ dB_f, 
wobei W =  Windmenge in m3/min, h die Ofenhöhe in m, do den 
Ofendurchmesser in m und d s den ungefähren Durchmesser des 
Beschickungsgutes in mm angibt. Da beim normalen Kupol­
ofenbetrieb i. allg. überall ein Koks verhältnismäßig gleicher Stück­
größe benutzt wird, zieht man die Größe ds- * am besten mit in die 
Konstante k4, so daß man als allgemeine Formel erhält: 

p  =  k-W a, hb-do-«.
Dabei liegt a in der Größenordnung von 1 ,5^ 2 , b ungefähr 
0,86—1, c ungefähr 3; k ist etwa 0,15-—0,2. Eine allgemeine Dis­
kussion der Formel zeigt, daß bei konstantem Winddruck und bei 
konstanter Schachthöhe die minütlichen Windmengen und damit 
die stündlichen Schmelzleistungen sich zueinander verhalten 
müssen wie die Ofenquadrate oder wie die Quadrate der Ofen­
durchmesser, was der Fall ist.

Ein Vergleich der oben angegebenen Formel mit den von
O. B uzek, E . Leber und B. O sann  angegebenen läßt erkennen, daß 
diese dann zu richtigen Ergebnissen führen, wenn sie nur auf eine 
minütliche Vrindmenge von 100 m3/m 2 Ofenquerschnitt bezogen 
werden, und wenn darüber hinaus sich der Ofendurchmesser zur 
Ofenhöhe wie etwa 1:6. verhält. Die Koinzidenz der Formeln 
beweist dann, daß die oben angegebenen Ziffern für die Faktoren 
und Exponenten annähernd richtig sein müssen. Man wird im 
praktischen Gebrauch der Formeln aber bald feststellen, daß sie 
mangels Besserem für Überschlagsrechnungen vielleicht ganz 
brauchbar sind, daß man aber gut daran tut, z. B. für die Voraus­
berechnung von Gebläseleistungen einen angemessenen Sicher- 
lieitszuschlag zu den vorhandenen Kupolofendrucken zu machen, 
um auch Störungen im Kupolofen zu vermeiden.
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Prof. Dr. E . P iw ow arsk y , Gießerei-Inst. der T. H. Aachen: 
Der Aachener H eißw indkupolofen.

Der Aachener Heißwindkupolofen ist betriebstechnisch 
weiterentwickelt worden, und entsprechende Schmelzversuche 
konnten die früheren guten Erfahrungen mit diesem Ofensystem 
bestätigen. Vf. weist darauf hin, daß die Anwendung von hoch­
erhitztem Gebläsewind (400—-700° Windtemperatur) das ele­
ganteste und für deutsche Verhältnisse wirtschaftlichste Hilfs­
mittel ist, unter Ersparnis erheblicher Koksmengen ein qualitativ 
hochwertiges Gußeisen im Kupolofen zu erzeugen. Nachdem in 
Amerika weit über 80 Heißwindkupolöfen zur größten Zufrieden­
heit laufen, ist es unverständlich, daß von dieser Maßnahme der 
wirtschaftlichen Gestaltung des Kupolofenschmelzens in Deutsch­
land bisher so wenig Gebrauch gemacht worden ist. Die hervor­
ragenden Erfahrungen, welche die Eisen- und Stahlwerke vorm. 
Georg Fischer in Schaffhausen (Schweiz) seit etwa 3 Jahren mit 
dem Aachener Heißwindkupolofen gemacht haben, haben aller­
dings die deutsche Fachwelt außerordentlich interessiert, so daß 
nunmehr mit einer zunehmenden Einführung des Kupolofen­
schmelzens zu rechnen ist, insbes. bei denjenigen großen Gießereien, 
welche über genügende Mengen Hochofengas für den Betrieb der 
Rekuperatoren des Kupolofens verfügen.

Dipl.-Ing. M . B ader u. Prof. Dr. E . P iw ow arsk y , Gießerei- 
Institut der T. H. Aachen: Über Betriebserfahrungen m it  dem
H eißw indkupolofen,

Es wurden die Betriebserfahrungen bekanntgegeben, welche 
die Eisen- und Stahlwerke vormals Georg Fischer in Schaffhausen 
(Schweiz) mit einem dort aufgestellten Heißwindkupolofen von 
700 mm Dmr. gemacht haben. Mit diesem Versuchsofen, der mit 
Windtemperaturen bis zu 600° arbeitete und in dem etwa 1000 t 
hochwertiges Gußeisen der laufenden Produktion zugeführt werden 
konnten, konnte erneut der Beweis erbracht werden, daß das 
Schmelzen mit überhitztem Heißwind nicht nur möglich ist, 
sondern ganz erhebliche betriebstechnische und qualitative Vor­
teile erbringt. Auf Grund der guten Erfahrungen mit dem Ver­
suchskupolofen wurden bei der genannten Firma inzwischen 
weitere 4 Kupolöfen von 900 mm Dmr. auf das Schmelzen mit 
Heißwind umgestellt.

Dr. H . Ju n gb lu th , Fried. Krupp A.-G. E ssen: Über Schleuder­
guß, vor allem über geschleuderte Zylinderlaufbüchsen.

Selbst Technikern ist i. allg. kaum bekannt, daß bereits im 
Jahre 1809 A . C. E ckardt ein englisches Patent auf Schleuderguß 
erhielt, welches sämtliche . theoretischen Ausführungsmöglich­
keiten beim Schleudern um senkrechte, waagerechte und geneigte 
Drehachsen, sowie gleichzeitiges Schleudern um horizontale und 
senkrechte Drehachse enthielt. 1849 bereits stellte der Engländer 
Shanke  in London gußeiserne Rohre von 3 m Länge und 75 mm 
Durchmesser her. Jedoch wurde die Weiterentwicklung des 
Schleudergusses erst möglich, als seinerzeit durch den Elektro­
motor ein geeigneter mechanischer Antrieb gefunden wurde und 
als andererseits ein Massenbedarf an Schleudergußstücken ein­
facher Konstruktion auftrat. So ist es nicht verwunderlich, daß 
gerade die Gebiete der Herstellung von gußeisernen Rohren und 
Zylinderlaufbüchsen die wichtigsten Anwendungsgebiete für 
Schleuderguß sind. Daneben werden auch noch andere Gegen­
stände, wie Bremstrommeln, Radreifen usw., aus Schleuderguß 
hergestellt. Eine Diskussion der beim Schleudern auftretenden 
physikalischen Verhältnisse zeigt, daß beim Schleudern von zylin­
drischen Körpern um eine senkrechte Drehachse stets Wand­
dickendifferenzen zwischen oben und unten auftreten, die um so 
größer werden, je kleiner die Umdrehungsgeschwindigkeit, je 
kleiner der Durchmesser und je größer die Höhe ist. Beim Schleu­
dern um eine waagerechte Drehachse tritt ein solcher Wand­
dickenunterschied nicht auf. Daraus ist abzuleiten, daß man
i. allg. nur Körper von geringer Höhe und großem Durchmesser 
durch Schleudern um senkrechte Drehachse herstellen wird, z. B. 
Radreifen. Das beim Schleudern durch die Zentrifugalkraft auf­
tretende Kraftfeld wächst mit dem Durchmesser und mit dem 
Quadrat der Umdrehungsgeschwindigkeit. Es beträgt beim 
Schleudern um horizontale Drehachse etwa das 30-—70fache des 
Erdschwerefeldes. Die Beanspruchung der Kokille durch Rotation 
und durch den Druck der Schmelze gegen die Kokille ist praktisch 
so unerheblich, daß die Wahl des Werkstoffs für die Kokille hierauf 
keine Rücksicht zu nehmen braucht. Maßgebend sind vielmehr 
andere Gesichtspunkte, wie Verschleißfestigkeit, gutes Loslösen 
des geschleuderten Gußstückes von der Kokille usw.

In Deutschland werden augenblicklich praktisch nur 2 Werk­
stoffe zur Herstellung geschleuderter Zylinderlaufbüchsen ver­
wendet, nämlich unlegiertes Gußeisen, das allerdings 0,1—0,3% Cr 
enthält, und Nitrierguß mit etwa 1,5% Cr und 0,7% Al. Beim 
unlegierten Grauguß muß die Zusammensetzung des Werkstoffes 
so gewählt werden, daß trotz Schleudern in heißer metallischer 
Kokille der Werkstoff mit perlitischem Grundgefüge und ein­
gelagertem Graphit anfällt ohne eine weiße Härteschicht am 
Außenmantel, so daß eine Glühbehandlung, wie sie z. B. bei Ab­
flußrohren üblich ist, nicht erforderlich ist. Der Graphit liegt 
zwar in etwas feinerer Form als bei Sandguß vor, jedoch zeigt die

Praxis, daß diese Ausbildung des Graphits nicht schadet. Selbst 
geringfügige Mengen Ferrit beeinträchtigen die Qualität der 
Schleudergußbüchsen nicht erheblich. Ein nennenswerter Unter­
schied in der Gefügeausbildung außen und innen ist praktisch 
nicht feststellbar. Sollte in der Tat einmal Graupelgraphit mit 
etwas größeren Mengen Ferrit auftreten, so liegt diese Zone meist 
an der Außenseite der Büchse, wo sie nicht schadet und durch 
Drehen i. allg. entfernt wird. Durch das hohe Kraftfeld, das beim 
Schleudern aufgebaut wird, werden Schlacken, vor allem Mn-Sul- 
fide und Mn-Oxyde, zum Innern der Büchse hingedrängt. Bei der 
Bemessung der Bearbeitungszugabe ist darauf Rücksicht zu 
nehmen. Es ist meist nicht möglich, den Nitrierguß gleichfalls 
grau erstarrt als Schleuderguß herzustellen. Es ist vielmehr vor­
teilhaft, für diesen Werkstoff nach dem Schleudern eine Glüh­
behandlung vorzusehen. Die mechanischen Eigenschaften des 
Schleudergusses sind ausgezeichnet. Man stellt allerdings fest, 
daß das Arbeitsvermögen, d. h. die Fläche unter der Spannungs­
dehnungskurve, beim Schleuderguß meist etwas kleiner ist als 
beim Sandguß. Das weist darauf hin, daß bei der Montage der­
artiger Büchsen die nötige Sorgfalt aufzuwenden ist, um Spannun­
gen zu vermeiden. Die Schwingungsfestigkeit des Schleuder­
gusses beträgt wie üblich 40-—50% der Zugfestigkeit. Eine Kerb­
empfindlichkeit ist nicht oder nur in geringem Umfang feststellbar. 
Die Verschleißfestigkeit ist ausgezeichnet und der von Zylinder­
guß überlegen. Beim Nitrierguß tritt als weiterer Vorteil noch 
hinzu, daß auch eine gewisse Korrosionsfestigkeit vorhanden ist, 
die nach Ricardo gerade für Motoren eine Rolle spielt.

Die hohen Stückzahlen, die heute an Zylinderlaufbüchsen 
gefordert werden, drängen die Fabrikation automatisch zum 
Schleuderguß. Auf der anderen Seite erfordert aber auch der 
Schleuderguß eine genügend hohe Stückzahl, da sonst die zur 
Einhaltung gleichmäßiger Qualität erforderlichen Gleichgewichte 
zwischen chemischer Zusammensetzung, Kokillentemperatur und 
Arbeitsrhythmus im praktischen Betrieb nicht aufrechtzuer­
halten sind.

Dr. H . W ahl, Amt für techn. Wissenschaften, Stuttgart- 
Bad Cannstatt: E inige Überlegungen zu m  Verschleißproblem.

Ausgehend von der Bedeutung des Verschleißproblems 
wurden Verschleißbegriff, Verschleißbedingungen, Verschleißart, 
Verschleißform, Gruppen, Methoden und Probleme der gesamten 
Verschleißabwehr dargelegt. Im Vordergrund stand die Frage 
der Verschleißprüfung als Voraussetzung planmäßiger Stoffent­
wicklung. Die Notwendigkeit der Ausarbeitung zusammen­
fassender Stofftabellen wurde von verschiedenen Beispielen abge­
leitet. Anwendungsgrenzen, Vereinheitlichung, Wiederholbar­
keit, Betriebstreue und Ähnlichkeitsbedingungen für Modell­
versuche wurden besprochen. Gestreift wurden die Methodik der 
betrieblichen Verschleißabwehr, ausgewählte Fragen der speziellen 
Grundlagenforschung (z. B. Stoßkräfte und Flächenpressung 
beim Aufprall von festen Teilchen bei Strahlverschleißvorgängen), 
Aufgabe und Ziel der allgemeinen Grundlagenforschung. Ab­
schließend wurde auf die Notwendigkeit der Zusammenfassung 
heutiger Erkenntnisse über Verschleiß und geordneter Gemein­
schaftsarbeit hingewiesen.

Dr. F . R oll, Eisen- und Stahlwerke Meier u. Weichelt, 
Leipzig: Die E ntw icklung des hochwertigen Tempergusses.

Anhand von [Schaubildern, die an einem Temperguß aus 
dem Siemens-Martin-Ofen zusammengestellt worden sind, ließ 
sich die Entwicklung der Festigkeit und Dehnung von weißem 
Temperguß ganz besonders einprägsam zeigen. Auch von schwarzem 
Temperguß ist die Festigkeit und Dehnung im Laufe der Jahre 
außerordentlich angestiegen. Auf dem Gebiet des Sondertemper­
gusses sind Werte erzielt worden, mit denen die deutschen Temper­
gießer die Spitze der zurzeit möglichen Werte erreichen. Bei 
diesem Sondertemperguß ist unter anderem die Festigkeit auch 
noch abhängig von der Art und Weise des Einsatzes und seiner 
Erschmelzung. Das, was man unter Schnelltemperguß versteht, 
gehört ebenfalls hierher. Wenn man die Temperkurven so führt, 
daß auf die Keimzahl und Wachsgeschwindigkeit des Temper­
kohleknotens Rücksicht genommen wird, erzielt man bei möglichst 
kleiner Korngröße außerordentlich hohe Werte. Stimmt man die 
Zerfallsgeschwindigkeit und Entkohlungsgeschwindigkeit so auf­
einander ab, daß keine oder fast keine Temperkohle entsteht, 
dann wird in einem Werkstoff im  unvergüteten Zustand (bis 
10 mm Dmr.) das Maximum an Festigkeit erreicht. Die statischen 
Festigkeiten des hochwertigen weißen und schwarzen Temper­
gusses sind somit außerordentlich beachtenswert. In gleichem 
Sinne sind die dynamischen Festigkeiten sehr gut. Weißer Temper­
guß läßt sich gut schweißen, wenn er gewisse Voraussetzungen in 
der chemischen Analyse und im Gefüge erfüllt. Die Korrosions­
festigkeit hat das Anwendungsgebiet an Stelle von Bronze ge­
öffnet. Weißer Guß ist korrosionsfester als schwarzer Temperguß 
und verhält sich z. B. in Seewasser für Schieber praktisch ein­
wandfrei. Für Kesselwasserspeisepumpen (136° und 2x/ 2 atü) hat 
sich dieser Werkstoff selbst bei 3000 Umdrehungen je Minute 
besser bewährt als Spezialbronze. Anhand weiterer Beispiele 
wird der Einsatz dieser beiden hochwertigen Temperguß-Sorten
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besprochen. Sie lassen erkennen, daß selbst für Gußstücke mit 
höchster Beanspruchung, wie Kurbelwellen, Getriebe, Bohr­
spindeln, Lager usw., beide Werkstoffe, entsprechend eingesetzt, 
sehr wertvoll sind.

Prof. Dr. E. P iw ow arsky  u. Dr. A. Evers, Gießerei-Institut 
der T. H. Aachen: Über das Glühen von Stahlguß.

Vortr. gab die Ergebnisse einer sehr umfangreichen, gemeinsam 
mit A . Evers auf der Friedrich-Wilhelm-Hütte in Mülheim-Ruhr 
durchgeführten Arbeit bekannt. Es galt nachzuweisen, ob beim 
Glühen von mittelhartem unlegiertem bzw. leichtlegiertem Stahl­
guß, wie bisher üblich, eine um 30—50° oberhalb des oberen 
Umwandlungspunktes gelegene Glühtemperatur zu wählen oder 
ob mit Rücksicht auf eine mögliche weitere Erhöhung der Schlag­
zähigkeit, gemäß Angaben im neueren Schrifttum, ein Glühen 
im Umwandlungsintervall vorzuziehen sei. Die vorliegende Arbeit, 
in deren Rahmen 12 Versuchsschmelzen aus dem sauer bzw. 
basisch zugestellten Martin-Ofen, aus dem basisch zugestellten 
Elektroofen sowie aus der sauer zugestellten Bessemer Birne zum 
Abguß gelangten, konnte nachweisen, daß für die Erzielung 
höchster Schlagzähigkeit keine bevorzugte Glühtemperatur 
existiert, daß vielmehr nur durch sinngemäße Zuordnung einer 
bestimmten Glühzeit zu einer bestimmten Temperatur gewisse 
Optima für die Schlagzähigkeit erzielbar sind. Auf Grund von 
über 20000 Einzelwerten konnten idealisierte Raumdiagramme 
entworfen werden. Daraus ergab sich, daß auch bei relativ geringen 
Glühtemperaturen hohe Werte für die Schlagzähigkeit erreichbar 
sind, wenn die Zeitdauer der Glühung ausreicht. Beim Glühen 
im Umwandlungsintervall oder kurz darüber zeigten die Le­
gierungen die besten Werte für die Schlagzähigkeit in ziemlich 
großer Abhängigkeit von der zugeordneten Glühdauer, während 
bei zunehmender Überhitzung über dem Umwandlungspunkt mit 
zunehmender Glühdauer die Gefahr eines Abfalls der Schlag­
zähigkeit besteht.

Prof. Dr. E. Piw ow arsky, Gießerei-Institut der T. H. Aachen: 
Der W erkstoff Gußeisen.

Vortr. gab noch einmal eine zusammenhängende Übersicht 
über die Entwicklung der Qualität von Gußeisen und zeigte vor 
allem, wie durch die Befruchtung durch die moderne Metallurgie, 
die Gefügelehre und die Chemie die Herstellungsverfahren im  
Gießereibetrieb so verbessert wurden, daß im Laufe von 2 Jahr­
zehnten zweimal eine Normung von Gußeisen mit ständiger Er­
höhung der Werte für die einzelnen Güteklassen zustande kam. 
Diese enorme Entwicklung war weiterhin begünstigt worden durch 
die Erkenntnisse der modernen Stoffmechanik, welche dem an 
sich dehnungsfreien Gußeisen einen bevorzugten Platz unter den 
heutigen metallischen Werkstoffen sichert. Auch die Entwicklung 
der Schweißtechnik war nicht imstande, den Absatzsektor des 
Gußeisens wesentlich einzuengen. Auf vielen Gebieten ist sogar 
wieder eine Rückkehr zu dem ehemals weniger geschätzten Guß­
eisen erfolgt. Vortr. zeigte dann die mögliche Weiterentwicklung 
des Gußeisens an Hand von 2 besonders ausgeprägten Beispielen, 
nämlich der Möglichkeit, Gußeisen durch plastische Warmver­
formung für die verschiedensten Verwendungszwecke nutzbar zu 
machen, ferner geeignete Gußeisensorten durch Stahleinlagen 
erfolgreich zu armieren. Auch auf dem Gebiet des Spritzens von 
Gußeisen sind erfolgreiche Ansätze zu verzeichnen.

Doz. Dr. R. B ertsch inger, Gießerei-Institut der T. H. 
Aachen: Theorie des armierten Gußeisen.

Der Armierungsgedanke, der beim Betonbau zu einer grund­
legenden Änderung der Bauweise geführt hat, verspricht auch 
beim Grauguß Vorteile. Vortr. zeigte in theoretischen Über­
legungen, in welchen Grenzen sich die Erwartungen über die 
Verbesserung der Festigkeit in Abhängigkeit vom Armierungsgrad 
bewegen dürften, und legte anhand von Versuchen dar, daß und 
warum die untersuchten Zug- und Biegefestigkeiten meist über 
den theoretischen Werten liegen, und daß schon bei geringen 
Armierungen von 5—10% sehr beachtliche Steigerungen, z. T. 
bis auf den doppelten Wert des Arbeitsvermögens des unarmierten 
Gußeisens, festzustellen sind. Allerdings ist gute Verschweißung 
von größter Bedeutung. Darum werden auch die besten Werte 
mit einer Armierungseinlage aus hochsiliciertem Stahl nach dem 
Vorschlag von Piw ow arsky  erzielt, wodurch ein schädliches 
Zementitnetz in der Übergangszone Stahl— Gußeisen vermieden 
werden kann.

Dr. F. Roll, Eisen- und Stahlwerke Meier u. Weichelt, Leipzig: 
Über Kernbinder.

In den Gießereien für Leicht- und Schwermetalle werden 
Kernbinder verwendet, die zu Kernen verarbeitet werden. Ein 
Kern setzt sich aus einem geeigneten Kemsand, der meist tonfrei 
ist, und einem gewissen Anteil an Binderstoffen zusammen. Vor 
dem Krieg standen verhältnismäßig große Mengen Rohstoffe für 
diesen Zweck zur Verfügung. Nun ist aber durch den Krieg eine 
Verknappung eingetreten, der vor kurzem durch die Anordnung 43 
vom 30. November 1942 gesteuert worden ist. Die drei Gruppen 
von Binderstoffen haben eine sehr breite Basis im Rohmaterial. 
Bei den öllöslichen Stoffen sind es reine öle, Holzöle, Trane, Talköl­
destillate, Harze usw., die in entsprechender Mischung verwendet

werden Bei den Naßbindern benutzt man dazu auch noch in 
großem Anteil Sulfitablauge, die als Emulgator weitere Rohstoffe, 
wie z. B. Sulfatpech, Stearinpech usw. enthält. Die Trockenbinder 
sind zum größten Teil auf der Basis der Kartoffelstärke, der Sulfit­
ablauge in gepulvertem Zustand, der Peche usw. aufgebaut. Von 
einem Kernbinder wird vor allen Dingen unbedingte Gleichmäßig­
keit gefordert. Bei den Kernen wird eine bestimmte Festigkeit, 
Gasdurchlässigkeit, eine beschränkte Gaszahl, geringe Hygro­
skopizität usw. verlangt. Schließlich wurden die Prüfvorschriften 
gestreift die sich auf Schieds- und Betriebsverfahren aufbauen 
und von’ der Erfahrungsgemeinschaft 20 mit der Herstellergruppe 
und dem Verein deutscher Gießereifachleute zusammengestellt 
wurden. Die Veröffentlichung dieser Kernbinderprüfvorschriften 
erfolgt demnächst.

Dr. C. P ardun, Deutsche Eisenwerke A.-G. Gelsenkirchen:
Vorschläge zu  einem  Prüfverfahren fü r  K ernbinder.

Der große Bedarf von Kernbindern in den Gießereien und 
die durch die Zeitverhältnisse bedingten Schwierigkeiten in der 
Beschaffung und der hierdurch erforderlichen schnellen Beurteilungs­
möglichkeit haben die Aufstellung eines Prüfverfahrens für diesen 
Werkstoff nötig gemacht. Ein solches Prüfverfahren muß sich, 
wie auch in sonstigen Fällen, eng an die Bedürfnisse der Betriebe 
anschließen. Es soll sich weniger mit der Zusammensetzung als 
mit der Gleichmäßigkeit der Lieferung und mit der Feststellung 
der Verarbeitungsbedingungen sowie den Eigenschaften der damit 
hergestellten Körper befassen.

Das vorgelegene Prüfverfahren sieht unter den genannten 
Gesichtspunkten eine chemische und eine technologische Prüfung 
vor, unter Berücksichtigung des Anlieferungszustandes der Binder, 
die in flüssiger, pastenförmiger und fester Form zur Verfügung 
stehen. Vorgesehen sind die Bestimmungen von Wichte, Asche­
gehalt, wasserlöslichen Bestandteilen und benzol-löslichen Be­
standteilen, gegebenenfalls noch die Verseifungszahl. Andere 
Prüfungen, wie Jod-Zahl, Neutralisationszahl und Viscosität, 
sind für die betriebsmäßige Beurteilung nicht unbedingt erforder­
lich, zudem sind die vorliegenden Erfahrungen mit diesen Be­
stimmungen noch nicht für eine allgemeine Anwendung aus­
reichend.

Für die technologischen Prüfungen der mit den zu unter­
suchenden Bindern hergestellten Körper ist die Probenahme und 
die Anfertigungsweise der Proben von ausschlaggebender Bedeu­
tung, wobei in erster Linie über den anzuwendenden Versuchs- 
Formsand klare Vereinbarungen zu treffen sind; in Betracht zu 
ziehen ist ein Normensand. Von weiterem Einfluß sind die Ver­
dichtung des Formsand-Bindergemisches sowie Brenntemperatur 
und Brennzeit.

Die technologische Prüfung unterteilt sich in Prüfungen der 
Probekörper vor, während und nach dem Guß. Die Prüfung vor 
dem Guß, d. i. die sog. Grünfestigkeit, is t erforderlich für die Be­
urteilung der Handhabungsmöglichkeit der noch ungebrannten 
Körper mit geringer Festigkeit. Vorgesehen wird die Beobachtung 
von zylindrischen Probekörpern von gleichem Durchmesser aber 
steigenden Höhen nach Verlauf einer bestimmten Zeit. Für die 
Ermittlung der Brenntemperatur und Brennzeit werden ent­
sprechende Temperatur- und Zeitstufen festgelegt. Ein wichtiger 
Punkt ist das Wasseranziehungsvermögen von gebrannten Kernen 
oder Formteilen vor dem Guß. Ein entsprechendes Prüfverfahren 
ist vorgesehen. Für das Verhalten fertig gebrannter Kerne und 
Formstücke während des Gusses ist die Widerstandsfähigkeit 
gegen die auftretenden Kräfte von Bedeutung. Es wird eine Unter­
suchung von Druck- und Biegefestigkeit an entsprechenden Probe­
körpern vorgeschlagen. Weiterhin ist die Kenntnis der Gas­
durchlässigkeit von Bedeutung, deren Bestimmung nach einem 
bereits vorliegenden Prüfverfahren vorgesehen ist. Ein Haupt­
vorteil von Kernen und Formteilen, die mit Zusatzbindern er­
zeugt sind, ist deren Zerfall nach dem Guß, wodurch die Putz­
arbeit an den Gußstücken erheblich vermindert wird. Die Zer­
falltemperatur kann mit einfachen Mitteln festgestellt werden.

B E K A N N T M A C H U N G E N
DER BERU FSG EN O SSEN SC H A FT  
DER C H EM ISCH EN  IN D U STR IE

E ntscheidung bezüglich  d er V erw endung von S onder­
dieselkraftsto ff I in  exp losionsgefährde ten  u nd  S prengsto ff­
betrieben . Auf Grund der Untersuchungsergebnisse der Chemisch- 
Technischen Reichsanstalt an einem explosionsgeschützten Primus- 
Diesel-Schlepper P 20 am 14. Mai 1943 bestehen gegen die Ver­
wendung von SDK I in explosionsgeschützten, den Kraftfahrzeug- 
Richtlinien entsprechenden Dieselfahrzeugen keine Bedenken. 
Dies gilt auch für Dieselfahrzeuge in anderen explosionsgefährdeten 
Anlagen (z. B. explosionsgefährdeten Teilen von Hydrierwerken), 
wenn im übrigen die an das Fahrzeug gestellten Sicherheitsforde­
rungen eingehalten werden. (8'
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P A TEN TE  __________________
Alle Patente, welche nicht die chemische Apparatur und den chemischen 
Betrieb sondern rein chemische Verfahren betreffen, sind im Chemischen [ 

Zentralblatt referiert.

I. A llg e m e in e  c h e m is c h e  T e c h n o l o g i e

D. Arbeitsgänge 
U. Wärmeaustausch, Erhitzen, Kochen

H e iz s y s te m  a u s  R o h r s c h la n g e n  f ü r  z y l in d r i s c h e  V e r ­
d a m p f e r  u n d  V e r k o c h e r ,  bestehend aus in mehreren parallelen 
Bahnen geführten Schlangen, die schraubenförmig übereinander­
liegend angeordnet sind und deren in gleicher Höhe liegende 
Dampfeingangsenden in eine Rohrplatte eingewalzt bzw. mit ihr 
verschweißt oder verlötet sind, die in einer Dampfkammer außer­
halb der Wandung des Verdampfers eingeschraubt ist. — Dadurch 
werden die Nachteile der Schlangen- und Lyra-Heizsysteme auf­
gehoben. 3 weitere Anspr. u. Zeichn. M . S tu n tz ,  Magdeburg. 
(D. R. P. 727092, Kl. 89e, Gr. 4, vom 28. 7. 1938, ausg. 26. 10. 
1942.) Rr.

E le k t r i s c h e s  V e r f a h r e n  z u r  B e k ä m p f u n g  d e r  K r u s t e n ­
b i ld u n g  in  l e i te n d e n  B e h ä l t e r n ,  w ie  D a m p f k e s s e ln  u .  d g l . ,
dad.gek., daß kurzzeitige, durch einen sich dauernd wiederholenden 
elektrischen Kippvorgang ausgelöste Stromstöße (Kippimpulse) 
mit hoher elektrischer Spannung auf den Behälter einfallen, um 
diesen durch die auftretenden, gleichsinnig aufeinanderfolgenden 
induktiven Gegenspannungsimpulse wirksam zu beeinflussen. — 
Bei stark versteinten Kesseln ist es von Vorteil, zur Erhöhung 
der Lösungstension und rascheren Entsteinung das Verfahren 
auch während der Betriebspausen zeitweise in Betrieb zu halten. 
4 weitere Anspr. u. Zeichn. D ip l .- I n g .  A . S c h i r m e r ,  Wien. 
(D. R. P. 727627, Kl. 13b, Gr. 18., vom 28. 3. 1939, ausg.
7. 11. 1942.) Rr.

12. Klären, Filtrieren, Zentrifugieren
R ü c k s p ü lb a r e s  F lü s s ig k e i t s f i l t e r ,  bestehend aus einer 

Anzahl aufeinandergestapelter, um ein als Filtratabfluß dienendes 
Zentralrohx angeordneter Filterelemente, dad. gek., daß innerhalb 
des Zentralrohres zwecks Führung der Fütrat- oder der Rück­
spülflüssigkeit ein kolbenschieberartiges, in axialer Richtung 
verschieb- und drehbares Leitorgan vorgesehen ist, das in ange­
hobener Stellung während des Filtervorganges den vollen Zentral­
rohrquerschnitt für den Filtratabfluß oder in gesenkter Stellung 
nur einen Teilquerschnitt für den Durchfluß der Rückspülflüssig­
keit durch eine sektorförmige Teilzone des Filterelementestapels 
freigibt, wobei die übrigen Sektorzonen des Filterelementestapels 
durch Drehen des Leitorgans wahlweise rückspülbar sind. — Da­
durch werden die Nachteile der bekannten Zylindersiebe vermieden. 
Zeichn. F r .  A u g u s t  N e id ig  S ö h n e , Mannheim. (Erfinder:
E. N e id ig , Mannheim.) (D. R. P. 728407, Kl. 12d, Gr. 27, vom
16. 7. 1939, ausg. 26. 11. 1942.) Rr.

V .  A n o r g a n i s c h e  I n d u s t r i e

S c h m e lz e n  v o n  S u p e r o x y d e n  u n d  d e r e n  G e m is c h e n  m i t  
a n d e r e n  S to f fe n . Verfahren zum —, dad. gek., daß ihnen die 
nötige Wärmemenge durch ein heißes, indifferentes Gas unmittel­
bar in der Weise zugeführt wird, daß man den heißen Gasstrom 
nur auf einen Teil des Stoffes richtet, so daß nur dieser geschmolzen 
wird und die Schmelze allseitig in noch ungeschmolzener, vor­
zugsweise durch äußere Erhitzung bis knapp unter ihren Schmelz­
punkt erhitzter Substanz ruht. — Hierzu dient ein Schmelztiegel 
aus Porzellan, dessen Wandungen durch Stauflächen abgeschirmt 
sind und über dem ein elektrisch geheizter, vorteilhaft bis in den 
Tiegel hineinreichender Gaserhitzer in Form eines wärmeisolierten 
Stahlrohres angeordnet ist. Da das Peroxyd an den Wandungen 
des Tiegels ungeschmolzen bleibt, werden diese geschont. Weiterer 
Anspr. u. Zeichn. D r ä g e r w e r k  H e in r .  u .  B e r n h .  D r ä g e r ,  
Lübeck. (D. R. P. 726712, Kl. 12i, Gr. 16, vom 9. 7. 1937, ausg. 
19. 10. 1942.) Rr.

G le ic h z e itig e  G e w in n u n g  v o n  r e in e m  S t ic k s to f f  u n d  
K r y p to n .  Verfahren zur — als Kombination des bekannten 
Verfahrens zur Zerlegung von Luft in reinen Stickstoff und mehr 
oder weniger reinen Sauerstoff durch Verflüssigung und Rektifi­
kation der Luft mit dem bekannten Verfahren zur Gewinnung 
von Krypton durch Waschung gasförmiger Luft mittels flüssiger 
Stickstoff-Sauerstoff-Gemische, dad. gek., daß man mittels in 
einer Hauptrektifikationssäule sich bildender, herabrieselnder 
flüssiger Stickstoff-Sauerstoff-Gemische in einer Zusatzrektifi­
kationssäule im  Gegenstrom eine im Verhältnis zu dem flüssigen 
Gemisch sehr große zusätzliche vorgekühlte Luftmenge vom  
Krypton befreit, worauf die gewaschene Zusatzluft bis auf einen 
etwaigen kleinen Bruchteil, der zur Stickstoffgewinnung mit 
herangezogen werden kann, der Zusatzsäule unzerlegt entnommen 
wird, während in bekannter Weise die kryptonhaltige Wasch­

flüssigkeit sich in dem unteren Teil der Hauptrektifikationssäule 
sammelt und der reine Stickstoff am oberen Ende desselben ab­
geführt wird. — Ein und dieselbe Menge flüssigen Stickstoffs 
wird also gleichzeitig zur Trennung von Luft und zur Gewinnung 
des Kryptons einer weiteren, erheblich größeren Menge Luft nutzbar 
gemacht, so daß bei der Bildung von Waschflüssigkeit, die mit einem  
erheblichen Aufwand an Arbeit verbunden ist, gespart wird. 
Zeichn. L ’A ir  L iq u id e  S o c ié té  A n o n y m e  p o u r  l ’E tu d e  e t  
l ’E x p lo i t a t io n  d e s  P r o c é d é s  G e o rg e s  C la u d e , Paris. (Er­
finder: J. L. S c h l i t t ,  Darien, Conn., V. St. A., und E. G o m o n et, 
Paris.) (D. R. P. 727107, Kl. 12i, Gr. 27, vom 31. 3. 1937, Prior.
V. St. A. 6. 4. 1936, ausg. 26. 10. 1942.) Rr.

V I .  G l a s ,  K e r a m i k ,  Z e m e n t ,  B a u s t o f f e

H o c h fe u e r fe s te  S te in e .  Verfahren zur Herstellung von — 
aus Sinterdolomit oder Schmelzdolomit oder ähnlichen kalkreichen 
Sinter- oder Schmelzerzeugnissen in gekörntem Zustande unter 
Zusatz von unter Wasserzugabe erhärtenden Stoffen, wie Zement 
oder Gips, Anmachen mit Wasser, Formen, Trocknen und Brennen, 
dad. gek., daß die Trocknung der Formlinge im Vakuum erfolgt. 
— Weitere Zusatzstoffe, welche die Hydratisation des Kalkes ver­
hindern, aber die Feuerbeständigkeit und Schlackenbeständigkeit 
des fertigen Produktes nicht wesentlich herabsetzen, sind z. B. 
Chromerz (5—10%), Stahlwerkschlacke, z. B. vom Martinofen 
(3—-5%), Serpentin (5%). Weiterer Anspr. D y n a m id o n - W e r k  
E n g e lh o r n  &  C o . G . m .  b .  H .,  Mannheim-Waldhof. (Erfinder: 
Dr. J. S c h a e fe r , Mannheim-Freudenheim, und F. B a u m h a u er , 
Mannheim.) (D. R. P. 722159, Kl. 80b, Gr. 802, vom 2. 8. 1938, 
ausg. 6. 7. 1942.) Rr.

E n t lü f t e t e r  F a s e r z e m e n t ,  B e to n  o d . d g l .  Verfahren zur 
Herstellung von —, bei welchem das Gut unter Unterdrück ent­
lüftend aufbereitet und in unmittelbar darauffolgendem Arbeits­
gang in einem ebenfalls im Unterdrück liegenden Arbeitsraum 
verdichtet wird, dad. gek., daß während der entlüftenden Auf­
bereitung unter Unterdrück Zusatzstoffe an sich bekannter Art 
zusammen mit Dampf eingeführt werden und die entlüftende Ver­
dichtung unter erhöhtem Unterdrück, vorzugsweise Hochvakuum, 
und unter Einwirkung von Wärme vorgenommen wird. — Der 
Unterdrück im Aufbereitungsraum ist ungefähr halb so groß wie 
im Verdichtungsraum. Das Verfahren ist ebenso anwendbar auf 
Kunstkohlen bzw. Elektrodenkohlen usw. 9 weitere Anspr. u. 
Zeichn. I n g .  O . M a n f r e d ,  Wien. (D. R. P. 722372, Kl. 80a, 
Gr. 4710, vom  4. 4. 1940, ausg. 8. 7. 1942.) Rr.

I X .  b )  P h a r m a z e u t i s c h e  P r ä p a r a t e ,  
D e s i n f e k t i o n  u n d  S t e r i l i s a t i o n

H o c h  w i r k s a m e  P r ä p a r a t e  d e s  t h y r e o t r o p e n  H y p o ­
p h y s e n v o r d e r l a p p e n h o r m o n s .  Verfahren zur Gewinnung — 
unter Reinigung mit sauren Eiweißfällungsmitteln und Fällung 
des Hormons mit eiweißfällenden Mitteln vom Charakter der 
Nitrophenole oder mit komplexen Metallsäuren der 7. Gruppe des 
Periodischen Systems, dad. gek., daß man die Lösung des rohen 
Hormons bei einem pH von 2 und darunter, zweckmäßig in mineral­
saurer Lösung mit einem Überschuß von stark sauren, eiweiß­
fällenden Mitteln, wie Sulfosalicylsäure oder Trichloressigsäure, 
versetzt, den Niederschlag gegebenenfalls mehrfach umfällt, aus 
den erhaltenen Filtraten das Hormon mit einem der obengenannten 
Hormonfällungsmittel niederschlägt und den Niederschlag in be­
kannter Weise zerlegt. — Durch Dialyse oder Ultrafiltration 
erzielt man einen Reinheitsgrad von 50—80 Meerschweinchen­
einheiten, bei Wiederholung bis zu 160 Einheiten. Weiterer Anspr. 
S c h e r in g  A . - G . ,  Berlin. (Erfinder: Dr. H. M aier -H ü ser  und 
Dr. K. J u n k m a n n , Berlin.) (D. R. P. 726636, Kl. 30h, Gr. 2U, 
vom 18. 1. 1938, ausg. 17. 10. 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

A k t iv e r  G a s r u ß .  Verfahren zur Herstellung von — durch 
unvollständiges Verbrennen von verdampfte Kohlenwasserstoffe 
enthaltenden Gasgemischen aus Loch- oder Schlitzbrennern und 
Niederschlagen des ausgeschiedenen Rußes an gekühlten Flächen, 
dad. gek., daß unter praktisch vollständigem Ausschluß von 
Sauerstoff oder sauerstoffhaltigen Gasen brennbare, nicht wesent­
lich mehr als 20% Kohlenoxyd enthaltende Trägergase mit ver­
dampften Anthrazenrückständen beladen werden und das so ent­
standene Gemisch aus Lochbrennern mit nicht wesentlich mehr 
als 0,75 mm oder Schlitzbrennern mit nicht wesentlich mehr als 
0,5 mm weiten Öffnungen unvollständig verbrannt wird. — 
Man erhält so Ausbeuten von 60—70% der verwendeten Anthrazen- 
rückstände, wobei Verkrustungen oder Verstopfungen in den 
Leitungen und den Brennern während langer Zeiträume völlig 
vermieden werden. 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 l s  R o e s s le r ,  Frankfurt a. M. (Erfinder: Dr.
H. K lo e p fe r , Frankfurt a. M., Dr. R. H u p e , Köln, und Dr.
H. B a c k e , Dortmund.) (D. R. P. 724740, Kl. 22f, Gr. 14, vom  
13. 10. 1937, ausg. 8. 9. 1942.) Rr.
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V O N  W O C H E  Z U  W O C H E
AUS DER CHEMISCHEN IN D U S T R IE

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

10 J a h r e  R e ic h s -R ö n tg e n s te l le .  Die „Röntgenstelle beim 
Staatlichen Materialprüfungsamt Berlin-Dahlem“ begann ihre 
Tätigkeit am 1. Juli 19331). Sie wurde von einer Fördergemein­
schaft (vorwiegend Verbände, Gesellschaften, Firmen; seit 1936 
„Gesellschaft zur Förderung zerstörungsfreier Prüfverfahren e.V. ) 
gegründet. Ihre Hauptaufgabe2) ist die Entwicklung, Anwendung 
und Verbreitung aller zerstörungsfreien Prüfverfahren. Mit Wir­
kung vom 1. April 1941 wurde die R.-R. verstaatlicht und eine 
apl. Hauptabteilung des Staatl. Materialpüfungsamtes, mit Wir­
kung vom 1. Oktober 1942 wurde die Forschungsabteilung der 
R.-R. von der Prüfabteilung verwaltungsmäßig abgetrennt und 
zum Vierjahresplan-Institut für Zerstörungsfreie Prüfverfahren 
ernannt. Zweigstellen der R.-R. wurden in Düsseldorf, Nürn­
berg, Wien, Stuttgart, vorübergehend auch in Halle, errichtet; 
dadurch und durch enge Zusammenarbeit mit der Röntgenstelle 
beim Staatl. Materialprüfungsamt Breslau, dem Röntgen Techni­
schen Dienst N. V. Rotterdam, dem Röntgeninstitut an der T. H. 
Stuttgart, dem Institut für Werkstoffkunde an der T. H. Hannover, 
der Materialprüfstelle Halle und dem Deutschen Verband für 
Schweißtechnik und Acetylen wurde eine einheitliche Beurteilung 
der Prüfbefunde erreicht. Die R.-R. wird von Dr. Berthold  ge­
leitet; ihm untersteht auch die Normung auf dem Gebiet der zer­
störungsfreien Prüfverfahren.

Von den wichtigsten Leistungen der R.-R., über die in 
unserer Zeitschrift wiederholt berichtet wurde3), seien genannt: 
Arbeiten über Röntgen- und Gamma-Durchstrahlung, über 
Weiterentwicklung und Verbreitung der Magnet-Pulverprüfung; 
es wurde ein magnetoinduktives Prüfgerät für Stahlseile ent­
wickelt, ferner das erste deutsche Wirbelstrom-Prüfgerät zum 
Nachweis von Fehlern in Rohren, Stangen und Profilen aus nicht­
magnetischem Material, ebenso die ersten technischen Zählrohre 
zum Prüfen von dickwandigen Gußteilen auf Hohlstellen, von 
Zündschnüren auf Unterbrechungen, von Hohlkörpern auf Korro­
sion, für Strahlenschutzmessungen usw. Untersuchungen über 
den Zusammenhang zwischen Wärmebehandlung und magnetischen 
Eigenschaften von Stählen führten zum Bau eines einfachen 
Permeabilitäts-Meßgerätes, Verfeinerung der elektrischen Wider­
standsmessung zum Nachweis von Bindefehlern an plattierten 
oder aufgespritzten Werkstoffen. Im Thermocolor-Verfahren4) 
wird die Wärmeleitfähigkeit des Prüflings zum Nachweis gröberer 
Doppelungen und Bindefehler benutzt. Auch Ultraschall- 
Geräte wurden entwickelt. Alle grundsätzlichen Möglichkeiten 
der zerstörungsfreien Prüfung sind planmäßig durchgearbeitet 
worden; weitere Fortschritte werden sich nun durch Weiter­
entwicklung an sich bekannter Verfahren erzielen lassen.

Die Aufgaben der Prüfabteilung erstrecken sich über das 
gesamte Reichsgebiet, das Protektorat Böhmen und Mähren, die 
besetzten Gebiete in Holland, Belgien und Frankreich, z. T. 
auch auf Rumänien. Es werden insbes. Schweißungen, Gußteile 
und verformte Werkstücke zum Bau von Waffen, Land-, Wasser- 
und Luftfahrzeugen, von Brücken, Kesseln, Rohrleitungen, Beton, 
Drahtseilen, Füllkörpern u. a. m. untersucht. Die Strahlenschutz- 
Ausmessung aller technischen Röntgenanlagen im Reich unter­
steht ebenfalls der Prüfabteilung. Sie verfügt über 7 fahrbare 
Prüfstationen, die mit Dunkelkammer-Einrichtung, elektrischer 
Krafterzeugung und zerstörungsfreien Prüfgeräten ausgerüstet 
sind. (5088)

I n  d e r  b e lg is c h e n  G la s in d u s t r ie  schlossen sich die Gesell­
schaften Sopaverre, Verrerie de Jumet, Verrerie de Dampremy- 
Zeebrugge und Verreries Mécaniques de Charleroi zur Union des 
Verreries Mécaniques zusammen. (5012)

M it in lä n d is c h e n  T re ib s to f f e n  in  B e lg ie n  werden rd. 
14000 Fahrzeuge betrieben, davon 1072 Personenwagen, 3359 Lie­
ferwagen, 7539 Lastwagen und rd. 1800 Traktoren mit Preß-, 
Generator-, Anthrazit- oder Holzgas. (5058)

M a r z ip a n e r s a tz  a u s  R o ß k a s ta n ie n  in  D ä n e m a r k  wird  
von der Kalundborger Margarinefabrik hergestellt. Die Kastanien  
werden in Salzwasser eingeweicht, geschält, geschnitten und in Be­
hälter gebracht, wo sie mit Alkohol übergossen werden, um  den Bitter­
stoff aus den Kastanien zu entfernen. Nach einigen Tagen wird die 
Masse getrocknet und den Schokoladefabriken zugestellt. (5057)

Z u r  H e r s te l lu n g  v o n  B r ik e t t s  in  D ä n e m a r k  aus Säge­
mehl, Torf- und Braunkohlenabfall hat die Firma Briketin eine 
Presse konstruiert, die in  1 h 1/ i  t  erzeugt und leichter und billiger 
ist und m it geringerem Stromverbrauch arbeitet als ähnliche 
Konstruktionen. Die Briketts aus Sägemehl sollen einen besseren 
Heizwert als die aus Braunkohle haben. Neben Heizbriketts will 
man auch Briketts für Kraftwägengeneratoren herstellen. (5023)

>) Vgl. diese Ztschr. 6 . 328 [1933].
*> Vgl. R. Berthold, „Ü berblick über die Entwicklungsaufgaben der Reichs-Röntgen- 

steile“ , ebenda 10, 335 [1937].
•) Vgl. Angew. Chem. 47, 484 [1934]; diese Ztschr. 8 , 255 [1935]; 9, 98, 101 [1936]; 10, 

339 [1937]; 11, 120 [1938]; 12, 463 [1939]; 14, 339 [1941].
*) Vgl. dazu Penzig, „B in  chemisches Verfahren zur Bestimmung von Tem peraturen“ , 

ebenda 12, 358 [1939].

E in e  s t a a t l ic h e  t e c h n is c h e  F o r s c h u n g s a n s t a l t  in  F in n ­
la n d  (Leitung Prof. M . Levon) wurde eingeweiht. Sie besitzt ein 
bau- und metalltechnisches, ein metallurgisches, ein Wegebau-, 
ein statistisches und ein Lebensmittel-Laboratorium, ferner um­
fangreiche Vorrichtungen für Materialprüfungen. Das Haupt­
arbeitsgebiet soll der Ersatz natürlicher Rohstoffe durch künst­
liche sein. (5065)

E in e  n e u e  R o h s to f fq u e lle  f ü r  n a tü r l i c h e  F a s e r n  in  B u l­
g a r ie n  wurde in einer Flachsart entdeckt, die bisher in ziemlich 
großem Umfang nur für die Gewinnung von Öl für Firnisse u. 
ähnl. angebaut wurde. Die Stengel dieser Flachssorte liefern 
eine für die Herstellung von gröberen Kleidungs- und Sackstoffen 
geeignete Faser. Die Getreidedirektion, Inhaberin des Monopol­
handels mit Flachs, wird die Stengel in eigenen Anlagen ver­
arbeiten lassen. (5024)

Z u r  I n d u s t r i a l i s i e r u n g  A lb a n ie n s  wurde ein Ministerium 
geschaffen. Die vorhandenen Bodenschätze, insbes. Erdöl-, 
Kohle-, Eisen- und Chrom-Vorkommen, sollen besser erschlossen 
werden. Eisen findet sich vor allem in Lagern zwischen Elbassan 
und Pogradec (schätzungsweise 20 Mio. t), die Chrom-Vorkommen 
werden auf 500000 t geschätzt. Jedoch ist das Transportproblem 
noch nicht gelöst, und die Verarbeitungsmöglichkeiten im Lande 
sind auch nicht gegeben. (5062)

G r o ß e  M o ly b d ä n - V o r k o m m e n  in  C a n a d a ,  die einen 
Abbau in großem Umfang gestatten, wurden bei Treisas in der 
Provinz Quebec entdeckt. — In den USA. werden jährlich rd. 
17 500—-20000 t Mo erzeugt; in den drei weiteren Haupterzeugungs­
ländern Mexiko, Norwegen und Französisch-Marokko wurden rd. 
870 t bzw. 500—700 t und rd. 40 t gewonnen. (5025)

Z u r  E r w e i t e r u n g  d e r  c a n a d is c h e n  Z in k - I n d u s t r i e  hat 
die Hudson Bay Mining and Smelting Co. die Kapazität ihrer An­
lagen zwischen Manitoba und Saskatschewan auf 6000 t  erweitert. 
Sie prüft ferner die Verwertbarkeit der auf der Halde seit 1930 ge­
sammelten Abfälle in einer besonderen Versuchsanlage. Es handelt 
sich um 300 0001 Abfälle, die 23 % Zink enthalten sollen. Die Gesell­
schaft beabsichtigt ferner, Chromit-Vorkommen in Manitoba aus­
zubeuten. (5084)

D ie  L e im e r z e u g u n g  i n  C a n a d a  betrug 1940 (1939) an 
Knochen- und Hautleim 2982 (2258) short t, an pflanzlichen 
Leimen 4307 short t, d. h. 13% weniger als 1939. (5029)

D ie a r g e n t in i s c h e n  E r z s c h ü r f a r b e i te n  wurden dem Staat 
unterstellt. (5081)

D ie  a r g e n t in i s c h e  E r z e u g u n g  v o n  P f la n z e n ö le n  betrug 
1931 30474 t, 1939 91498 t, 1940 116248 t  und 1941 169043 t. 
101000 t Öl wurden aus Sonnenblumenkernen erzeugt. Die Anbau­
fläche soll noch weiter vergrößert und das Tempo der Verarbeitung 
in den Ölfabriken gesteigert werden. (5044)

D ie  a r g e n t in i s c h e  C e llu lo s e - E r z e u g u n g  betrug 1941 rd. 
32000 t, u. zw. 22000 t aus Weizenstroh, 2500 t  aus Bambus und 
7600 t  Papiermasse. Verarbeitet wurden 53 000 t  Weizenstroh, 
12000 t Bambusrohr und 5000 t Papierholz. (5034)

D ie  a r g e n t in i s c h e  K o h le n p r o d u k t io n  soll stark erhöht 
werden, da Kohle als Ersatz für die nicht ausreichenden Erdöl­
derivate benötigt wird, aber nicht genügend eingeführt werden 
kann. Der normale Kohlenverbrauch beträgt 3 Mio. t  jährlich. 
Es stehen zurzeit aber nicht einmal 10% dieser Menge zur Ver­
fügung. Es wurden nun durch besondere Kommissionen Vor­
kommen in der Provinz Mendoza (dreischichtiges Kohlenlager mit 
mehr als 2 km Ausdehnung), in San Juan, in den Gebieten von 
Chubut, Neuquen, Rio Negro und Santa Cruz (Braunkohle) fest­
gestellt, ferner auf Feuerland ein Torflager von rd. 60 Mio. t. Die 
Gewinnungsmöglichkeiten werden überprüft. (5060)

PERSONAL-UNO HOCHSCHULNACHRICHTEN
K r ie g s a u s z e ic h n u n g e n :  Prof. Dr. H .-J. S ch u m a ch er1), 

Direktor des Instituts für Physikal. Chemie der Universität Frank­
furt a. M., wurde zum Leutnant befördert und erhielt das Infan­
teriesturmabzeichen in Silber.

G e b u r t s ta g e :  Dr, K. A rn d t, Berlin, emer. n. b. ao. Prof. 
für Elektrochemie und ehem. Leiter des Elektrochem. Instituts, 
der T. H., Mitglied des VDCh seit 1908, feiert am 5. August seinen 
70. Geburtstag.

E r n a n n t :  Dr. rer. nat. habil. K. L au er , Leiter des Instituts 
für chem. Technologie synthet. Fasern an der T. H. Breslau2), 
zum Dozenten für Chem. Technologie.

G e s to r b e n :  Dr. F. B eck er , Harzburg, langjähriger Mit­
arbeiter der I. G. Farbenindustrie A.-G. (Agfa) auf dem Gebiete 
der Cellulose und Derivate, im Mai im Alter von 65 Jahren.
') Vgl. Chemie 56, 140 [1943]. *) Vgl. ebenda S. 61.
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