mit 8 mm lichter Wcite und 6 mm Wanddicke ergab bei 1 U/min
eine Forderleistung von etwa 0,5 1/h. Die Forderung bei konstanter
Drehzahl kann durch Einzichen cines passenden diinneren Schlau-
ches in die Bohrung des dickeren um mehr als eine GréBenordnung
herabgesetzt werden.

Bei der Wahl des Schlauchmaterials ist vor allem auf hohe
Elastizitit Wert zu legen. Im wochenlangen Dauerbetrieb wird
der Querschnitt der Schlduche allmihlich elliptisch verformt.
Die resultierende Verminderung der Foérderleistung kann jedoch
leicht durch Vergroflerung der Drehzahl ausgeglichen werden.
Fiir kiirzere Zeitrdume ist die Forderung der Pumpe bei Antrieb
durch einen Synchronmotor innerhalb + 19 konstant. Eine stér-
kere Ermiuidung der Schliuche vermcidet man durch Anwendung
eines moglichst geringen Rollendruckes. I%ci der anfinglichen Ein-
stellung wird die untere Walze b in der in Bild 2 gezeigten Stellung

zunichst soweit nach aufien verschoben, bis der Schlauchdurch-
gang gerade blockiert ist, was man beim Durchblasen leicht fest-
stellen kann. Darauf wird die Stellschraube noch um etwa eine
halbe Umdrchung angezogen (&anghéhe rd. 1 mm). Nach Drehung
des Walzenhalters um 180° verfihrt man ebenso mit der anderen
Walze.

Mit dem Schlauch von 8 mum lichter Weite und 6 mm Wand-
dicke kénnen Fliissigkeiten gegen einen Uberdruck von etwa
2 at gepumpt werden. Umgekehrt 1dBt sich mit trockenen Schlédu-
chen cin Luft oder andere Gase enthaltendes Gefifl bis auf etwa
10 Torr evakuieren. Die Pumpe kann daher auch statt ciner
Toplerpumpe zum Bewegen von Gasen verwendet werden®),

Emgeg. am 9. Okt. 1947 [B 38]

L] Vél. dazu E. W. Becker u. H. Baumgdrtel, Z, Naturforsché. 1, 514 [1946], Abb. 1,
Py u. Py,

BERICHTE AUS DER CHEMISCHEN TECHNIK

Umschau

Kupfer-Bestimmung in legiertem und unlegiertem Stahl
innerhalb 15 Minuten. Eine schnelle und zuverldssige Ana-
lvse, dic den Anforderungen der industriellen Praxis bei der
GuBkontrolle gerecht wird, ist in den Vereinigten Staaten
von Amecrika von F. B, Clardy, J. C. Edwards und J.
L. Leavite!) fiir Cu-Gehalt bis 1,3% mit einer Fehler-
grenze von - 0,027% cntwickelt und erprobt worden, Nach
Auflésen ciner 1 g-Probe mit Salpetersdure wird mit Per-
chlorsdure abgcraucht. Zu starkes Abrauchen fiihrt u. U. zur
Bildung unléslicher Eisensalze; man unterbricht daher die-
sen Arbeitsgang rechtzeitig und puffert mit Natriumacetat
noch vorhandene Perchlorsdure. Auf Zusatz von Natrium-
thiocyanat f&ilt Kupfer aus und 148t sich als Cuprothiocya-
nat abtrennen. Seine Bestimmung erfolgt durch Titration
mit Kaliumjodat und Chloroform nach Andrews?,

[U126] R, W.

Kationen-Austauscher als Katalysatoren. Nachdem Die-
richs’) in amerikanischen Veroffentlichungen iber das
deutsche Wofatit berichtet hat, das als Anionen- und Kat-
ionen-Austauscher benutzt wird und zur Katalyse gewisser
Veresterungs-, Umesterungs- und Hydrolyse-Reaktionen be-
fahigt ist, beschreibt S. Sussmann') nunmehr die Ergeb-
nisse der amerikanischen Forschung seit 1941. Das Ziel dabei
ist, Austauscher, wie sie schon seit langem zur H:0O-Reinigung
gebraucht werden, als Katalvsatoren bei organischen Reak-
tionen einzufiihren, die durch H+ -Ionen aktiviert werden.
Gegenliber der Verwendung einfacher Siduren wie HCI,
H:SD: und org. Sulfonsduren, die vom Reaktionsprodukt oft
durch schwicrige Arbeitsginge zu entfernen sind, wird er-
strebt, feste und stabile Katalysatoren zu schaffen, die durch
Filtration oder durch Abdestillieren der Reaktionsprodukte
abgetrennt werden koénnen. Vor allem fiir Verbindungen mit
grofler Viskositdt oder hohem Siedepunkt sind solche Aus-
tauscher eine wesentliche Erleichterung in Laboratorium und
Industrie. Die amerikanischen Austauscher basieren auf
Kunstharzen, meist aus Phenol und Formaldehyd, die Sul-
fonsduregruppen enthalten, z. B. Zeo Karb H. Die Natur des
Grundstoffes scheint keine Rolle zu spielen, wichtig ist le-
diglich, daBl eine geniigend starke Saduregruppe eingebaut
ist. In Amerika haben sich Kationen-Austauscher bei Ace-
tal-Synthesen, Acetal-Alkoholyse, Veresterungen, Ester-
alkoholysen, Esterhydrolysen, Dehydrierung von Alkoholen
und Zucker-Inversion als Katalysatoren bewihrt.

[U 139] R. W.

Plastische Eigenschaften von Protein-Dcrivaten héherer
Fettsiuren. Die Acylierung von Casein mit hoheren Fett-
sdaure-Radikalen ergibt Produkte mit verminderter Wasser-
affinitdt und mit verbesserten FlieBeigenschaften®). Mit 6
bis 12 % H:0 als Weichmacher kénnen sie zu kleinen, durch-
scheinenden Gegensténden verarbeitet werden, ohne nach-
zuweichen oder zu schrumpfen, Diese Vorziige werden noch
augenfdlliger mit vermehrter Acylierung, wobei aber die
Stirke und Hairte der Stlicke so gesteigert wird, daB man
zu gewissen Einschridnkungen in der Acylierung gendtigt
ist. Es hat sich jedoch gezeigt, dal vor dem Pressen ein

HhF. B Clardy, J. C. Edwards und J. L. Leavite, Industr,
Engng. Chem,, Analyt. Edit. 17, 791/792 [1945].

HL.W. Andrews, J. Amer. chem. Soc. 25, 756 [1903).

» Dicrichs, Report PB 866, Office of Technical Service, Dept. of
Commerce, Washington 1945.

9 S. Sussmann, Ind. Engng. Chem. Ind. Edit. 38, 1228/1230 [1946].

5 W.G.Gordon, A.E. Brown, C. M. McGrory, E. C. Gall,

Industr. Engng. Chem., Ind. Edit. 38, 1243/45 [1946).
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Hirten mit Formaldehyd moéglich ist, welches die Wasser-
absorption nochmals verringert, die FlieBeigenschaften aber
zuniéchst nicht sehr beeinfluf3t. Die untersuchten Palmityl-
und Oleylderivate zeigen gute Eigenschaften. Oleylchlorid
wird jedoch als Reagens bevorzust, weil die durch Hvdro-
lyse daraus entstehende TFettsdure fliissig ist und durch
Extraktion leichter entfernt werden kann, Ein weiterer Vor-
teil des Olevlrestes ist die Einfithrung ungesittieter Bin-
dungen, wodurch die erwiinschten Kreuzverkettunsen in den
Molekeln méslich werden. Besondere Eirenschaften haben
die Palmitvloroteine. Sie zeigen zunichst eine auflergewdhn-
lich geringe Wasserabsorntion und lassen sich durch Formal-
dehvd in ihrer Festigkeit kaum verdndern. Das Hirtunegs-
vermdfen ist nur gering und die Dehnune wird kaum be-
einflut. Diese Produkte haben aber auch ohne Hartung
den Anforderungen der Praxis bisher geniigt. Mit Ausnahme
der Palmitvlderivate werden alle anderen hoheren Fett-
siurederivate durch Formaldehydbehandlung jedoch ver-
bessert. Danach zeigt das Material stets verminderte Was-
seraufnahme, die Dehnung und die Biegefestigkeit sind ver-
bessert (letztere liegt in der GroBenordnuneg von etwa 350
bis 420 kg/cm?), die Formstabilitdt ist gut, das FlieBvermdo-
gen ausreichend zur Verarbeitung im Spritzverfahren; aufler-
dem ist das Material weniger spnrdode als die bisherigen
Proteinprodukte. Die hdochstzuldssige Verarbeitunestemnera-
tur ist 130° C. [U 140) R. W.

Neuer gummiihnlicher Kunststoff?). Elastomer Nr. 105
ist ein gummidhnlicher Kunststoff der Electro-Technical
Products Inc., Nutley N. Y., den man formbar in Tauch-
badern, durch Spritz- oder Walzverfahren und andere Me-
thoden in beliebiger Stidrke verarbeiten kann. Das Erzeug-
nis ist auBlerordentlich widerstandsfahig gegen die meisten
Losungsmittel, wie Aromaten, Oele, Sduren, Basen, Wasser.
Es altert und brennt nicht. Bei niedrigen Temperaturen be-
hilt Elastomer seine Biegsamkeit. Als Behandlungstempera-
tur wird 160° C — in einzelnen Fillen 95° C — angegeben.
Die Behandlungsdauer ist abhingig von der Dicke des Ma-
terials, bei 160° rechnet man mit etwa 16 min je cm Dicke.

[U 145] R. W.

Chemische Treibmittel fiir Fernwaffen?). Die zum Stu-
dium der schnellablaufenden Reaktionen entwickelten Me-
thoden arbeiten mit Oszillographen, die die erzeugten
Driicke kontinuierlich auf photographischem Wege regi-
strieren. Die Driicke treten stoBweise auf, sobald die che-
mischen Treibstoffe in die Kammer des Verbrennungsrau-
mes eingespritzt werden. Drei Systeme wurden untersucht:
Konz, H:0:/Permanganat; rote rauchende HNOs/Anilin und
Mononitromethan/Katalysator. Von diesen hat sich nur das
erste System als geeignet crwiesen. Die Experimente zeig-
ten, daB eine weite Grenze fiir die Bedingungen besteht,
unter denen sichere Reaktionen moglich sind. Peroxyd-
Konzentrationen von 50—90% und Permanganat-Konzen-
trationen von 5—32% (MnO's-Jon) wurden erfolgreich er-
probt mit weitgehender Anderung des Mischungsverhélt-
nisses. Die Zersetzungsreaktion wird als ,augenblickliche*
bezeichnet, sie ist nur abhdngig vom Verhéltnis des Reak-
tionsgemisches. Mit steigender Peroxyd-Konzentration sind
die entwickelten Driicke grofier und von lidngerer Dauer,
so daB auch eine schwache Druckentwicklung erreicht wer-
den kann durch Kontrolle des Anteils an injiziertem Pero-
xyd, Temperatursenkung auf — 23° C zeigt keine Wirkung.

¢) Modern Plastics 24, 2, 190 [1946].

7)) F. Bellinger, H B, Triedman, W. H.L Bauer, J. W.
Earstes. J, H Ladd, J. E. Ross, Industr. Engng. Chem.,
Ind. Edit. 38, 160/169 [1946).

2565



Eine wesentliche Bedingung zum Gelingen der Reaktion
ist es, dafl das Permanganat vor dem Peroxyd in den Ver-
brennungsraum eintritt. [U146] R.W.

Zusammenhang zwischen SieQepunkt und Zahl der C-
Atome einiger aromatischer Verbindungen., Egloff und
Mitarbeiter haben das Problem fiir Aliphaten bearbeitet
und die Formel ! = a-lg (n¢ + b) + k aufgestellt), worin -t

die Sicdetemp., n¢ die Zahl der Kohlenstoffatome und a,

b und k& Konstanten sind. Sowohl bei gesittigten und un-
gesdttigten  Verbindungen sind a = 74542 und b = 44,
wihrend k fir jede homologe Reihe einen anderen Wert
besitzt. Bei 9 von insgesamt 10 untersuchten homologen
Reihen einkerniger Aromaten gilt die obige Formel, wobei
aber dic Konstanten a4 und ¥ in jeder Reihe verschieden
sind’). In der zchnten® R¢ihe fdllt die Konstante b weg,
siche Tabelle 1. Zwischen der Differenz der Siedepunkte
zwceier Homologen und dem Logarithmus der Zahl der ali-
phatischcn C-Atome in der Seitenkette besteht ebenfalls
cin linearer  Zusammenhang der Form d=p+4q-lg
nc,s (> = Diffecrenz der Siedepunkte, nc § = Zahl der
aliphatischen C-Atome; p und ¢ sind von Reihe zu Reihe
wechselnde Konstanten). Die Formel gilt nicht fiir Verbin-
dungen mit tertidrem C-Atom. In der Tabelle 1 sind die
Konstanten fiir die untersuchten Reihen aufgefiihrt.

Ruihe Aromal a k q r
1 1-Phenylalkane 712,28 —b42,A7 —150,200 | 272,57
2 2-Phenylalkane 679,54 —614,40 ~—178,136 | 279,63
3 1-Phenyl-1-alkane 237,36 —432,61 ~-204,460 | 318,22
4 1-Phenyl-(n-1-)alkane 699,81 —632,26 —167,585 | 284,62
5 1-Phenyl-1-alkane 527,78 —411,31 —157,723 | 283,09
6 1,1-Diphenylalkanc 406 87 —245,22 ~—223,926 | 425,24
7 1.n-Diphenylalkane 617,38 —494,06 —216,155 441,76
B 1.1-Diphenyl-l-alkane 408,20 ~—358,2b —262,885 457,36
9 Phenylecyelane 715,30 -—705,54 —150,200 | 272,57

10 n-Phenylmethan 576,27 -—377,16 — —

Tabelle 1
Konstanten flir die untersuchten Aromaten

(U 148] R. W.

MaBanalytische Phenol-Bestimmung ohne Jodverbrauch.
R. Riemschneider!® schldet eine maBanalvtische Phe-
nol-Bestimmung ohne Jodverbrauch vor, indem er das in
der Koppeschaarschen Reaktion nétige KJ durch Na-
triumsulfit in alkalischer Losung als Reduktionsmittel er-

setzt. Nach Einpipettieren der Probe und der %)-Bromid/

Bromat-Losung wird das Reaktionsgefi3 an der Wasser-
strahlpumpe evakuiert, um Bromverluste zu vermeiden.
Schwefelsiure genau bekannten Gehalts wird eingesaugt,
wooei freiwerdendes Brom das Pheno! in. CeH:BrsOH und
CeHeBr:ODr  {berfihrt. Nach 10 min wird ein Kkleiner
Ueberschufl von 2n-Natronlauge zugegeben und dann mit
Natrivmsulfit-Lésung 10 min geschiittelt. Erst nach dieser
Reaktion wird der Normaldruck im ReaktionseefdaB wieder-
hergestellt. Da Natriumsulfit auch das in Nebenreaktion ge-
bildete Tribromphenolbrom reduziert, liefert die anschlie-
Bende Bromid-Titration nach Volhard in HNOs-saurer
Losung exakte Ergebnisse. Die Genauigkeit ist fiir die Pra-
xis durchaus befried‘gend. leider ist das Verfahren nur fiir
Phenol selbst und m-Kresol, dagegen nicht fiir o- und p-
Kresol anwendbar. [U 150] R. W.

Verbesserungen bei der Bestimmung von Aromaten
durch Sulfurierung!'). In Vorversuchen wird zunichst der
ungefdhre Volumenanteil der Aromaten mit Siedepunkten
bis 130° und zwischen 130 und 277° C festgestellt. Fiir die
erste Gruppe dirfen 15 Vol-%, fiir die zweite 25 Vol-%
nicht {berschritten werden. Um diese Grenzwerte herzu-
stellen, konnen Hydroaromaten, wie Cyclohexan oder De-
kalin, zugesctzt werden. Bei der eigentlichen Bestimmung
mufl 97,5%ige Schwefelsiure benutzt werden, die Sulfurie-
rungsdauer ist- 15 min 4- /> min, die Reaktionstemperatur
39 bis 41° C. Das Verhiltnis Aromaten : Sdure mufl fiir aro-
matische Verbindungen bigs zum Siedepunkt 130° C zwi-
schen 1:12 und 1:30, fiir solche mit Siedepunkten wvon
130 bis 277° C zwischen 1:7 bis 1:30 liegen. Nach der Sul-
tuarierung soll bis zum Ablesen der Volumina eine Warte-
zeit von 6 h ausreichend sein, Gut reproduzierbare Ergeb-
nisse mit einer Genauigkeit von 4 0,7 Vol-% sind nur zu
erreichen, wenn die gegebenen Arbeitsvorschriften genau
eingehalten werden, da bei der Sulfurierungsmethode Mo-
lekulargréfie der Aromaten, Stirke der Sdure, sowie Re-
aktionsdauer und -temperatur die Ergebnisse beeinflussen.
Fir die wichtigsten ein- und zweikernigen Aromaten bis
zum Siedepunkt 277° C liefert dic Methode fiir die Praxis
gute Ergebnisse, bei hoher kondensierten Systemen und

8 G. Egloff, J. Sherman und R. B. Dull, J, Phys. Chem.
44, 730 [1940}.

B N. Corbin, M. Alexander und G. Eglof? Industr. Engng.
Chem., ind. Edit, 38, 156/159 [1948].

W) R. Riemschneider, Dle Pharmazie, 1, 161/62 [1946].

) R. Riemschnelder, Chem.-techn. Fabrikant 43, 3, 55/56 [1847].
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Aromaten iber dem Siedepunktgrenzwert waren die Er-
gebnisse nicht reproduzierbar, bei einigen tritt hier keine
Trennung der S#ure- und Kohlenwasserstoffschichten ein.

[U151] R.W.

Die deutsche Fluor-Erzeugung im Kriege. Der ameri-
kanische Bericht PB 18950 enthidlt interessante Angaben
Uber die Elektrolyseanlagen in Falkenhagen!?), wo wiahrend
des Krieges in etwa 60 Zellen eine Monatsproduktion von
50 t Fluor erreicht wurde. Die Zellen waren aus Mg mit
2%igem Zusatz von Mn gebaut, jede einzelne wurde mit
2500 A und 11,5 V betrieben. Der griéfite Teil der Produk-
tion wurde in reinen Ni-Gefidfien mit Ni-fluorid als Kata-
lysator gleich auf CIFs weiterverarbeitet, das der deutschen
Wehrmacht als Ziindungsagens diente. Die Herstellung von
Fluor ist ein schwieriger und langwieriger ProzeB, vor al-
lem weil das als Anode brauchbare Materidl nur begrenzt
gegen den Einflu naszierenden Fluors resistent ist. Von
den metallischen Anoden haben sich big zu Temperaturen
von 150° C solche aus Nickel am besten bewiihrt; bei hohen
Arbeitstemperaturen von 240 bis 250° C korrodieren Ni-
Anoden erheblich. Es gelang jedoch, fiir diese Bedingungen
Graphitanoden mit 95--98%iger Resistenz und einer Le-
bensdauer von fast 1 Jahr zu entwickeln. Solche Anoden
werden von Fluor nur dann stirker angegriffen, wenn HF
in gewissen Mcngen anwesend ist und als Korrosionskata-
lysator wirken kann. In den USA haben sich firr nicdrige
Temperaturen (bis 100° C) Kohleanoden besser als Gra-
phitanoden bewidhrt. Die Wahl eines geeigneten Elgktro-
lyten war immer das grofie Problem der Fluor-Erzeugung.
Alle gangbaren Fluoride schmelzen erst oberhalb 250°C.
Alle Versuche, eine Schmelzpunktdepression ohne HF-Zu-
satz zu erreichen, schlugen fehl. Das cutcktische Gemisch
KF - HF zeigt zwar den niedrigsten Dampfdruck, ist aber
in seinen Eigenschaften mit wechselnder Zusammenset-
zung sehr schwankend; KF ‘- 2 HF zeigt diesen Nachteil
nicht, sein Dampfdruck nimmt aber mit stecigender Ter'q-
peratur sehr stark zu. In Falkenhagen wurde meist mit
einem Elektrolyten der Zusammensetzung 1 KF - 0,965 HF
gearbeitet. Als Kathode ist Silber am besten geeignet. In
Falkenhagen wurde in finf Abteilungen gearbeitet:

. HF-Reinigung,

. KHF:~Reinigung,

. Zelleniberwachung,

. Fluor-Erzeugung,

. Regenerierung der Schmelze, die alle 8 bis 12 Monate
notwendig war.

Der Elektrolyt wurde durch cine Vorelektrolvse in offe-
nen Zellen mit Cu-Kathode und Graphit-Anode gereinigt
und letzte Spuren von H:0 und stérenden Ionen besecitigt.

[U153] R.W.

Korrgsionsfestigkeit von Metallen und Kunststoffen
gegen Fluor und Fluorwasserstoff'®). Erzcugung und Ver-
brauch von Fluor und HF sind in den letzten Jahren be-
deutend angestiegen, seit sie als Katalvsatoren bei der
Herstellung von Treibstoffen hoher Oktanzahl und in der
Kunststoffindustrie zur Erzeugung von Polvtetrafluordathy-
len (Teflon) Eingang gefunden haben. Damit gewann auch
die Frage nach einem fir diese Stoffc korrosionsfesten Ma-
terial immer dringenderes Interesse. Fluor selbst ist nur
in unreiner Form, vor allem in Verbindung mit Spuren von
H:0, sehr aggressiv. Schaltet man diese Korrosionsquellen
aus, so ldBt es sich sicher in Stahlbehdltern aufbewahren.
Fluor greift bei erhohten Temperaturen alle Metalle auller
Gold und Platin an, Fluorwasscrstoff dic meisten Stihle
und Legierungen. Magnesium. hat sich als einziges Metall
widerstandsfdhig gegen Fluorwasserstoff gezeigt. Wahr-
scheinlich bildet sich hierbei einc schiitzende Schicht von
Fluoriden, die Mg passivieren. Nur bei Konzentrationen
unter 1% HF wird auch Mg angegriffen. Verschicdene Mg-
Legierungen, vor allem solche mit wenigen Prozenten Mn,
sind ebenfalls korrosionsfest gegen HF. Fiir HF-Konzen-
trationen. {iber 60% sind Behidlter aus Spezialstidhlen
brauchbar; unterhalb dieser Grenze nimmt die Korrosion
sehr stark zu. Jeder EinfluB von Luft und oxydierenden
Substanzen muBl sorgsam vermieden werden. Monel-
Legierungen zeigen bei allen Temperaturen starke Resi-
stenz; auch hier mufl jedoch jeder oxydierende Einflu
ausgeschaltet werden. Durch Wirmebchandlung gehirtetes
S-Monel ist besonders geeighet. Bei normalen Temperatu-
ren hat sich auch Blei fiir HF-Konzentrationen unter 60 %
bewidhrt. Bei Temperaturanstieg steigt diec Korrosion je-
doch auflerordentlich stark an. Zur Aufbewahrung und
Verarbeitung von HF mit oxydierenden Salzen, besonders
Fe*+- und Cu*t-Verbindungen sind bisher Cr/Ni-Stihle
am besten geeignet.

Von nichtmetallischen Werkstoffen sind am widerstands-
fihigsten gegen HF die Kunststoffe Polytetrafluoriathylen
12) Ind. Engng. Chem. Ind. Edit, 39, 3; 12a [1947).

18)[ 1\9/5 G. Fontana, Ind. Engng., Chem., ind. Edit 38, 3; 91a/92a
1947].
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(Teflon). Polvvinvichlorid-Mischpolvmerisat (Saran), Phe-
nolharz mit Asbestfiilllung und Haveg 43. Bei Raumtemne-
ratur sind fiir Konzentrationen bis 50 % HF nach immer
Naturgummi, daneben aber auch svnthetischer GR-S-Gum-
mi, gebriuchlich. Zu Korrosionsversuchen sind mt Paraf-
finen verschene Glassefialie benutzt worden, fiir solche bei
héheren Temperaturen wird Saran als Trigermaterial ge-
braucht. [U 154] R.W.

Hochdruckbehiilter fiir die chemische Industrie. E. Sie-
bel w S . Schwaigerer!) zeigen die Berechnungsgrund-
laren und die konstruktive Entwicklung von Hochdruck-
behiltern auf. Seit 1935 sind in Deutschland Mehrteilbeh#l~
ter entwickelt worden, die entweder zusammengeschweifit
oder .gewickelt* wurden, und die aus einem Kernrohr und
dem Mantel bestehen, welcher aus mehreren tragzenden La-
gen aufgebaut ist. Bei geschweifiten Mehrlagenbehiltern
mull vor allem eine erhdhte Beanspruchung des Kerns und
der inneren Mantellage beriicksichtigt werden, die auf die
unvollkommene Ubartragune der Betriebskrifte zuriickzu-
fithren ist. Es ist praktisch nur schwer méglich, durch
Schweiflen die einzelnen Lager tadellos schlieBend aufein-
ander zu bringen, um so auch eine gute Uebertragune der
radialen Druckkrafte zu erreichen. Diese Nachteile lassen
sich teilweise durch die sog. ,,Verbundbauweise®“ beseitizen.
Hiecrbei wird eine Reihe geschweiiter Hohlzylinder mit sol-
chen Abstinden hergestellt, dafl sie bequem nacheinander
auf den Kernteil aufeeschoben werden kénnen. Die Zwi-
schenrdume werden dann mit Zementleim ausgegossen. Da
bei zvlindrischen Hohlkérpern die Lingsspannung nur halb
so grofB3 ist wie die mittlere Tangentialspannung, reicht ecin
Kernrohr von halber Wanddicke des analogen Vollwand-
behidlters aus, wenn es zur Aufnahme der axialen Zugspan-
nune und der restlichen Umfangsbeanspruchung mit Stahl-
draht oder -bindern bewickelt wird. Das ist das Prinzip
der gewickelten Behilter, die groBere Bedeutung als die
geschweifiten erlangt und die sich hervorragend bewihrt
haben. Bei ihnen ist jedes ungleiche Anliegen der Bleche
ausgeschaltet, durch die weite Unterteilung des tragenden
Querschnitts ist die Moglichkeit eines Bruches sehr gering
geworden.

Fiir Arbeitstemneraturen von 400 bis 600° C und Driicke
von 160 bis 1000 at haben sich als Werkstoff am besten nied-
rig- und mittellegierte Chromstdhle bis zu 7% Cr be-
wahrt, Zur Stabilisicrung der Carbide (,Entkohlung® der
Innenseite der Behilter) werden Zuschlige von Mo, W, V,
Ti zum Cr-Stahl gegeben. Diese Werkstoffe zeigen gute
Bestiindigkeit gegen H:S-Einflufl, der frither leicht zu Sul-
fidbildung und Versprédung der Innenscite fiihrte.

[U 155] R. W.

Wasscerdimpfkorrosion von Zink-Legierungen, K. Loh -
berg fand, daB die Korrosion besonders stark bei blei-
haltiren  Zn-Al-Legierungen ist'®), Proben mit 21,6% Al
und nur sehr wenig Blei zeigten nach 3 bis 4 Wochen Lage-
rung in Leitungswasser deutliche Zerfallserscheinungen. Bei
40° C ist der Angriff 2- bis 3mal so stark wie bei Raum-
temperatur. Bei 21,6% Al (Eutektoid) ist das Zn besonders

feinkoérnig und damit die aktive Oberfliche besonders grof..

In diesem Zustand vermag Zn Wasser zu reduzieren, Der
entstchende Wasserstoff konnte experimentell nachgewicsen
werden. Die beschleunigende Wirkung von Blei auf die Kor-
rosion wird auf die grofle Differenz des Potentialunterschie-
des zum A] zuriickgefuhrt. Mg-haltiges Wasser wirkt we-
niger stark korrodierend; es wird deshalb empfohlen, den
Legierungen selbst ehenfalls Mg beizufigen, das durch
Eingchen intermetallischer Verbindungen, wie Mg:Pb, die
schidigenden Bestandteile der Legierungen ausschalten sol-
len. Bei nicht bleihaltisen Legierungen nimmt die Korro-
sion mit steigender Temperatur um so mehr zu, je groBer
der Al-Anteil ist. Bei 95° C sind die Korrosionsschiden hier
100- bis 200mal stiirker als bei Normaltemperatur. Bei nied-
rigen Temperaturen zeigt Wasser tibrigens eine groéfiere
Korrosionswirkung als Wasserdampf, [U 156]. R.W.

Verfahren zur Verbesserung der Zunderbestindigkeit:®).
Das Anfdampfen metallischer Schutzschichten im Vakuum
ist in der Technik weit verbreitet. Hochschmelzende Metall-
oxyde aus Wolframheizofen aufzudampfen, ist in groBem
MabBstab schwierig wegen der erforderlichen eoxtrem hohen
Temperaturen. Derartige Aufdampfschichten (z. B. aug Al-
oder Th-Oxyd) bilden keinen brauchbaren Zunderschutz; sie
sind meist sprode-kristallin, leicht zu entfernen und wahr-
scheinlich sauerstoff-durdildssig. Das in der Réhrentechnik
Ubliche Aufsintern von Al:0s-Pulver erwies sich fiir diese
Zwecke cbenfalls als unkrauchbar. Es gelingt nidmlich nicht,
gut haftende und geniigend dicke Schutzschichten zu erhal-
ten, wahrscheinlich weil das aufgetragene Al:O: wihrend
des Sinterns stark schrunpft. Auch bei 1250° C innerhalb
1) E. Siebel u. 8. Schwalgerer, Technik 1, 114/18 (1946].

15) K. Lohberg, Mectaliforsth,, 1, 65/70 [1946).
18) H. Bick!le, Metallforsch. 1, B81/86 {1946).
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20 Minuten an der Luft erzeuste Zunderschichten lieflen
sich im Vakuum bei 1700 bis 2000° C nicht zu haftenden
Schutzschichten ,nachverdichten“. Als brauchbar erwiesen
sich das Aufdampfen oder Aufschmelzen von Platin und
Platinmetallen zu Schichtdicken von mindestens 20u. Ein
gemeinsames Hochsintern des Grundwerkstoffes und der
Schutzschicht, die aus Al- oder Th-Oxyd oder aus Ge-
mischen beider bestehen koénnen, zeitigt gute Ergebnisse fiir
nicht zu hohe Temperaturen (bis etwa 1200° C). Bei hé&heren
Temperaturen lésen sich auch solche Schichten, Sie lassen
sich jedoch fiir diese Bedingungen auf pulvermetallurgischem
Wesge ,verankern“, indem man zwischen Metall des Kerns
und Oxvdpulver der Schutzschicht eine Lage aus Metall und
Oxydpulver bringt. Wolfram 148t sich durch Behandlung
seiner Oberfliche mit Salzsiure oder Chlorid-Losungen zeit-
weise vor Zunderung bei nicht zu hohen Temperaturen
schiitzen; nach einiger Zeit muB die chemische Behandlung
wiederholt werden. [U157] R.W.

Vorkommen und industrieller Einsatz fluorhaltiger Roh-
stoffe!”). Bei einem Anteil von nur 0,03% F an der Erdrinde
sind die abbauwiirdigen Lagerstitten leider gering. Neben
dem Mineral-Kryolith Grdonlands und Apatit und Topas in
Nord- und Siidamerika sowie in RufBland ist FluBspat das
wichtigste Mineral zur Fluor-Gewinnung geblieben. Die
wichtigsten Erzeugerlidnder fiir FluBspat sind heute RuBland,
England, Frankreich, Spanien und Deutschland. Von den
Flulispatbezirken Deutschlands liegen diejeniger im Vogt-
land, Thiiringer Wald und Harz in der russischen, die Vor-
kommen in der Oberpfalz in der US- und die des Schwarz-
waldes in der franzdsischen Zone. Die bergminnische Ge-
winnung erfolgt im Gangbergbau oder durch Schichte; bei
der Aufbereitung ist das alte naBmechanische Verfahren
durch Flotationsmethoden {iberfliigelt worden. Nach sulfi-
dierender Vorbehandlung werden Oelsduren und andere
hochmolekulare Fettsduren oder deren Alkalisalze als
Schwimmittel benutzt. Durch geeignete Zusitze gelingt es,
Gangart (vor allem Kalkspat) in den Unterflu zu driicken.
Der bei der Flotation anfallende Siurespat enthilt iiber
96% CaF: und nur 2% SiO:. FluBspat findet in den verschie-
densten Industrien (synth. Kryolith, AlFs und andere anor-
ganische und organische Fluoride., Keramik, Glas, Emaille,
Zement) Verwendung. In der Optik setzen sich immer mehr
Linsen aus Flufispat durch. Sie sind besonders klar und zei-
gen cine dreifach bessere Durchlidssigkeit fiir Strahlen des
violetten und ultravioletten Spektralbereiches als Quarz.

[U170) W.

Wirmeschutz in der chemischen Industrie!®). Wihrend in
den chemisthen Betrieben groBere Flichen und Rohrleitun-
gen meist gut isoliert =ind, ist das bei Flanschen, Ventilen,
Kriimmern und anderen bevorzugten Punkten oft nicht
der Fall, obwohl gerade diese infolge ihrer betrichtlichen
Oberfliche eine groBle Abstrahlung aufweisen. In vielen
Fallen ist hier Abhilfe moglich, indem man die Leitungs-
oder Apparateteile direkt aus Isolierstoffen herstellt. Ein
wirksamer Schutz ist auch durch Glaswolle-, Kork-, Kiesel-
gur- oder Sciden-Packungen gegeben, doch scheut man meist
hiervor zuriick, weil die an Ventilen u. 4. hdufiger auftre-
tenden Undichtigkeiten dann schwerer zu beheben sind.
Grundsitzlich kommen heute vier Isolierverfahren in der
chemischen Industrie in Betracht, nidmlich:

1. plastische Massen, die in Pulverform geliefert werden
und mit geeigneten Bindemitteln angeteigt auf die zu schiit-
zende Oberfliache aufgeiragen werden;

2. feste Formstiicke, welche nach geeigneter Formung ge-
brannt und in den Fugen mit Mértel verschmiert werden.
Der Wirkungsgrad héngt hierbei vor allem davon ab, ob
die Versatzmasse eine Wirmeleitzahl in der gleichen Gro-
Benordnung der Formstilicke hat. Abweichungen zwischen 15
und 50 % kommen vor;

3. Die Stopfisolierung benutzt Fas~rstoffe, Schlackenwolle,
Asbest und Glaswolle, um ein um die Leitungen gelegtes
festes Geriist auszustopfen; wichtig ist die Lage der Fasern,
denn die Wirmeleitzahl ist am grofiten, wenn die Fasern
parallel zur Richtung des Wirmestromes, und am kleinsten,
wenn sie senkrecht dazu angebracht sind;

4. die Luftschichtenisolierung schafft regellos kleine iso-
lierende Luftrdume, deren Wandungen aus Al-Folien von
0,05 bis 0,006 mm Dicke in Abstdnden von 1 cm bestehen.
Die Wirmeabfuhr der dinnen Folien ist duBerst gering,
ebenso der Strahlungsaustausch der blanken Al-Flachen.
Hierher gehoért auch die sog. Alfol-Isolierung, bei der un-
regelmiBig zerknitterte Al-Folien benutzt werden. Die Iso-
lierwirkung wird dadurch kaum veréndert; auf diese Weise
ist es moglich geworden, auch Flanschen und Armaturen be-
quem zu schiitzen,

Die Durchlédssigkeit von Mauerwerk ist besonders wichtig-
und wird oft vernachlassigt. Wande weisen nach lingerer

1) E. Sauerbrey, Technik 2, 315/318 [1947].
1) F. O. W. Meyer, Technik 2, 329/330 [1947].
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Betriebszeit infolge Anwirmens und Abkiihlens feine Risse
auf, wodurch die Durchlidssigkeit bis auf das 20-fache von gu-
ten Winden gesteigert wird. Dies mufl immer beriicksichtigt
werden, wenn Laboratoriumsergebnisse in die Industriepra-
xis lUbertragen werden sollen.

Fiir groBe Behilter mit zidhen Flussigkeiten. die nur zum
Teil oder nach und nach abgepumpt werden sollen und des-
halb durch Erwirmen dilinnfliissiger gemacht werden miis-
sen, waren bisher nur Dampfschlangen am GefdBboden iib-
lich. Infolge der Wirmebewegung wurde aber immer der
ganze Inhalt diunnfliissiger, auch wenn nur ein Teil abge-
pumpt werden sollte. Eine bedeutende Ersparnis bictet in
diesen Fillen die Heizhaube nach Tiburtius. Sie besteht
aus schlecht wirmeleitendem Material, und wird iiber den
Heizschlangen angebracht, so dafl das Aufsteigen erwirm-
ter Flissigkeit nach oben verhindert wird. Die zihe Fliis-
sigkeit wird nur in der Nihe des Ausflufirohres erwirmt.
Ventile ermoglichen cin NachflieBen und bei volliger Oeff-
rung auch das Erwiirmen des ganzen GefiBinhalts. [U172] W.

Zur Entstchung von Korrosionsproduktion!?). Beim Eiscn
crfolgt dic Rostbildung in sauerstoff-freiem Wasser in
2wei Phasen. Primiir entsteht Ferrohydroxyd, das als
weile Schicht verhidlinismaBig fest auf der Oberfldche
haftet. wihrend das sich sekundir daraus bildende schwarze
TesO: eine geringere Haftfestigkeit aufweist. Fir dic Praxis
ist die Rostbildung in Gegenwart von Sauerstoff wichtiger;
hier bildet sich aus dem primiren Fe(OH): durch Oxydation
neben dem schwarzen Eisenoxyduloxyd das braune FeOOH
als Hauptbestandteil des Rostes. Auch hicr sind die sekundi-
ren Reaktionen unabhiingig von der Anwescnheit von Fe, so
daB3 die eigentliche ,Rostschicht“ keine feste Verankerung
mit dem Eisen zecigen kann.

Zunderbildung beim Eiscn beruht auf der Einwirkung
von Gasen. also vor allem von Luftsauerstoff. Die Dicke der
Zunderschicht 148t sich ndherungsweise aus den Anlauffar-
hen erkennen, die infolge Reflexion und Interferenzerschei-
nungen an den diinnen Schichten auftreten und somit kcine
cchten Farben sind. Die Zunderschichten bestehen aus Oxy-
den, fliir ihr Wachstum sind zwei Faktoren entscheidend:

1. Da das entstehende Oxyd einen gréBeren Raum ein-
nimmt als das Metall, tritt .RiBbildung in der an sich vor
Korrosion schiitzenden Oxydhaut ein und die Verzunderung
kann fortschreiten. Im Gegensatz hierzu ist beim Al der
Quotient aus Volumen des Oxyds und Volumen des Mectalls
so gunstig. dafl keine Risse entstehen kénnen.

2. Das Wachsen der Zunderschicht erfolgt weiterhin durch
Diffusion der Eisenionen durch die Zunderschicht hindurch
zum angreifenden Mittel. Dieser Faktor ist recht bedcutend
und wesentlich gréfler als etwa eine mogliche Diffusion der
angreifenden Luft durch die Zunderschicht zum Eisen.

Die Zusammensetzung der Atmosphire becinfluflt die Bil-
dung der Zunderschichten bedeutend. Wihrend ein weicher
Stahl mit 0,17% Kohlenstoff-Gehalt bei 24stiindigem Glither
bei 900° C in reiner Luft cine Gewichiszunahme von 55.2
mglem?® aufweist, betrdgt diese in Luft + 5% CO: 769
mg:em® und in Atmosphire + 5% SO: +4 5% H20 sogar
152 me’emd. Die hierbel primér gebildeten Hydroxyde., Sul-
fate, Carbonate werden sekundidr in Oxyde verwandelt.

Beim Aluminium kommt als einziges Korrosionspro-
dukt AI:Os in Betracht, dessen Bildung aber erwiinscht ist,
weil es das unedie Al vor weiterer Korrosion schiitzt. Selbst
iahrelanger EinfluB von Atmosphidre und Feuchtigkeit ver-
mag Aluminium nicht zu zerstéren, wenn nicht die schiit-
7ende Oxydschicht entfernt wird. Auflésend auf die Oxyd-
haut wirken vor allem alkalische Ldsungen, die Chloridionen
enthalten.

Beim Bleci kommt nur der Angriff bei niedrigen Tempe-~
raturen in Frage. da das Metall schon bei 327° C schmilzt.
Mit Wasser reagiert Blei sehr langsam unter Bildung von
Pb(OH):, das keine korrosionsschiitzende Wirkung zeigt. so
dafl die Korrosion weitergeht: bei der normalen atmosphi-
rischen Beanspruchung wird Blei jedoch im allgemeinen nur
sehr wenig veridndert.

Beim Kupfer geht die Umwandlung in basisches Kup-
fersulfat (griine Patinaschicht) in der Atmosphiare nur sehr
langsam vor. Bei Brandecinwirkung kann sich jedoch bei
milderer Oxydation cin Film von Kupfer (I)-oxvd, bei stir-
kerer Oxydation von Kupfer (II)-oxvd ausbilden, zuweilen
kommen beide nebeneinander vor. Glitht man Cu bei 800° C,
so findet man nach 2 h cine Gewichtszunahme von 8,2 mg/em?,
nach 5 h von 17.2 mg/cm? Wasser greift Kupfer kaum an.
Sind jedoch Chloride und Sulfate anwesend. so kénnen
starke Korrosionsschiden auftreten. Diese Erscheinungen
fiihrt man auf die Ausbildung von elektrischen Potentialen
zuruck, die gewisse Stellen des Cu deutlich anodisch machen
und den sog. lochartigen Angriff crmoglichen.

Von den Korrosionsprodukten des Zinks hat das Hydr-
oxyd keine Schutzwirkung, dagegen ist basisches Carbo-

19) W. Wicderholt, Technik 2, 217/224 [1947].
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nat schiitzend. In Wasser erreicht die Korrosion bei 75°C
einen Hoéchstwert, weil oberhalb dieser Temperatur sich
Zn(OH): in dichterer Form abscheidet und eine bessere
Schutzwirkung als bei niedrigen Temperaturen ausiibt. Zur
Entfernung dieser Korrosionsprodukte hat sich der Zusatz
von Alkoholen. Glycerin, Zucker, Resorcin. Gummi zu
Schiwvefelsiure bewidhrt, weil diese Stoffe den Angriff der
Qiure auf die »igentlichec Metalloberfliche hemmen. In At-
1nosphire wird Zn wenig angegriffen, die sich hierbei all-
mihlich bildende Schutzschicht weist einen hohen Schwefel-
gehalt auf. [U173] W.

Normung

Fachnormenausschufl Dichtungen. Als Grundlage der Wei-
terarbeit sollen die Vorarbeiten aus den Jahren 1943/45 und
von einzelnen Ausschufmitgliedern durchgefiihrte Spezial-
arbeiten dienen. Besonders dringlich is{ die Normung von
Weichdichtungen, die nach Méglichkeit gleichlaufend mit der
Kunststoffnormung entwickelt werden miiite. Im Zusammen-
hang hiermit sind die Vorarbeiten des Arbeitsausschusses
zur Neuberechnung der Flansche, DIN 2505/06, von Bedeu-
tung. Dic Dichtungen sollen nach 2 bis 3 Kennwerten un-
abhiingig vom Werkstoff klassifiziert werden, um sie dann

in den Berechnungsgang einzuschalten. Die Werte hierfiir

sind zum groBen Teil bereits vom Materialpriiffungsamt er-
arbeitet. Obmann des Fachnormenausschusses ist Obering.
Wintermeyer, Bunawerk Schkopau. er. [N 607]

Neue deutsche Normen., Glas fiir Laboratoriumsgerite.
DK 542.2:666.11
DIN 12 111 Juli 1947, Priifverfahren:

A. Hvdrolvtische Widerstandsfahigkeit (Ersatz

fur DIN DENOG 62). er [N 608]

Unfallverhiltung

Tagung der Berufsgenossenschaft der chemischen In-
dustrie. Die Sektionen III, IV, VI, VII, VIII der Be-
rufsgenossenschaft der chemischen Industrie hielten am 23.
und 24. Sept. 1947 in Rothenburg o. d. T. eine gemeinsame
Tagung ab.

Am 23. 9. fand die Jahreskonferenz der Technischen Auf-
sichtsbeamten statt, wihrend am 24. 9. Verwaltungsaufgaben
besprochen wurden. Gemeinsam mit den Technischen Auf-
sichtsbeamten tagte der in Rothenburg neu konstituierte
Technische AusschuB der Berufsgenossenschaft, zu dessen
Vorsitzenden Herr Direktor Dr. Einsler (Leverkusen
Baverwerk) gewidhlt wurde.

Die technische Tagung stand im Zeichen der Unfallverhi-
tung, deren ausschlaggebende Bedeutung fiir die Téatigkeit
der Berufsgcnossenschaft durch Austausch von Erfahrungen,
Besprechung neuer Gefahrenquellen und MaBBinahmen zur ge-
steigerten Zusammenarbeit der technischen Aufsicht unter-
strichen wurde. Der Technische Ausschufl, der cine Sonder-
cinrichtung der Berufsgenossenschaft der chemischen Indu-
strie darstellt und dessen Arbeiten fur die Unfallverhiitung
internationale Bedeutung hatten, wird scine Tiitigkeit un-
verziiglich wieder aufnehmen.

Aus der Verwaltungssitzung ist hervorzuheben, dafl die
Versammlung einmiitig alle Bestrebungen ablehnte, die in
Richtung ciner Einheitsversicherung gehen und dafl eindring-
lich betont wurde, welche katastrophalen Folgen einc Zer-
schlagung der Berufsgenossenschaften fiir die Unfallsicher-
heit der Betriecbe haben miiBte.

Diec notwendigen zeitbedingten Reformen der Berufsge-
nossenschaften konnen sich nach Ansicht der Versammlung
auf interne organisatorische MaBnahmen beschrinken. Die
Berufsgenossenschaft der chemischen Industrie hat die
schwierige Uebergangszeit nach dem Kriege bis jetzt un-
erschiittert Gberstanden. Es besteht alle Gewiahr dafir, da
ohne gewaltsame Eingriffe von auBlen diec Berufsgenossen-
schaften ihre soziale Aufgabe auch weiterhin erfiillen werden.

Die Versammlung gab dabei dem dringenden Wunsch
Ausdruck, daBl die chemische Industric in stiarkerem Mafle
als bisher sich ihrer cigenen Berufsgenosscnschaft, die kein
autarker Verwaltungskorper, sondern cin untrennbares Glied
der Wirtschaft ist, durch Mitarbeit berufener Vertreter an-
nehmen miisse.

Im AnschluB an die Tagung fand am 25. 9. eine Sitzung
der Kleinen Druckbehilter-Kommission der Unfallverhii-
tungsausschiisse bei den Landesverbidnden der gewerblichen
Berufsgenossenschaften der Westzonen statt, bei der tber
eine einheitliche Gestaltung der bisher bestehenden verschie-
denen Druckbehalter-Richtlinien verhandelt wurde.

Dr~-Ing. S. Balke. [UV 808)]
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