
restonnen Schaumschlacke, Schlackenwolle und Huttenkalk. 
Bei den letzten drei Eneugnissen ergibt sich die Moglichkeit 
einer erheblichen Steigemng. 

H .  K A P P E N ,  Bonn: Neuere Erfahriingen bei der Diingirng rnit 
Hiittenkalk. 

Die untere Grenze des Basengehaltes von '42% fur den 
Huttenkalk hat sich als richtig erwiesen. Die Nachwirkung 
der Hochofenschlacke bis zu 5 Jahren ist ebenso gut wie die 
von gebranntem Kalk und kohlensaurem Kalk. Die ebenfalls 
starke Nachwirkung der weniger basischen nicht den Vor- 
schriften entsprechenden Schlacken verstiirkt die Hoffnung, 
daB diese Schlacken auch als Diingemittel verwendet wcrden 
konnen. Hochofenschlacke hat sich im Gegensatz zu Kalk als 
humusschonend erwiesen. Fur die Kultur leichter Sand- 
biiden wird man kunftig kaum etwas anderes verwenden 
durfen als Hochofenschlacke. 

Die Mahlfeinheit ist in der alten Zulassung richtig ein- 
gesetzt. Es gibt bisher noch keinen Beweis dafur, daR die 
u n g e m a h 1 e n e granulierte Hochofenschlacke als wirk- 
sames Kalkdiingemittcl verwendet werden kann. 

P .  H U T T E M A N N ,  Rheinhausen: Erfahriirigeri iri der Hcr- 
stellung voii Hiittensfeinerz. 

Bei dem Dreslerschen Verfahren der Kohlensaurehartung 
besteht das Gemisch fur die Herstellung der Steine aus 70% 
Schlackensand und 30% Schlackenmehl. Das Schlackenmehl 
wird aus Stuckschlacke gewonnen. Der Schlackensand sol1 
nach Moglichkeit so vie1 Feuchtigkeit enthalten, daR nach 
Zugabe von Schlackenmehl die Mjschung etwa 8% Wasser 
enthalt, weil dann die giinstigsten Endfestigkeiten entstehen. 
Das Gemisch wird auf einer Drehtischpresse zu Formlingen 
im Normalformat verprent. Die Steine kommen auf Platt- 
formwagen in gemauerte, dicht abgeschlossene Hartekam- 
mern, wo kohlensaurehaltige heiBe Abgase auf die Steine 
einwirken. Bei der Hartung kann die exotherme Reaktion 
CaO + COz = CaCO, nicht als alleinige Ursache der Ver- 
festigung angesehen werden. Zu Beginn der Hartung setzt 
sofort die Zerlegung des im Stein vorhandenen CaS nach 
der Gleichung CaS+H,O = CaO+HzS ein und dann die 
Bindung des bei dieser Reaktion freiwerdenden Kalkes durch 
die Kohlensaure der Abgase. Bei einer Kammerhartung von 
etwa 24 Stunden und einer Eintrittstemperatur der benutz- 
ten Abgase von etwa 175 bis 180' betragt die C0,-Aufnahme 
des Steines. nur etwa 3 bis 4%. Es ist zu. vertnuten, daR 
diese geringe Carbonatbildung nicht allein die Ursache der 
hohen Steinfestigkeiten ist, sondern daB wahrscheinlich auch 
die sich aus den Calcium-Silikaten der Hochofenschlacke 
durch Wasseraufnahme bildenden Calciumsilikathjrdrate zur 
Verkittung des Steines und zur Erhohung seiner Festigkeit 
beitragen. Die Festigkeit der Steine ist vom Schlackenmehl- 
gehalt der Mischung abhangig. Es ist unwirischaftlich, mit 
einem Schlackenmehlgehalt von uber 45% zu arbeiten. Die 
Biegezugfestigkeit der Huttensteine ist hoher als die von 
Mauerziegeln. 

F. KEIL: Alte und rieue Bindemiffel ails Hocliofenscliluckc. 
Unter den hydraulichen Bindemitteln unterscheidet man 

drei Gruppen: die Zemente mit einer Mindestfestigkeit von 
225 kg/cmy nach 28 Tagen Wasserlagerung, die Mischbinder 
mit 150 kg/cm* und die hydraulischen Kalke in den drei 
Gutestufen HK 80 = hochhydraulischer Kalk, HK 40 == 
hydraulischer Kalk sowie HK 15 = Wasserkalk. - Aus 
Hochofenschlacke werden bisher nur die beiden bekannten 
Huttenzemente, namlich Eisenportlandzement und Hochofen- 
zement hergestellt. Neuerdings werden auch Mischbinder 
aus Hochofenschlacke in groRerer Menge auf den Markt ge- 
bracht. Sie durfen nicht verwendet werden fiir die Herstel- 
lung von Stahlbeton und den Bau von Brucken. Die Misch- 
binder bestehen wie die Huttenzemente vorwiegend aus ge- 
mahlener granulierter ' Hochofenschlacke. Als Anreger wird 
ebenfalls meist Zementklinker verwendet; zulassig sind nach 
DIN V 4207 auch WeiRkalk und Dolomitkalk bis zu 30%. 
Schlackenbindcr bestehen aus feingemahlener, mit gebrann- 
tem oder geloschtem Kalk angecegter Hochofenschlacke. 
Aehnliche Bindemittel sind im westdeutschen Gebiet bereits 
unter der Bezeichnung ,,kiinstlicher hydraulischer Kalk" be- 
kannt. Die Festigkeit dieser Schlackenbinder hat etwa die- 
selbe Hohe wie die von hochhydraulischem Kalk, die der 
Mischbinder erreicht sie nicht. 

Seit einigen 'Jahren bringt das Zementwerk in Unterwel- 
lenborn einen Gipsschlackenzement in den Handel, fur den 
eine allgemeine baupolizeiliche Zulassung. erteilt ist. Hier- 
bei wird die feingemahlene Hochofenschlacke nur rnit einem 
Sulfat, d. h. mit Gipsstein, Estrichgips oder Anhydrit ange- 
regt. Diese Zemente verbrauchen deshalb zu threr Hcr- 
stellung nur wenig Brennkohle und haben daneben die Vor. 

fende Losungen). Die Auswahl der geeigneten Schlacken und 
die Abstimmung der geeigneten Anreger und Zusatze wer- 
den aber trotz umfangreicher Versuche noch nicht zuver- 
Iassig beherrscht. Die Huttenzementwerke wollen deshalb 
die mit Sulfat angeregten Bindemittel aus 'Hochofenschlacke 
vorerst nur in der Gutestufe des Mischbinders MB 150 in 
den Handel bringen. [VB500] F. K e i  1. 

Umschau 

Magnesitsteine aus chernisch gewonnener Magnesia'). Ne- 
ben verfahrenstcchnischen Voraussetzungen, wie KorngroDe, 
Pressung, Brand usw.: steht bti diesem Problem vor allem 
die Frage offen, welche Zuschlage und Sintermittel 7.u ge- 
fallter Magnesia zugegeben werden und in welchem Umfang 
sie bei dem ProzeR anwesend sein durfen. Einen Anhalts- 
punkt zur Lijsung gibt cine Uebersicht uber die bei geeig- 
net gefuhrtem BrennprozeD , entstehenden Mineralien mit 
Schmelzpunkten zwischen 1750 und 2100" C, namlich Mg- 
Spinell (MgO'Ale03), Mg-Ferrit (MgO.Fe,OJ, Mg-Chromit 
(MgO:Cr20,) und Forsterit (2Mg0:SiOz). CaO wird als schad- 
licher Anteil angesehen, obwohl es bei dem sogenannten 
Alterra-Verfahren als Zuschlag zu eisenarmen Magnesiten 
in Form von Calciumferrit ublich ist. Als praktisches 
Rohprodukt zur Herstellung von Magnesitsteinen aus ge- 
fallter Magnesia kommt der bei alkalischem AufschluR 
von Chromerzen in Bitterfeld anfallende schlammige 
Ruckstand in Frage. Dieses als ,,Fertigschlamm" be- 
zeichnete Produkt ba t eh t  aus 24,3% MgO, 33,1% Fez03, 
2,1% SO, 17,5% A1,03, 1,2% K,O, 6,096 Cr203 und zeigt 
158% Gliher lust .  Bci geniigend hohen Temperaturen (uber 
1400' C) entstehen hierbei Mg-ferrit- und spinellartige Ver- 
bindungen, die dem Endprodukt einc Feuerfestigkeit von 
177OoC verleihen. Entzieht man dem Fertigschlamm die 
Tonerde bis zu einem Rest von etwa 570, so erhalt man den 
sog. Rotschlamm, der ebenfalls mit einer Feuerfestigkeit von 
169OoC noch ein brauchbares Rohmaterial ist, sich dem 
Fertigschlamm jedoch als unterlegen erweist. Bei den aus 
Fertigschlamm gefertigten Stucken betragt die Brennschwin- 
dung bei vierstundiger Gluhdauer bei 1300'C 13,0%, bei 
1400'C 3537'0, bei 150OOC entstehen praktisch raumbestandige 
Korper. Die Druckfeuerbestandigkeit bei 2 kg/cm* ergibt 
nach DIN 1064 einen ,,ta -Wert" von 1500' C, wodurch das 
Produkt als sehr hochwertiges Erzeugnis gekennzeichnet ist. 
Bei der Probe auf Temperaturwechselbestiindigkeit zeigen 
Korper, die bei 1400'C gewonnen wurden, daD die erreichte 
Sinterung noch ungeniigend ist: die Proben platzen bei der 
14. Abschreckung. Dagegen ist eine Herstelltemperatur von 
1500' C ausreichend. nach 28 Abschreckungen von 950" C in 
kalter Luft waren die Proben noch unversehrt. Die Warme- 
leitzahl liegt bei einer mittleren Temperatur von 150" C 
bei dem Wert 0,5 kcal/m.h°C. die Warmedehnung be- 
triigt bis 300' C 0.2%. bis 600" C 0.5%, bis 900" C 0.84% und 
bis 1100'C 1.06%. [U171] W. 

Kreiselverdichter fur technische Gase. In den letzten 
Jahren hat zur Verdichtung von Gasen der Kreisel- 
verdichter immer mehr Eingang in der chemischen 
Gronindustrie gefunden, insbesondere in Verbindung 
mit dem Ausbau der Hydrierwerke*). Ursprunglich be- 
herrschte hier der Kolbenverdichter nahezu das ganze Feld 
bis auf das Gebiet kleinerer Drucke bis zu einigen m WS. 
Inzwischen ist in vielen Fallen der Bcdarf an zu verdich- 
tenden Gasen so gewachsen, daO Maschinen-Einheiten er- 
forderlich waren, fur die der Kreiselverdichter auf Grund 
seiner bekannten Eigenschaften besonders geeignet ist. Der 
Kreiselverdichter zur Verdichtung von Gasen hat sich daher 
vor allem zur Verdichtung groDer Ansaugemengen (groBer 
als 20 OOOmVh je Maschinen-Einheit) von Umgebungsdruck 
auf nie'derc bis mittlere Driicke (7 bis 10 bis 12 ata) erfolg- 
reich eingefuhrt, wahrend der Kolbenverdichter das Gebiet 
der Hochdrucke und Hochstdrucke uneingeshrankt be- 
herrscht. Zur Verdichtung sehr groBer Volumina auf sehr 
hohe Enddrucke fuhrt man heute gem cine Unterteilung 
durch auf efn von Kreiselverdichtern zu bewaltigendes Nie- 
derdruck-Gebiet (von 1 ata auf 7 bis 10 bis 12 ata) und ein 
von nachgeschalteten Kolbenverdichtern zu bewaltigendes 
Hocharuck-Gebiet, in dem die Endverdichtung auf den ge- 
wunschten Enddruck des Verfahrens (300, 700, 1000 at) er- 
folgt. 

In der chemischen GroRindustrie findet der Kreiselver- 
dichter Anwendung zur Verdichtung von S y n t h e s e - 
u n d  M i s c h g a s e n ,  wobei der Anfangsdruck der Ver- 
dichtung im allgemeinen bei rd. 1 ata, die Anfangstem- 
peratur bei etwa 20 bis 40° C, das spez. Gewicht im S a g -  
zustand in den Grenzen von etwa 0,65 bis 0,75 kg/m3 und 

ziige d& Huttenzemente (geringe Warmeentwicklung beim 
Abbinden und bessere Widerstandsfahigkeit gegen angrei- 2) F. K 1 u g e,  2. Ver. Ing. 88, 651 [1944]. 
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dio Enddruclce der Verdichtung bei 5, 7, 10 bzw. 13 ata und Welle entscheidend. Aus Griinden gunstiger Einlaufverhllt- 
in Einzelfallen noch hoher liegen. Die stundlichen Ansauge- nisse an den Laufradern wird heute im Verdichterbau bei 
mengen je Maschinen-Einheii liegen im allgemeinen zwi- vielstufigen Maschineq der elastischen Welle der Vorzug 
schen 20000 und 70000 mslh. Ein weiteres Anwendungs- gegenuber der starren Welle gegeben, wobei d'e Betriebs- 
gebiet fur Gaskreiselverdichter ist die V e r d i ch t u n g dreh7ahlen zwischen der ersten und zweiten Eigenschwin- 
v o n  K o l r e r e i g a s  f u r  d i e  F e r n g a s v e r s o r g u n g .  gungszahl des Laufers liegen. Die in einem Gehause, d. h. 
Der Anfangsdruck der Verdichtung liegt hier bei 1 ata, das spez. auf einer WeIIe unterzubringende LaufradxahI kann 
Gewicht im Saumuqtand schwankt etwa zwischen 0,45 bis nicht beliebig gesteigert werden mit Rucksicht auf d:e 
0,55 kglm', die Enddrucke der Verdichtung liegen bei etwa durch dio Lago der Eigenschwingungszahl bedingte Stlrke 
7 bis 10 ata und die stundlichen Ansaugemengen je Ma- der Welle und mit Rucksicht auf gunstige Einlaufverhalt- 
schinen-Ehheit etwa zwischen 25 000 und 60 000 mah. nbsc an den Laufradern. Dieso beiden Forderungen (Starke 
AuBerdem findet man Kreiselverdichter in der ch e m i s ch e n der Welle, bedingt durch die Lage der Eigenschwingungs- 
I n d u s t r i e und in der K a 1 t e t e c h n i k zur Verdichtung zahl, und giinstige, d. h. kleino Radeinlaufe mit Rucksicht 
der verschiedensten Gase, wie Kohlensaure, Ammoniak, Me- auf guten Wirkungsgrad des Verdichters) stehen einander 
thylenchlorig u. a. Als Antriebsmashinen von Gaskreisel- entgegen. Es ist darum nicht immer moglich, samtliche Ver- 
verdichtern verwendet man teils Dampfturbinen, teils Elek- dichterstufen eines Gaskreiselverdichters auf einer gem@n- 
tromotoren je nach den Betriebsverhiiltnissen und je nach samen Welle unterzubringen. Es ist vielmehr je nach Hohe 
der beabsichtigten Betriebsweise und Regelung. der gewiinschten Drucksteigerung und der angewandten 

Das Anfahren der Gasverdichter erfordert besondere Be? Umfangsgeschwindigkeiten ft ir  die Laufrader und der 
achtung und Vorkehrungen vor allem bei Verdichtung von Wichte des Gases hluflg eine Aufteilung der Verdichtung 
brennbaen G ~ ~ ~ ~ ,  da auf j d e n  ~ ~ 1 1  das Einsadgen auf mehrere Gehause erforderlich, die nacheinander von 
Luft dur& Stopfbiichqen und dergl. vemieden werden  mu^. dem zu verdichtenden Gas durchstromt werden. Die Unter- 

Der konstruktivo Aufbau cines Gasverdi&ters (Zahl der teilung auf mhrere  Gehause ergibt verschfedene Moglich- 
hintereinander zu schaltenden Verdichtungsstufen, Zahl der keiten fur die gesamte Bauform des Verdichters je nach- 
hintereinander geschalteten Gehause USW.) richtet slch na& dem, ob man gemeinsamen oder getrennten Antrieb fur die 
der Grofle der anzusaugenden und zu verdi&,tenden G ~ ~ -  Verdichterteile wtihlt, ob diese Teile der Maschine mit 
mengen, na& dem zu erzielenda Verdichtungsverh~ltnis gleichen oder verschiedenen Drehzahlen betrieben werden 
(Verhaltnis des Enddruckes zum Anfangsdruck), nach der USw- 
Hohe der fur die Laufrader angewandten Umfangsge- Besondere Beachtung erfordert bei Gaskreiselverdichtern 
schwindigkeiten und nach der Hehe der Wichte des zu ver- die Wasserabscheidung wahrend der Verdichtung, insbe- 
dichtenden Gases. Fur die Wahl der Drehzahlen, der Urn- sondere bei Gasen, die in Verbindung mit WaSSer aggreSSiV 
fangsgeschwindigkeiten und de? Laufraddurchmesser sind wirken. Das ZU verdichtende Gas iSt im Saugzustand meiSt 
in erster Linie Gesichtspunkte des Wirkungsgrades und der mit Wasserdampf gesattigt, da es vor dem Verdichten zum 
Festigkeit der Rader maBgebend. Die Laufraddurchmesser ZWecke der Reinigung in Reinigungsvorrichtungen mit Was- 
und Laufrad-Kanalquerschnitte werden in erster Lhie  ser in Beruhrung kommt und sich hierbei mit Wasser- 
dur& die GrcBe der anzusaugenden und zu verdichtenden dampf anreichert. Ein Teil dieses im Saugzustand des Gases 
Gasvolumina bestimmt. ~i~ Hohe der fur die Laufrgder enthaltenen Wassers falit bei hoherem Druck in den ZWi- 
anwendbaren Laufrad-Umfangsgeschwindigkeiten hangt von schenkiihlern in feinSta TrOpfenfOm an. Man iSt bestrebt, 
der Bauart der Laufrader und von den fur diese gewahlten dieses WaSSer m0glichSt auszuscheiden. Geeignet herfur 
Baustoft'en ab. Fdr Maschinen gronerer Leistung wird heute sind Beruhigungsbehalter, die hinter den Kuhlern angeord- 
im allgemeinen die aus einzelnen Elementen aufgebaute net werden. .Will man das Ausscheiden von Wasser wah- 
Baufom .des Laufrades gewahlt, deren Bauelemente aus rend der Verdichtung vollkommen vermeiden, dann mussen 
einer gesh iede ten  Laufradscheibe und einer geschmie- die Zustandsanderungen im Verdichter durch entsprechende 

oder pus De&ble& mit Deckring zusammengenieteten Art der Kiihlmg SO beeinfluBt werden, daB an keiner S t e k  
D&s&eibe und aus gainer groaeren Zahl von Schaufeln be- wahrend des Verdichtungsvorganges die SattigUngsgrenze 
stehen, die in geeigneter Weise gebogen oder .gefrPst und des Gases uberschritten wird* 
miteinander durch eine groBe Zahl von Nieten verbunden Einen groBeren Gaskreiselverdichter in zweigehausiger 
werden. Als Baustoffe finden meist Stahle hoherer Festig- Ausfiihrung zur Verdichtung von 50 000156 000 mJ/h Syn- 
keit, Streckgrenze und Dehnung Anwendung. Fur aggressive thesegas (7=0,65 kg/m*) von 1 ata auf 13 ata zeigt Bild 1. 

Gase steht neben der Frage der Festigkeit die Frage der Der Niederdruck- und der Hochdruckteil dieses Verdichters lie- 
Korrosionsbestandigkeit der Laufrader im Vordergrund, die gen mit der Antriebsturbine in einer Langsachse. Die Kiih- 
durch Wahl geeigneter, hoher legierter Stahle erreicht wer- lung beider Verdichterteile erfolgt durch je 2 seitlich der 
den kann. Fur die Wahl der auf einer Welle hintereinander Gehause angeordnete Zwischenkilhler. Konstruktive Einzel- 
unterzubringenden Laufrader (Stufen) ist die Lage der heiten dieser Maschine sind aus Bild 1 zu ersehen. 
Eigenschwingungszahl und der kritischen Drehzahl der F. K l u g e  1671 
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Ruckgewinnung korrodierter Metallgegenstibde aus Triim- 
mern. Hierbei kommt der Grenzflachenchemie nach H. F i -  
s ch e rs) eine besondere Bedeutung zu. Die haufigsten Scha- 
den sind lediglich Veranderungen der Oberfiache, die in 
einigen Fallen durch galvanische Verchromung, mejst aber 
dilrch chemische Mittel behoben werden konnen. Lediglich 
bei LochfraB, wobei die Korrosion die Oberflache nicht gleich- 
maDig verandert hat, und bei interkristalliner Korrosion ist 
eine Verschrottung nicht zu vermeiden. Der mechanische 
ProzeB zur Entfernung korrodierter Schichten durch Bursten 
und Kratzen uird durch im Handel befindliche Praparate 
unterstutzt, die durch Eindringen in die Poren durch 
schwammartiges Auflockern die Entfernung erleichtern. 
Hierher gehoren Petroleum und andere organische Flussig- 
keiten, die oft in Pastenform angewendet werden. Bessere 
Entrastung oder Entzunderung erzielt man durch Beizmit- 
tel, die aus Sauren, vereinzelt auch aus Laugen bestehen. 
Ihre Wirkung im Fall der Sauren als dem wichtigsten Mit- 
tel beruht auf dem Angriff durch die korrodierte Schicht 
hindurch auf die Metalloberf1s;che. Der dadurch entstehende 
Wasserstoff sprengt die Rostschicht ab. Die an Metallober- 
flachen frei verfiigbaren Bindungskrafte sind an gewissen 
Stellen, den Aktivstellen, besonders stark; diese Stellen sind 
zugleich die Punkte bevorzugten Angriffs der Saure. Zur 
Entfernung der Korrosionsschichten ist es jedoch notwendig, 
die Metalloberflachen intakt zu erhalten, so daD man die 
Aktivstellen blockieren muO. Das geschieht durch die sog. 
Inhibatoren, schwefel- oder stickstoffhaltige org. Verbindun- 
gen komplizierter Konstitution, die dem Entrostungsmittel 
zugesetzt werden. Ihre Wirkung ist von der Saurekonzentra- 
tion und den1 Eisengehalt abhangig. Die Abhangigkeit von 
der Saurekonzentration ist nicht einheitlich, mit steigendem 
Fe-Gehalt nimmt die Schutzwirkung jedoch ab. Der im 
ersten Augenblick der Reaktion entstehende atomare Was- 
serstoff vermag in das Innere des Eisens eiwutreten. Durch 
diese Ho-Aufnahme wird das Werkstuck ,,wasserstoffbruchig". 
Sind die aktiven Stellen durch Inhibatoren blockiert, so bil- 
det sich schnell molekularer Wasserstoff, der diese F5hig- 
keiten nicht mehr besitzt. Spezialpraparate, die in Vertie- 
fungen eindringen sollen (Schraubenlosung) enthalten noch 
kapillaraktive Stoffe. [U 1741 W. 
S H. ~ i s . c h e  r , Die Technik 2, 209/213 [1947]. 

Normuna 
FachnurmenausschuR Kunststoffe im DNA. Auf Einla- 

dung des Deutschen Normenausschusses (DNA) fand am 19. 
August 1Y47 in Darmstadt ein Treffen der an der Kutist- 
stofftechnik interessierten Fachkreise statt. Herr W. E u 1 e r, 
Darmstadt, wurde zum Vorsitzenden und Herr Prof. Dr.- 
Ing. R. N i t s ch e, Berlin, zum stellrertretenden Vorsitzen- 
den des Fachnormenausschusses auf die Dauer von zwei 
Jahren gewiihlt. Zuni Geschaftsfuhrer wurde Dip1.-lng. G. 
E h 1 e r s, DNA-Gesch%iftsstclle, Berlin W 15, UhlandstraBe 
175, bestellt. 

Mit Zustimmung tler Versa1 tinidten wurden folgende 
Arbeitsausschtisse eingcsetzt und ihre Obmanner gewihlt: 

1. Klassifikation, Begriffe und Bezeichnungen der Kunst- 
stoffe: Dr. H e e r i n g, Berlin; 

2. Typisierung und Eigenschaften hartbarer PreDmassen 
und PreOstoffe: Prof. Dr.-Ing. N i t s  ch e, Berlin; 

3. Vorbereilung der Typisicrung nicht hartbarer I<uiist- 
stoffe. Eigenschaften nicht hartbarer Kunststoffe: Dr. 
S c h w a r z, Ludwigshafen; 

4. Priifverfahren fur Kunststoffe: Prof. Dr. V i e w  e g, 
Darmstadt ; 

5. Fertigteile aus Kunststoffen: Dr. G r e  i n  e r t, Han- 
nover; 

6. PreDstofflager: Dir. DipLIng. H o b e i n, Essen; 
7. PreBwerkzeuge und SpritzguOwerkzeuge: Oberinge- 

nieur T u r n w a 1 d, Wadern-Lockweiler; 
8. Leime und Kitte: Obmann noch nicht eingesetzt. 
9. Kunstleder: Dr. K r u g e r, Vinnhorst; 

10. Kunststoff-Folien: Dr. R 8 h m, Wuppertal-Nachste- 
breck; 

11. Halbzeug aus SchichtpreBstoffen nach DIN 7706-7707: 
Dr. W a n d e b e r g, Berlin; 

12. Kunststoff-Rohrleitungen und -Profile: Dr. S c h o 1 z, 
Troisdorf. 

Es hat sich als notwendig erwiesen, die Gutesicherung 
der typisierten PreDmassen und PreDstoffe auch heute wieder 
mit einfachsten Mitteln durchzufuhren. Zunachst wird daher 
eine Bestandsaufnahme uber das deneitige Guteniveau ge- 
macht und anschlieOend die Typenliste (DIN 7708) entspre- 
chend bereinigt werden. Nach Durchfuhrung dieser Vorar- 
beiten sol1 zunachst eine Ueberwachune der PreDmassen 
durch das Materialprufungsamt Berlin-Sahlem einsetzen. 

Eh. [N 6041 
Die neue internationale Normungsorganisation. Die zur 

Nachfolge fur das ehemals dem Wlkerbund angehorende 
Internationale Rationalisierungsinstitut bestimmte Interna- 

tionale Standardisierungsorganisation (ISO) hat Ehde Juni 
1947 ihre erste Ratstagung in Zurich abgehalten. Die IS0 
wird in Kurze ein standiges Sekretariat in Genf einrichten, 
wobei ihr das Materiaf und die vom IRI geleistete Vor- 
arbeit zugutekommen sollen. Neben der Aufstellung eines 
genauen Arbeits- und Forschungsplanes wurde insbesondere 
die Frage der Zusammenarbeit zwischen der IS0 und diesen 
internationalen Einrichtungen (BIT, UNESCO USW.) bespro- 
chen. [N 6061 -er. 

Vorsicht bei Wiederverwendung ehemaliger Kampfstoff- 
behllter. Die in Sammellagern erfaBten Bestande von 
Kampfstoffen werden z. Zt. auf Anordnung der Militarregie- 
rung vernichtet. Die dabei frei werdenden Emballagen wer- 
den der deutschen Wirtschaft zur Verf ugung gestellt. 

Voraussetzung fiir die Wiederverwendung ist eine ein- 
wandfreie Reinigung der Behalter, die mit Sicherheit auch 
die letzten Spuren der Kampfstoffe beseitigen muB. 

Vom Arbeitsministerium Nordrhein-Westfalen war zu- 
nachst ein Verfahren angcgeben worden, das im Fullen der 
Fasser rnit ZD--JO%iger Chlorkalkaufschlammung oder Chlor- 
amin, Entleerung nach 24 Stunden und einstundiger Be- 
handlung mit kochendem Wasser besteht. Dieses Verfahren 
hat sich als ungenugend erwiesen und wurde zuruckgezo- 
gen, nachdem zahlreiche Vergiftungs- und sogar Todesfalle 
bei Wiederbenutzung solcher Behalter aufgetreten waren. Es 
zeigte sich, daB Kampfstoffreste vor allem in porosen Stel- 
len und Kapillaren der Behalter hartnackig festgehalten 
werden und besonders bei Reparaturen (SchweiDen!) zum 
Auftreten von Lostdampfen fiihren. 

Es sind alle Mafinahmen getroffen worden, um die in 
den Lagern der britischen Zone und in Bayern noch vorhan- 
denen Emballagenbestande sicherzustellen; in den Verkehr 
gelangte, ungenugend gereinigte Fasser wurden beschlag- 
nahmt. 

Trotzdem sind - augenscheinlich vor der amtlichen Er- 
fassung der Lagerbestande - Kampfstoff-Fasser in den 
Verkehr gebracht worden, die bei der heutigen Emballagen- 
not naturlich ein begehrtes Handelsobjekt darstellen. So hat 
z. B. vor kurzer Zeit eine Handelsfirma einem Betrieb in 
Bayern bis zu 5000 Stuck in der britischen Zone liegende 
Fasser angeboten, die vorentgiftet waren. Sie gibt aber selbst 
an, daO diese Vorentgiftung sehr oberflachlich durchgefiihrt 
worden sei. Ek werde sogar nicht fi ir  unmoglich gehalten, 
daR ,,einige Fasser vielleicht noch einen betrachtlichen Ruck- 
stand enthalten, wenn sie nicht sogar noch voll sind". Die 
Verkauferin verlangt eine eidesstattliche Verpflichtungs- 
erklarung des Klufers, daR eipe zweite griindliche Entgif- 
tung vorgenommen wird und die Fasser nur zur Fullung mit 
solchen Stoffen benutzt werden, welche weder Menschen 
noch Tiere gefahrden konnen! 

Diese Vorgange weisen eindeutig auf die groDen Gefah- 
ren hin, die durch nicht restlos entlostete Emballagen nicht 
nur in die Betriebe, sondern in weite Volkskreise getragen 
werden konnen. Es muB die vollstandige Entgiftung dieser 
Emballagen durch eine anerkannte verantwortliche Stelle 
unter allen Urnstanden sichergestellt werden. 

Die Firn)a Hugo Stoltzenberg, Hamburg-OthmarscHen, 
Waldseestr. 85 hat ein einwandfreies (ihr patentiertes) Ent- 
lostungsverfahren fur solche Fasser bereits im Betrieb, und 
zwar durch Vorbehandlung mit Schwefelammonium und an- 
schlieOendes Erhitzen auf mindestens 400° bei direkter Flam- 
menbestreichung der Falze, N5hte, StoDstellen usw. Die Fas- 
ser werden alsdann auf Lostfreiheit gepruft. Abnahmestem- 
pel und laufende Nummer werden eingeschlagen. Die Firma 
ubernimmt die Verantwortung fur einwandfreie Entlostung 
auch der Kapillaren. 

Gegen eine Verwendung derart von einer hierfur aner- 
kannten Firma entgifteter Fasser bestehen keine Bedenken. 
Dagegen ist eine Wiederverwendung aller Fasser, bei denen 
das nicht der Fall ist, wegen der damit verbundenen groBen 
Gefahren unzulassig. Es handelt sich in der Hauptsache um 
eiserne Rollreifenfasser von rd. 200 1 Inhalt, mit nach innen 
gewolbten Boden, zum Teil mit gelb-grunem Ring gekenn- 
zeichnet. 

Die Selbstreinigung durch ungeschultes Personal ist BuBerst 
gefahrlich und kann den Verbrauchern nicht iiberlassen wer- 
den, Ein Ankauf bzw. eine Wiederverwendung ehemaliger 
Kampfstoff-Emballagen ist daher nur zulassig, wenn der ein- 
wandfreie Nachweis vorliegt, daB dieselben durch eine an- 
erkannte Firina auf thermischem Wege restlos entgiftet wor- 
den sind. Es ist anzunehmen, daD fur Bayern diese Frage 
durch eine behordliche Genehmigung geregelt wcrden wird. 

Bis dahin ist vor dem An- und Verkauf nicht vollig ent- 
gifteter ehemaliger Kampfstoff-Emballagen dringend zu war- 
nen und zu empfehlen, sich in allen diesbezuglichen Fragen 
zunachst rnit der zustandigen Sektion der Berufsgenossen- 
schaft der chemischen Industrie in Verbindung zu setzen. 

Dr.-Ing. S .  B a l k e .  [UV805] 
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