restonnen Schaumschlacke, Schlackenwolle und Hiittenkalk.
Bei den letzten drei Erzeugnissen ergibt sich die Moglichkeit
einer erheblichen Steigerung.

H. KAPPEN, Bonn: Neuere Erfahrungen bei der Diingung mit
Hiittenkalk.

Die untere Grenze des Basengehaltes von 42% fiir den
Hiittenkalk 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 verstirkt die Hoffnung,
daB diese Schlacken auch als Diingemittel verwendet werden
kénnen. Hochofenschlacke hat sich im Gegensatz zu Kalk als
humusschonend erwiesen. Fiir die Kultur leichter Sand-
béden wird man kiinftig kaum etwas anderes verwenden
diirfen als Hochofenschlacke.,

Die Mahlfeinheit ist in der alten Zulassung richtig ein-
gesetzt. Es gibt bisher noch keinen Beweis dafiir, dal die
ungemahlene granulierte Hochofenschlacke als wirk-
sames Kalkdiingemittel verwendet werden kann.

P. HOTTEMANN, Rheinhausen: Erfahrungen in der Her-
steltung von Hiittensteinen.

Bei dem Dreslerschen Verfahren der Kohlensidurehirtung
besteht das Gemisch fiir die Herstellung der Steine aus 70%
Schlackensand und 30% Schlackenmehl. Das Schlackenmehl
wird aus Stilickschlacke gewonnen. Der Schlackensand soll
nach Moglichkeit so viel Feuchtigkeit enthalten, daff nach
Zugabe von Schlackenmehl die Mischung etwa 8% Wasser
enthalt, weil dann die giinstigsten Endfestigkeiten entstehen.
Das Gemisch wird auf einer Drehtischpresse zu Formlingen
im Normalformat verprefit. Die Steine kommen auf Platt-
formwagen in gemauerte, dicht abgeschlossene Hirtekam-
mern, wo kohlensdurehaltige heifle Abgase auf die Steine
einwirken. Bei der Hartung kann die exotherme Reaktion
CaO + CO2 = CaCO3 nicht als alleinige Ursache der Ver-

festigung angesehen werden. Zu Beginn der Hiartung setzt
sofort die Zerlegung des im Stein vorhandenen CaS nach
der Gleichung CaS+H20 = CaO+H28 ein und dann die

Bindung des bei dieser Reaktion freiwerdenden Kalkes durch
die Kohlensdure der Abgase. Bei einer Kammerhirtung von
etwa 24 Stunden und einer Eintrittstemperatur der benutz-
ten Abgase von etwa 175 bis 180° betriigt die COz-Aufnahme

des Steines nur etwa 3 bis 4%. Es ist zu verinuten, daf
diese geringe Carbonatbildung nicht allein die Ursache der
hohen Steinfestigkeiten ist, sondern da8 wahrscheinlich auch
die sich aus den Calcium-Silikaten der Hochofenschlacke
durch Wasseraufnahme bildenden Calciumsilikathydrate zur
Verkittung des Steines und zur Erhéhung seiner Festigkeit
beitragen. Die Festigkeit der Steine ist vom Schlackenmehl-
gehalt der Mischung abhingig. Es ist unwirtschaftlich, mit
einem Schlackenmehlgehalt von tiber 45% zu arbeiten. Die
Biegezugfestigkeit der Hiittensteine ist hoher als die von
Mauerziegeln.

F. KEIL: Alte und neue Bindemittel aus Hochofenschiucke.

Unter den hydraulichen Bindemitteln unterscheidet man
drei Gruppen: die Zemente mit einer Mindestfestigkeit von
225 kg/em?® nach 28 Tagen Wasserlagerung, die Mischbinder
mit 150 kg/em? und die hydraulischen Kalke in den drei
Giitestufen HK 80 = hochhydraulischer Kalk, HK 40 ==
hydraulischer Kalk sowie HK 15 = Wasserkalk. — Aus
Hachofenschlacke werden bisher nur die beiden bekannten
Hiittenzemente, nédmlich Eisenportlandzement und Hochofen-
zement hergestellt. Neuerdings werden auch Mischbinder
aus Hochofenschlacke in gréferer Menge auf den Markt ge-
bracht. Sie diirfen nicht verwendet werden fiir die Herstel-
lung von Stahlbeton und den Bau von Briicken, Die Misch-
binder bestehen wie die Hiittenzemente vorwiegend aus ge-
mahlener granulierter Hochofenschlacke. Als Anreger wird
ebenfalls meist Zementklinker verwendet; zuldssig sind nach
DIN V 4207 auch WeiBkalk und Dolomitkalk bis zu 30%.
Schlackenbinder bestehen aus feingemahlener, mit gebrann-
tem oder geloschtem Kalk angeiegter Hochofenschlacke.
Aehnliche Bindemittel sind im westdeutschen Gebiet bereits
unter der Bezeichnung ,kiinstlicher hydraulischer Kalk* be-
kannt. Die Festigkeit dieser Schlackenbinder hat etwa die-
selbe Héhe 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, fiir den
eine allgemeine baupolizeiliche Zulassung. erteilt ist. Hier-
bei wird die feingemahlene Hochofenschlacke nur mit einem
Sulfat, d. h. mit Gipsstein, Estrichgips oder Anhydrit ange-
regt. Diese Zemente verbrauchen deshalb zu ihrer Her-
stellung nur wenig Brennkohle und haben daneben die Vor.
ziige der Hittenzemente (geringe Wiarmeentwicklung beim
Abbinden und bessere Widerstandsfihigkeit gegen angrei-
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fende Losungen). Die Auswahl der geeigneten Schlacken und
die Abstimmung der geeigneten Anreger und Zusitze wer-
den aber trotz umfangreicher Versuche noch nicht zuver-
lassig beherrscht. Die Hiittenzementwerke wollen deshalb
die mit Sulfat angeregten Bindemittel aus Hochofenschlacke
vorerst nur in der Gitestufe des Mischbinders MB 150 in
den Handel bringen. [VB500] F. Keil

Umschau

Magnesitsteine aus chemisch gewonnener Magnesia!). Ne-
ben verfahrenstechnischen Voraussetzungen, wie KorngréSe,
Pressung, Brand usw., steht bei diesem Problem vor allem
die Frage offen, welche Zuschlige und Sintermittel zu ge-
fdllter Magnesia zugegeben werden und in welchem Umfang
sie bei dem ProzeB anwesend sein diirfen. Einen Anhalts-
punkt zur Losung gibt eine Uebersicht tber die bei geeig-
net gefiihrtem BrennprozeB ,entstehenden Mineralien mit
Schmelzpunkten zwischen 1750 und 2100° C, ndmlich Mg-
Spinell (MgO-Alzoa), Mg-Ferrit (MgO'E‘ezos), Mg-Chromit
(MgO:Crz()a) und Forsterit (2MgO:Si()2). CaO wird als schid-
licher Anteil angesehen, obwohl es bei dem sogenannten
Alterra-Verfahren als Zuschlag zu eisenarmen Magnesiten
in Form von Calciumferrit iiblich ist. Als praktisches
Rohprodukt zur Herstellung von Magnesitsteinen aus ge-
fallter Magnesia kommt der bei alkalischem Aufschlu3
von Chromerzen in Bitterfeld anfallende schlammige
Rickstand in Frage. Dieses als ,Fertigschlamm* be-
zeichnete Produkt besteht aus 24,3% MgO, 33,1% Fe,O,,
2,1% SiOe 17,5% A1203, 1,2% KZO, 6,0% Cr203 und zeigt
158% Gliithverlust. Bei geniigend hohen Temperaturen (iiber
1400° C) entstehen hierbei Mg-ferrit- und spinellartige Ver-
bindungen, die dem Endprodukt einc Feuerfestigkeit wvon
1770°C verleihen. Entzieht man dem Fertigschlamm die
Tonerde bis zu einem Rest von etwa 5%, so erhiilt man den
sog. Rotschlamm, der cbenfalls mit einer Feuerfestigkeit von
1690° C noch ein brauchbares Rohmaterial ist, sich dem
Fertigschlamm jedoch als unterlegen erweist. Bei den aus
Fertigschlamm gefertigten Stlicken betrigt die Brennschwin-
dung bei vierstiindiger Gliihdauer bei 1300°C 13,0%, bei
1400°C 35,3%, bei 1500°C entstehen praktisch raumbestindige
Korper. Die Druckfeuerbestiandigkeit bei 2 kg/cm? ergibt
nach DIN 1064 einen ,fi-Wert“ von 1500° C, wodurch das
Produkt als sehr hochwertiges Erzeugnis gekennzeichnet ist.
Bei der Probhe auf Temperaturwechselbestindigkeit zeigen
Korper, die bei 1400° C gewonnen wurden, daf3 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 Wirme-
leitzahl liegt bei einer mittleren Temperatur von 150° C
bei dem Wert 0,5 kcal/mh®C, die Wirmedehnung 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.

In den letzten
Kreisel-

Kreiselverdichter fiir technische Gase.

Jahren hat zur Verdichtung von Gasen der
verdichter immer mehr Eingang in der chemischen
Groflindustrie gefunden, insbesondere in Verbindung

mit dem Ausbau der Hydrierwerke?). Urspriinglich be-
herrschte hier der Kolbenverdichter nahezu das ganze Feld
bis auf das Gebiet kleinerer Dricke bis zu einigen m WS.
Inzwischen ist in vielen Fillen der Bedarf an zu verdich--
tenden Gasen so gewachsen, dal Maschinen-Einheiten er-
forderlich waren, fiir die der Kreiselverdichter auf Grund
seiner bekannten Eigenschaften besonders geeignet ist. Der
Kreiselverdichter zur Verdichtung von Gasen hat sich daher
vor allem zur Verdichtung groBler Ansaugemengen (grofer
als 20000m%*h je Maschinen-Einheit) von Umgebungsdruck
auf niedere bis mittlere Driicke (7 bis 10 bis 12 ata) erfolg-
reich eingefiihrt, wihrend der Kolbenverdichter das Gebiet
der Hochdriicke und Hochstdriicke uneingeschréankt be-
herrscht. Zur Verdichtung sehr grofier Volumina auf sehr
hohe Enddriicke fiihrt man heute gern cine Unterteilung
durch auf ein von Kreiselverdichtern zu bewiltigendes Nie-
derdruck-Gebiet (von 1 ata auf 7 bis 10 bis 12 ata) und ein
von nachgeschalteten Kolbenverdichtern zu bewaltigendes
Hochdruck-Gebiet, in dem die Endverdichtung auf den ge-
wunschten Enddruck des Verfahrens (300, 700, 1000 at) er-
folgt.

In der chemischen Groflindustrie findet der Kreiselver-
dichter Anwendung zur Verdichtung von Synthese-
und Mischgasen, wobei der Anfangsdruck der Ver-
dichtung im allgemeinen bei rd. 1 ata, die Anfangsiem-
peratur bei etwa 20 bis 40° C, das spez. Gewicht im Saug-
zustand in den Grenzen von etwa 0,65 bis 0,75 kg/m?® und

) H. van Thiel, Die Technik 2, 319/321 {1047).
2) F. Kluge, Z. Ver, Ing. 88, 657 [1944].
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die Enddriickce der Verdichtung bei 5, 7, 10 bzw. 13 ata und
in Einzelfdllen noch héher liegen. Die stiindlichen Ansauge-
mengen je Maschinen-Einheit liggen im allgemeinen zwi-
schen 20000 und 70000 m¥h. Ein weiteres Anwendungs-
gebiet fiir Gaskreiselverdichter ist die Verdichtung
von Kokereigas fir die Ferngasversorgung.
Der Anfangsdruck der Verdichtung liegt hier bei 1 ata, das spez.
Gewicht im Saugzustand schwankt etwa zwischen 0,45 bis
0,55 kg/m?, die Enddriicke der Verdichtung liegen bel etwa
7 bis 10 ata und die stiindlichen Ansaugemengen je Ma-
schinen-Einheit etwa zwischen 25000 und 60000 m%h.
AuBlerdem findet man Kreiselverdichter inder chemischen
Industrie und in der Kédltetechnik zur Verdichtung
der verschiedensten Gase, wie Kohlensdure, Ammoniak, Me-
thylenchlorid u. a. Als Antriebsmaschinen von Gaskreisel-
verdichtern verwendet man teils Dampfturbinen, teils Elek-
tromotoren je nach den Betriebsverhiltnissen und je nach
der beabsichtigten Betriebsweise und Regelung.

Das Anfahren der Gasverdichter erfordert besondere Be-
achtung und Vorkehrungen vor allem bei Verdichtung von
brennbaren Gasen, da auf jeden Fall das Einsaugen von
Luft durch Stopfbiichsen und dergl. vermieden werden muf.

Der konstruktive Aufbau eines Gasverdichters (Zahl der
hintereinander zu schaltenden Verdichtungsstufen, Zahl der
hintereinander geschalteten Gehduse usw.) richtet sich nach
der GréB8e der anzusaugenden und zu verdichtenden Gas-
mengen, nach dem .zu erzielenden Verdichtungsverhiltnis
(Verhiltnis des Enddruckes zum Anfangsdruck), nach der
Hoéhe der fiir die Laufrdder angewandten Umfangsge-
schwindigkeiten und nach der Hohe der Wichte des zu ver-
dichtenden Gases. Fiir die Wahl der Drehzahlen, der Um-
fangsgeschwindigkeiten und der Laufraddurchmesser sind
in erster Linie Gesichtspunkte des Wirkungsgrades und der
Festigkeit der Ridder maBgebend. Die Laufraddurchmesser
und Laufrad-Kanalquerschnitte werden in erster Linie
durch die GroBle der anzusaugenden und zu verdichtenden
‘Gasvolumina bestimmt. Die Hoéhe der fir die Laufrdder
anwendbaren Laufrad-Umfangsgeschwindigkeiten hingt von
der Bauart der Laufrdder und von den fiir diese gewihlten
Baustofien ab. Fir Maschinen groferer Leistung wird heute
im allgemeinen die aus einzelnen Elementen aufgebaute
Bauform .des Laufrades gewidhlt, deren Bauelemente aus
einer geschmiedeten Laufradscheibe und einer geschmie-
deten oder aus Deckblech mit Deckring zusammengenieteten
Deckscheibe und aus einer gré8eren Zahl von Schaufeln be-
stehen, die in geeigneter Weise gebogen oder .gefrist und
miteinander durch eine groBe Zahl von Nieten verbunden
werden. Als Baustoffe finden meist Stdhle hoherer Festig-
keit, Streckgrenze und Dehnung Anwendung. Fir aggressive

Welle entscheidend. Aus Griinden giinstiger Einlaufverhilt-
nisse an den Laufrddern wird heute im Verdichterbau bei
vielstufigen Maschinen der elastischen Welle der Vorzug
gegeniliber der starren Welle gegeben, wobei die Betriebs-
drehzahlen zwischen der ersten und zweiten Eigenschwin-
gungszahl des Laufers liegen. Die in einem Gehiuse, d. h.
auf einer Welle unterzubringende Laufradzahl kann
nicht beliebig gesteigert werden mit Riicksicht auf d‘e
durch die Lage der Eigenschwingungszahl bedingte Stirke
der Welle und mit Riicksicht auf ginstige Einlaufverhilt-
nisse an den Laufrddern. Diese beiden Forderungen (Stirke
der Welle, bedingt durch die Lage der Eigenschwingungs-
zahl, und giinstige, d. h. kleine Radeinldufe mit Riicksicht
auf guten Wirkungsgrad des Verdichters) stehen einander
entgegen. Es ist darum nicht immer mdglich, simtliche Ver-
dichterstufen eines Gaskreiselverdichters auf einer geme’n-
samen Welle unterzubringen. Es ist vielmehr je nach Héhe
der gewiinschten Drucksteigerung und der angewandten
Umfangsgeschwindigkeiten fiir die Laufrdder und der
Wichte des Gases hiufig eine Aufteilung der Verdichtung
auf mehrere Gehiduse erforderlich, die nacheinander von
dem zu verdichtenden Gas durchstrtmt werden. Die Unter-
teilung auf mehrere Gehduse ergibt verschiedene Mdoglich-
keiten fiir die gesamte Bauform des Verdichters je nach-
dem, ob man Eemeinsamen oder getrennten Antrieb fiir die
Verdichterteile wihlt, ob diese Teile der Maschine mit
gleichen oder verschiedenen Drehzahlen betrieben werden
usw.

Besondere Beachtung erfordert bei Gaskreiselverdichtern
die Wasserabscheidung wihrend der Verdichtung, insbe-
sondere bel Gasen, die in Verbindung mit Wasser aggressiv
wirken. Das zu verdichtende Gas ist im Saugzustand meist
mit Wasserdampf gesittigt, da es vor dem Verdichten zum
Zwecke der Reinigung in Reinigungsvorrichtungen mit Was-
ser in Berihrung kommt. und sich hierbei mit Wasser-
dampf anreichert. Ein Teil dieses im Saugzustand des Gases
enthaltenen Wassers fédllt bei héherem Druck in den Zwi-
schenkiihlern in feinster Tropfenform an. Man ist bestrebt,
dieses Wasser moglichst auszuscheiden. Geeignet hierfiir
sind Beruhigungsbehilter, die hinter den Kiihlern angeord-
net werden. Will man das Ausscheiden von Wasser wih-
rend der Verdichtung vollkommen vermeiden, dann miissen
die Zustandsinderungen im Verdichter durch entsprechende
Art der Kiihlung so beeinflut werden, da an keiner Stelle
wihrend des Verdichtungsvorganges die Sittigungsgrenze
des Gases liberschritten wird.

Einen groéBeren Gaskreiselverdichter in zweigehdusiger
Ausfithrung zur Verdichtung von 5000056000 m¥h Syn-
thesegas (y=0,65 kg/m®) von 1 ata auf 13 ata zeigt Bild 1.

(M
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Bild 1. Kreiselverdichter fiir Synthesengas
Verdichtung von 50 000/56 000 m3h
Verdichtungsverh#iltnis von 1 auf 13 ata.

Gase steht neben der Frage der Festigkeit die Frage der
Korrosionsbestdndigkeit der Laufrdder im Vordergrund, die
durch Wahi geeigneter, hoher legierter Stdhle erreicht wer-
den kann. Fiir die Wahl der auf einer Welle hintereinander
unterzubringenden Laufridder (Stufen) ist die Lage der
Eigenschwingungszahl und der kritischen Drehzahl der
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Der Niederdruck- und der Hochdruckteil dieses Verdichters lie-
gen mit der Antriebsturbine in einer Lingsachse. Die Kih-
lung beider Verdichterteile erfolgt durch je 2 seitlich der
Gehiduse angeordnete Zwischenkiihler. Konstruktive Einzel-
heiten dieser Maschine sind aus Bild 1 zu ersehen.

F. Kluge [U 1867)]
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Rickgewinnung korrodierter Metaligegenstinde aus Triim-
mern. Hierbei kommt der Grenzfldchenchemie nach H. Fi-
s cher’) eine besondere Bedeutung zu. Die hiufigsten Schi-
den sind lediglich Verinderungen der Oberfidche, die in
einigen Fallen durch galvanische Verchromung, meist aber
durch chemische Mittel behoben werden konnen. Lediglich
bei Lochfrafi, wobei die Korrosion die Oberfliche nicht gleich-
miflig verdndert hat, und bei interkristalliner Korrosion ist
eine Verschrottung nicht zu vermeiden. Der mechanische
Prozefl zur Entfernung korrodierter Schichten durch Biirsten
und Kratzen wird durch im Handel befindliche Praparate
unterstiitzt, die durch Eindringen in die Poren durch
schwammartiges Auflockern die Entfernung erleichtern.
Hierher gehdren Petroleum und andere organische Fliissig-
keiten, die oft in Pastenform angewendet werden. Bessere
Entrastung oder Entzunderung erzielt man durch Beizmit-
tel, die aus Sduren, vereinzelt auch aus Laugen bestehen.
Ihre Wirkung im Fall der Siuren als dem wichtigsten Mit-
tel beruht auf dem Angriff durch die korrodierte Schicht
hindurch auf die Metallobertliche. Der dadurch entstehende
Wasserstoff sprengt die Rostschicht ab. Die an Metallober-
flachen frei verfiigbaren Bindungskrifte sind an gewissen
Stellen, den Aktivstellen, besonders stark; diese Stellen sind
zugleich die Punkte bevorzugten Angriffs der Sidure. Zur
Entfernung der Korrosionsschichten ist es jedoch notwendig,
die Metalloberflichen intakt zu erhalten, so daf man die
Aktivstellen blockieren mufBl. Das geschieht durch die sog.
Inhibatoren, schwefel- oder stickstoffhaltige org. Verbindun-
gen komplizierter Konstitution, die dem Entrostungsmittel
zugesetzt werden. Ihre Wirkung ist von der Siurekonzentra-
tion und dem Eisengehalt abhiingig. Die Abhingigkeit von
der Siurekonzentration 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 einzutreten. Durch
d;ese H:-Aufnahme wird das Werkstiick ,,wasserstoffbriichig®.
Sind die aktiven Stellen durch Inhibatoren blockiert, so bil-
det sich schnell molekularer Wasserstoff, der diese Fihig-
keiten nicht mehr besitzt. Spezialpridparate, die in Vertie-
fungen eindringen sollen (Schraubenlésung) enthalten noch
kapillaraktive Stoffe. (U 174] W.
3) H. Fischer, Die Technik 2, 208/213 [1847).

Normung

Fachnurmenausschufi Kunstistoffe im DNA. Auf Einla-
dung des Deutschen Normenausschusses (DNA) fand am 19.
August 1947 in Darmstadt ein Treffen der an der Kunst-
stofftechnik interessierten Fachkreise statt. Herr W. Euler,
Darmstadt, wurde zum Vorsitzenden und Herr Prof. Dr.-
Ing. R. Nitsche, Berlin, zum stellvertretenden Vorsitzen-
den des Fachnormenausschusses auf die Dauer von zwei
Jahren gewihlt. Zum Geschidftsfiihrer wurde Dipl.-lng. G.
Ehlers, DNA-Geschiiftsstelle, Berlin W 15, Uhlandstrafie
175, bestellt.

Mit Zustimmung der Versainmelten wurden folgende
Arbeitsausschiisse eingesetzt und ihre Obminner gewiihlt:

1. Klassifikation, Begriffe und Bezeichnungen der Kunst-
stoffe: Dr. Heering, Berlin;

2. Typisierung und Eigenschaften hirtbarer Prefimassen
und Prefistoffe: Prof. Dr.-Ing. Nitsche, Berlin;

3. Vorbereitung der Typisierung nicht hértbarer Kunst-
stoffe, Eigenschaften nicht héirtbarer Kunststoffe: Dr.
Schwarz Ludwigshafen;

4. Priifverfahren fir Kunststoffe: Prof. Dr. Vieweg,
Darmstadt;

5. Fertigteile aus Kunststoffen: Dr. Greinert, Han-
nover;

6. Prefstofflager: Dir. Dipl.-Ing. Hobein, Essen;

7. PreSwerkzeuge und Spritzgufiwerkzeuge: Oberinge-

nieur Turnwald, Wadern-Lockweiler;

8. Leime und Kitte: Obmann noch nicht eingesetzt.

9. Kunstleder: Dr. Kriliger, Vinnhorst;
bI?:i( Kunststoff-Folien: Dr. R6hm, Wuppertal-Néchste-

reck;

11. Halbzeug aus Schichtprefstoffen nach DIN 7706—7707:
Dr. Wandeberg, Berlin;

12. Kunststoff-Rohrleitungen und -Profile: Dr. Scholz,
Troisdorf.

Es hat sich als notwendig erwiesen, die Giitesicherung
der typisierten PreBmassen und Prefistoffe auch heute wieder
mit einfachsten Mitteln durchzufiihren. Zunidchst wird daher
eine Bestandsaufnahme iiber das derzeitige Giiteniveau ge-
macht und anschlieBend die Typenliste (DIN 7708) entspre-
chend bereinigt werden. Nach Durchfiihrung dieser Vorar-
beiten soll zuniichst eine Ueberwachung der Prefimassen
durch das Materialprifungsamt Berlin-Dahlem einsetzen.

Eh. [N 604]

Die neue internationale Normungsorganisation. Die zur
Nachfolge fiir das ehemals dem V&lkerbund angehorende
Internationale Rationalisierungsinstitut bestimmte Interna-
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tionale Standardisierungsorganisation (ISO) hat Ende Juni
1947 ihre erste Ratstagung in Ziirich abgehalten. Die 1SO
wird in Kiirze ein stidndiges Sekretariat in Genf einrichten,
wobei ihr das Material 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 ISO und djesen
internationalen Einrichtungen (BIT, UNESCO usw.) bespro-
chen. [N 606] -er.

Unfallverhulung

Vorsicht bei Wiederverwendung ehemaliger Kampfstoff-
behiilter. Die in Sammellagern erfafiten Bestinde von
Kampfstoffen werden z. Zt. auf Anordnung der Militdrregie-
rung vernichtet. Die dabei frei werdenden Emballagen wer-
den der deutschen Wirtschaft zur Verfiigung gestellt,

Voraussetzung fiir die Wiederverwendung ist eine ein-
wandfreie Reinigung der Behilter, die mit Sicherheit auch
die letzten Spuren der Kampfstoffe beseitigen muf,

Vom Arbeitsministerium Nordrhein-Westfalen war zu-
nichst ein Verfahren angegeben worden, dasg im Fiillen der
Fésser mit 20—30%iger Chlorkalkaufschlimmung oder Chlor-
amin, Entleerung nach 24 Stunden und einstiindiger Be-
handlung mit kochendem Wasser besteht. Dieses Verfahren
hat sich als ungeniigend erwiesen und wurde zurilickgezo-
gen, nachdem zahlreiche Vergiftungs- und sogar Todesfille
bei Wiederbenutzung solcher Behilter aufgetreten waren. Es
zeigte sich, daB Kampfstoffreste vor allem in pordsen Stel-
len und Kapillaren der Behilter hartnidckig festgehalten
werden und besonders bei Reparaturen (Schweifien!) zum
Auftreten von Lostdimpfen fiihren.

Es sind alle MaBnahmen getroffen worden, um die in
den Ligern der britischen Zone und in Bayern noch vorhan-
denen Emballagenbestinde sicherzustellen; in den Verkehr
gelangte, ungeniigend gereinigte Fisser wurden beschlag-
nahmt.

Trotzdem sind — augenscheinlich vor der amtlichen Er-
fassung der Lagerbestinde — Kampfstoff-Fésser in den
Verkehr gebracht worden, die bei der heutigen Emballagen-
not natiirlich ein begehrtes Handelsobjekt darstellen. So hat
z. B. vor kurzer Zeit eine Handelsfirma einem Betrieb in
Bayern bis zu 5000 Stiick in der britischen Zone liegende
Fisser angeboten, die vorentgiftet wiren, Sie gibt aber selbst
an, daf diese Vorentgiftung sehr oberfldchlich durchgefiihrt
worden sei, Es werde sogar nicht fiir unmoglich gehalten,
daB ,einige Fisser vielleicht noch einen betrachtlichen Riick-
stand enthalten, wenn sie nicht sogar noch voll sind“. Die
Verkiduferin verlangt eine eidesstattliche Verpflichtungs-
erklirung des Kiufers, daBl eine zweite griindliche Entgif-
tung vorgenommen wird und die Fisser nur zur Fullung mit
solchen Stoffen benutzt werden, welche weder Menschen
noch Tiere gefahrden kénnen!

Diese Vorginge weisen eindeutig auf die grofien Gefah-
ren hin, die durch nicht restlos entlostete Emballagen nicht
nur in die Betriebe, sondern in weite Volkskreise getragen
werden konnen. Es muf3 die vollstindige Entgiftung dieser
Emballagen durch eine anerkannte verantwortliche Stelle
unter allen Umstidnden sichergestellt werden.

Die Firma Hugo Stoltzenberg, Hamburg-Othmarschen,
Waldseestr. 85 hat ein einwandfreies (ihr patentiertes) Ent-
lostungsverfahren fiir solche Fisser bereits im Betrieb, und
zwar durch Vorbehandlung mit Schwefelammonium und an-
schlieBendes Erhitzen auf mindestens 400° bei direkter Flam-
menbestreichung der Falze, Nidhte, Stofstellen usw. Die Fis-
ser werden alsdann auf Lostfreiheit gepriift, Abnahmestem-
pel und laufende Nummer werden eingeschlagen, Die Firma
iibernimmt die Verantwortung fiir einwandfreie Entlostung
auch der Kapillaren,

Gegen eine Verwendung derart von einer hierfiir aner-
kannten Firma entgifteter Fisser bestehen keine Bedenken.
Dagegen ist eine Wiederverwendung aller Fisser, bei denen
das nicht der Fall ist, wegen der damit verbundenen groflen
Gefahren unzulidssig. Es handelt sich in der Hauptsache um
eiserne Rollreifenfidsser von rd. 200 1 Inhalt, mit nach innen
gewolbten Bdden, zum Teil mit gelb-griinem Ring gekenn-
zeichnet.

Die Selbstreinigung durch ungeschultes Personal ist duf3erst
gefihrlich und kann den Verbrauchern nicht liberlassen wer-
den. Ein Ankauf bzw. eine Wiederverwendung ehemaliger
Kampfstoff-Emballagen ist daher nur zuldssig, wenn der ein-
wandfreie Nachweis vorliegt, da dieselben durch eine an-
erkannte Firma auf thermischem Wege restlos entgiftet wor-
den sind. Es ist anzunehmen, daB8 fiir Bayern diese Frage
durch eine behérdliche Genehmigung geregelt werden wird.

Bis dahin ist vor dem An- und Verkauf nicht voéllig ent-
gifteter ehemaliger Kampfstoff-Emballagen dringend zu war-
nen und zu empfehlen, sich in allen diesbeziiglichen Fragen
zuniichst mit der zustidndigen Secktion der Berufsgenossen-
schaft der chemischen Industrie in Verbindung zu setzen.

Dr.-Ing. S. Balke. [UV805]
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