
Warme- und Stoffilbertragung von Gas und Dampf bei wechseln- 98 bis fast 99% und den Vorteil, dab der Hauptanteil Chlor bei 
der Zusammensetzung unter veranderlichen Temperaturen und * relativ hoher Temperatur (OO), also giinstigem Leistungsaufwand 
Drucken; man ist in der Hauptsache auf Schltzungen angewiesen, 
denn Betriebsmessungen liegen nur unzureichend vor. SchBtzungs- 
weise wird man f u r  Verfahren I etwa 4,5 m*, f u r  Verfahren 1 1 1  
dagegen nur  etwa 3 mz f u r  die erste und 0,3 in* f u r  die zweite 
Stufe rechnen mussen, bezogen auf 1 kg Luft bzw. 38,4 kg Chlor- 
gas zur Yiihlung von +250 ab. 

Ergebnisse 
Je nach Reinheit des Chlor-Gases setzt die Verflussigutig untirr 

den verschiedenen Drucken bei einer bestimmten Temperatur ein, 
und zwar f u r  wenige Grade der Temperatur-Unterschreitung zu- 
nachst sehr lebhaft, urn dann bei weiterer Temperatursenkung 
stetig abzunehmen. Der Verlauf der anteilmabigen Verflussigung 
i n  Abhangigkeit von der Temperatur ist aus Bild 2 ersichtlich. 

lnnerhalb gunstiger Endtemperaturen weisen Kalteleistung 
u n d  Energieaufwand ntir geringe Unterschiede bei den drei be- 
handelteii Verfahren auf. Die dusbeute  an fliissigem Chlor stellt 
sich jedoch beim Verfahren I auf n u r  84(7;, die einstufige Chlor- 
verdichtung nach Verfahren 1 I bringt noch keine nennenswerte 
Besscrung. Erst die zweistufige Chlorverdichtung nach Verfah- 
ren 111 mit Yiihlung in zwei Kaltestufen bringt Ausbeuten von 

der Kdltemaschinen, ausgefallt wird und die zweite YAltestufe 
kleine Dimensionen und kleinen Leistungsaufwand erfordert. 

Das Verfahren I I  ist von nebensachlieher Bedeutung; es mubten 
schon besondere Verhaltnisse vorlicgen, die die einstufige Chlor- 
verdichtung rechtfertigen. 

Dagegen verdient das Verfahrcn I (Verflussigung unter atmo- 
sphrrischem Druck) wegen seiner Einfachheit im Aufbau und 
Betrieb dort den Vorzug, wo fur das mit dem Restgas abziehende 
Chlor (71 Vol.-(;,b) anderwcitige Verwendung vorliegt. 

Erleidet dieser ,,chlor-arnie" Betrieb einc Einschrlnkung, dann 
mubte allerdings cin entsprrchender 'rcil dcs Restgasrs noch zur 
Chlorverfliissigung herangezogen und dazu einer Nachbchandlung 
unterzogen werden. Diese braucht nicht gerade auf Chloiver- 
dichtung zu beruhen, sondern man kiinnte beispielswcise mittels 
einer hinter die C0,-Maschine geschalteten Aethan-Kllt~maschine 
das Gas etwa auf 4 5 0  kiihlen und wiirde dahci dicsclhe End- 
ausbeute wie beim Verfahren I I I errcichen. Ein zwcites KBltebad 
liebe sich dadurch vermeiden, dal3 man das fliissigc Chlor unniittcl- 
bar kuhl t  und darnit das Restgas i n  ciner i n i t  Raschigringen 
gefijllten SBule auswascht. Eiiigcg. 5 .  scpt .  10.47. [ B 451 

Versammlungsber ichte  
Die Lebensmitteltechnologie als Grenzgebiet 

Dritte technologische Arbeitstagung des lnstituts fur Lebensmitteltechnologie in Munchen am 9. und 10. Juni 1948 
Ziel der Tagung, die von etwa 300 Horern besucht und 

von Staatssekretar des Bayerischen Staatsministeriums fur 
Ernahrung, Landwirtschaft und Forsten S u h 1 e r eroffnet 
wurde, war: 

An einigen Beispielen zu zeigen, um wieviel die Le- 
bensmittel- und Verpackungstechnik in USA weiter 
fortgeschritten ist. 
Daraus die Bedeutung einer starkeren Pflege der 
Grundlagenforschung abzuleiten gegenuber Tages- 
fragen, die kurzfristig durch die Verhaltnisse uberholt 
sein konnen. 
Darzulegen, wie sehr die lebensmitteltechnologische 
Entwicklung auf einer besseren Synthese zwischen den 
einmundenden Wissensgebieten Physik, Chemie und 
Mikrobiologie beruht, insbesondere, daB es ein grund- 
legender Fehler ist, wenn die apparative Entwicklung 
bisher weitgehend unabhangig von den Eigenschaften 
und den Anforderungen des Gutes erfolgt ist. 
Briicken zwischen der weiterentwickelten Verfahrens- 
technik der chemischen Industrie und der Lebens- 
mittelindustrie zu schlagen. 

Zweifellos hat Deutschland trotz der geringeren wirt- 
schaftlichen Moglichkeiten auf dem Gebiet der Lebensmittel- 
und Verpackungstechnik auf Grund vieler theoretischer Vor- 
arbeiten Chancen, wenn nur die Zusammenarbeit zwischen 
Forschung und Praxis verbessert und die Bedeutung der 
Forschung fur die nunmehr dringend werdende Rationali- 
sierung und fur die Verbesserung des Qualitatsstandards 
erkannt wurde. 

Der Vortragszyklus setzte sich aus 4 Teilen zusammen: 
1) Physikalische und Verfahrenstechnische Grundlagen 
2) Verpackungstechnik 
3) Verfahrenschemie 
4) Technische Mikrobiologie. 

Im folgenden werden nur die Vortdge der beiden ersten 
Gruppen besprochen, wahrend uber Verfahrenschemie und 
Technische Mikrobiologie in Teil A dieser Zeitschrift berich- 
tet wird. 

Physikalische und Verfahrenstechnische Crundlsgen 

H .  C L E V E ,  BraunsChweig: Die mechanischen Trennsysteme 
in der Lcbrnsmiftelirlduslrfe. 

Die Sortier- bzw. Klassiersysteme sind in der Muhlen- 
industrie erheblich vielfaltiger als in anderen Industriezwei- 
gen. Die zur mechanischen Trennung ausnutzbaren Eigen- 
schaften grunden sich auf Verschiedenheiten im Volumen, 
der Dicke und Lange (verschiedene Typen von Sieben und 

Sichtern), der Gestalt und Lange (Trieur), des spezifischen 
Gewichtes (Planausleser), des Reibungskoeffizienten (Aus- 
leseband, Schneckentrieur), des Aussehens (Lesebander), der 
magnetkchen Eigenschaften (Magnete). Die Eigenart der 
mullerischen Verarbeitung bringt es mit sich, daB fur das 
gleiche Ziel verschiedene Verfahren angewandt werden kon- 
nen. Die Vor- und Nachteile der einzelnen Methoden, inso- 
weit sich die Anwendungsbereiche uberschneiden, werden 
besprochen. Besonders ausfuhrlich wird dies bezuglich Kraft- 
bedarf, PlatzbCdarf, Ersparnis von Transporteinrichtungen, 
Anschaffungskosten, Beschaffenheit der abgetrennten Kom- 
ponenten beim Plansichter durchgcfuhrt. welcher in der 
Mullerei andere Sieb- und Sichtmaschinen weitgehend ver- 
drahgt hat. 

Anwendungsbereiche voii Filtern rind Schleudern i n  dcr Lebens- 
mittelindustrie: 

H .  H 0 LS E N ,  Recklinghausen: Zcntrifugierrn 
H .  R U M P  E L T ,  Munchen: Filtrieren. 
Auch bei Filtern und Schleudern bestehen Ueberschnei- 

dungen in den Anwendungsbereichen. In diesem Zusammen- 
hang wurden die neuesten Konstruktionen auf diesen bei- 
den Gebieten erlautert, wie Schleudern mit selbsttatigem 
Schlammaustrag, die fur die Melasseklarung anwendbar 
sind, und GroRraum-Trennschleudern fur besonders sorg- 
faltige Entwasserung und Reinigung von Starke. Das Haupt- 
anwendungsgebiet der GroDraumschleuder ist jedoch weni- 
ger die Separation als die Filtration. Die GroBraumschleuder 
mit Schwerpunktlagerung ermoglicht dadurch, da13 infolge 
der starren Lagerung das Filtergut schneller zugefuhrt wer- 
den kann als das Filtrat entweicht, eine besonders intensive 
Entwasserung. Besonders erwahnenswert sin6 die in letzter 
Zeit entwickelten Bauarten kontinuierlicher GroBleistungs- 
zentrifugyn, bei welcher 2 ineinander liegende Trommeln 
mit abweichender Geschwindigkeit im gleichen Drehsinn 
umlaufen. Sie sind fu r  gro13e Mengenleistungen bei hohcm 
Feststoffgehalt geeignet. Mu13 besonders gut ausgewaschen 
und das Waschfiltrat getrennt aufgefangen werden und sind 
groBe Mengen leicht filtrierbaren Gutes zu verarbeiten, SO 
ist das Drehfilter am Platze, das allerdings in der Regel we- 
der besonders niedrige Endfeuchtigkeit noch absolute Blank- 
filtration erreicht. Bei hohen Filterwiderstanden und bei 
Anspruch auf Blankfiltration sind trotz des hohen Plntz- 
bedarfes und starken TuchverschleiBes die absatzweise ar- 
beitenden Druckfilter noch nicht ersetzbar. 

Durch die beiden Referate war ersichtlich, daB in den- 
jenigen Fallen, in welchen sich die / Anwendungsbereiche 
uberschneiden, die Wahl des Verfahrens durch Vergleichs- 
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versuche festgelegt werden mu& In manchen Fallen, wie 
z. 33. bei der Vorklarung von E$weiRhydrolysaten, scheint 
sich das Drehfilter durchzusetzen, wahrend dort, wo es auf 
eine besonders niedrige Endfeuchtigkeit ankommt, die Fil- 
terzentrifuge trotz der hoheren Anschaffungs- und Betriebs- 
kosten allein am Platz ist. Man vermint aber einen genauen 
kalkulatorischen Vergleich der Gesamtkosten bei pin und 
demselben Gut, was im Hinblick auf die Rationalislerung 
der Arbeitsverfahren eine zwingende Notwendigkeit dar- 
stellt. Weiterhin deutet die Unsicherheit in der Einsatzfahig- 
keit der einzelnen Verfahren an, wie sehr noch der objek- 
tive BeurteilungsmaRstab, welcher allein in Kapillaritat 
und Oberflachenspannung im Gut begrundet sein durfte, 
mangelt. 

R. H E  I S  S ,  Miinchen: Crundlagm der Einengung von Fliissig- 
keitcn durch Gefricrcn. 

Soweit das Verfahren der Gefriereinengung bisher im 
Gebrauch war, fehlten klare Unterlagen uber den Zusam- 
menhang zwischen Unterkuhlungstemperatur, erreichbarer 
Konzentration und Ausbeute. Fur eine Reihe von Zucker- 
losungen wurden die Eiskurven ermittelt und auf Grund des 
Hebelgesetzes die theoretischen Ausbeuten errechnet. Die 
Eiskurven fur Fruchtsafte decken sich weitgehend mit denen 
fur Glukose bzw. Invertzucker, da der Anteil an Mono- 
sacchariden im allgemeinen weit uberwiegt. Wahrend die 
Lage des eukektischen Punktes der binaren Systeme Zucker 
4 Wasser bekannt ist, sind die Angaben fur die ter- 
naren Systeme Disaccharid, Monosaccharid, Wasser nur 
liickenhaft. Bei Fruchtsaften, die reich an Monosacchariden 
sind, durfte der eutektische Punkt bei -23 bis -25O und 
die dazugehorige Konzentration zwischen 67-'70°/o T. S. lie- 
gen. Da sich Zuckerlosungen, insbesondere in Anwesenheit 
von Pektin, loicht ubersattigen lassen, konnen theoretisch 
erheblich hohere Konzentrationen erreicht werden, als der 
Gleichgewichtskonzentration im Eutektikum entspricht. 

Die w i r k 1 i ch e A u s b e u t e ist von der theoretischen 
deshalb verschieden, weil in den Kapillarraumen und Rand- 
winkeln der Eisschuppen Konzentrat verbleibt. Bei Anwe- 
senheit kapillaraktiver Stoffe ist die Zusammensetzung die- 
ser Restlosung mit der des Konzentrates nicht identisch. Der 
Zusammenhang zwischen Konzentration des Eisrestes und 
Ausbeutezahl wird dargelegt. 

Die durch Gefriereinengung t a t s a ch 1 i ch e r r e i ch - 
b a r e K o n z e n t r a t i o n unterscheidet sich von der theo- 
retischen dadurch, daD jeder EinengungsprozeB mit einkr 
Energiezufuhr verbunden ist, wodurch Eis schmilzt. Das Ver- 
haltnis des theoretischen zum wirklichen Kaltebedarf zur 
Erzielung einer bestimmten Konzentration charakterisiert 
den Wirkungsgrad des Einengungsverfahrens. Es wird um so 
ungunstiger, je hohere Konzentrationen man anstrebt, wo- 
durch dem Verfahren eine wirtschaftliche Grenze gesetzt ist. 

E .  L .  H O L L A N D - M E R T E N ,  Sangerhausen: Neuerc Er 
kenntnissc im  Verdamp/crbau. 

In einer Uebersicht wird gezeigt, welche Eindampfverfah- 
ren abhangig von den Gutseigenschaften in Betracht zu zie- 
hen sind. Bei kleineren und mittleren Verdampferleistungen 
ist es ausreichend, die zu wahlende Apparatur nach dem 
Endzustand festzulegen, wahrend bei groDeren Leistungen 
im Hinblick auf die sich wahrend des Eindampfprozesses 
verandernden Gutseigenschaften bei der Endeindampfung 
vorzugsweise Bauarten mit Zwangsumlauf zu wahlen sind, 
wenn Gutsschadigungen in einem zu langen ,,Trocknungs- 
schwanz" vermieden werden sollen. Zur Steigerung der Ver- 
dampferleistung ist die Erzielung eines hoheren Tempera- 
lurgefalles durch Steigerpng der Heiztemperatur bzw. durch 
Erhohung des Vakuums insbesondere dann nicht gleichwer- 
tig, wenn sich die Zahigkeit der zu konzentrierenden Losung 
nur die Temperatur erheblich verandert. Dem EinfluB des 
Verhaltnisses der Heizflache zur Fiillung wird in der Praxis 
bei der Eindickung warmeempfindlicher Stoffe noch vie1 zu 
wenig Beachtung geschenkt. Bei der Wahl der Stufenzahl 
ist zu beriicksichtigen, daD mit steigender Stufenzahl 
die festen Kosten zu- und die laufenden Kosten abnehmen. 
Wenn das Temperaturgefslle voll zur Verfugung steht, liegt 
das Betriebskostenminimum bei der 6. Stufe, bei 75O/a Tem- 
peraturgefalle bei der 4. und bei 50°/o bei der 3. Stufe. Wenn, 
wie z. 33. in der Suppenwurzenindustrie, das Eindampfen eine 
merkliche Siedepunktserhohung zur Folge hat, dann verrin- 
gert sich das gesamte Temperaturgefalle entsprechend der 
Zahl der Verdampferstufen. Die Zusammenhange zwischen 
Gutseigenschaften, der konstruktiven Gestaltung und den 
giinstigsten Betriebsbedingungen von Vakuumverdampfern 
sind erst hochst mangelhaft erforscht. Die bisherige einsei- 
tige thermodynamische und maschinentechnische Behandlung 
des Problems sichert nicht ein Optimum an Qualitat der ein- 
zudampfenden Lebensmittel. 

P .  G c) R LI N G  , Munchen: Anwendung ncucrcr thcortitischer Er- 
kenntnissc brim Trocknen uon Lcbensm;tteln. 

Von einer Beherrsdlung des Trockenvorganges in der 
Praxis kann erst gesprochen werden, wenn es gelingt, die 
Guter in kurzester Zeit schonend zu trocknen, und wenn der 
Trocknungsverlauf bei verschiedenen Trocknungsverfahren 
vorausberechnet werden kann. Von diesem Ziel ist man in 
vielen Fallen noch weit entfernt; die praktischen Verfahren 
hinken den theoretischen Erkenntnissen haufig in wesent- 
lichen Punkten nach. 

An Hand der von K r i s ch e r angegebenen GesetzmaRig- 
keiten und eigener Versuchsergebnisse wird die Trocknung 
grob- und feinkapillarer Giiter erlautert. Bei der vorherr- 
schenden Feinheit der Kapillarraume in Lebensmitteln wird 
ein betrachtlicher Teil der kapillaren Zugunterschiede auch 
bei relativ kleinen Trockengeschwindigkeiten zur Ueberwin- 
dung der Reibung verbraucht. Der Feuchtigkeitsgehalt der 
Randschicht fallt sehr schnell in den Bereich merklicher 
Dampfdruckabsenkung. Neben die kapillare Wasserbewe- 
gung tritt der Feuchtigkeitstransport durch Dampfdiffusion, 
wobei sich der Trockenspiegel zur mehr unG mehr ins Guts- 
innere sich ausdehnenden Verdunstungszone wandelt. In 
dieser Trocknungsphase, welche bei Lebensmitteln den 
Hauptteil der Trocknungszeit ausmacht, ist das Gut gegen 
hohe Temperaturen empfindlich. Die Anwendung hoher 
Luftgeschwindigkeiten wird rnit abnehmender Endfeuchtig- 
keit immer. zweckloser. Bei Lebensmitteln, bei welchen 
Schwindungsrisse zu befurchten sind, muD ein geringes 
Feuchtigkeitsgefalle im Gut angestrebt werden, wobei gun- 
stige Trockengeschwindigkeiten durch ein von innen nach 
auBen abfallendes Temperaturfeld erzielt werden. An Hand 
der physikalischen GesetzmaBigkeiten werden die Moglich- 
keiten einer schonenden Trocknung bei kurzer Trockenzeit 
eingehend diskutiert. Die Vorausberechnung des Trocken- 
vorganges setzt die Kenntnis gewisser Stoffeigentumlich- 
keiten voraus. 

Verpackungstechnik 

G .  K A E S S ,  Munchen: Ausgcwahlte Fragcn der Papiervcredlung. 
Um die NaBfestigkeit von Papieren und Pappen zu erho- 

hen, standen bisher vornehmlich das Pergamentverfahren 
und die Oberflachenbehandlung durch Leimung und an- 
schlieBender Hartung mit Formaldehyd zur Verfugung. In 
zunehmendem MaDe wird statt dessen eine Behandlung 
mit Kunststoffen, wie Siliconen, Harnstoff-Formaldehyd- 
Harzen und Melaminharzen vorgeschlagen, was den Vorteil 
hat, daB sich diese Veredlungsverfahren zum Teil bereits im 
Hollander ausfuhren lassen, so daB der Papierfabrikant die 
Anschaffung zusatzlicher Einrichtungen erspart. Die besonde- 
ren Vorzuge d w  mit Melaminharzen versetzten Papiere, wie 
hohere NaBfestigkeit, Abreibwiderstand, auch im feuchten Zu- 
stand, bessere Schichtenverklebung, versprechen, daB sie sich 
vor allem fur die Verpackung feuchter Fullguter, besonders 
Lebensmittel, einfuhren werden. Diese Eigenschaften machen 
die Anwendung der Papiere von der Verwendung bei feuch- 
ter Witterung unabhangig, was vor allem in Hinblick auf 
die Stabilitat beim Versand wichtig ist. Ueber die gunstig- 
sten Bedingungen des Ausfallens des Harzes auf der Faser 
herrscht noch keine restlose Klarheit, vor allem ist es not- 
wendig, nach den moglichen Einflussen der GroRe, Gestalt 
und des Molekulargewichtes der Harze zu suchen. 

Auch fur das unbefriedigende Verkleben von Paraffin- 
und Wachspapieren werden Kunststoffe eingesetzt. Beson- 
ders wertvoll ist fur uns in dieser Hinsicht, da auf eigenc 
Rohstoffquellen zuruckgegriffen werden kann, die Verwen- 
dung von Athyleellulose. Durch die geringe Dichte, die groBe 
Elastizitat, die Loslichkeit, die Geschmacklosigkeit, die gun- 
stige Beeinflussung der Eigenschaften des Wachses, wie z. B. 
Zahigkeitssteigerung, Krystaflisationsverhinderung bei tiefen 
Temperaturen, gewahrleistet es bessere Verklebung . von 
Wachspapieren, bei Paraffinpapieren unter Einschaltung 
eines Zwischenstoffes. Da das Paraffinieren von Papieren 
zu den meistverbreiteten Veredlungsarten bei Verpackungs- 
stoffen gehurt, bietet Athylcellulose die Mogliehkeit, durch 
Anordnung leicht auszufiihrender dichter Verschlusse mit- 
tels HeiBverklebung deren Schutzeigenschaften erst voll zur 
Geltung zu bringen, was zu einer Steigerung ihrer Verbrei- 
tung noch mehr beitragen kann. Beide Fabrikate konnen in 
Deutschland hergestellt werden. 

T H .  H I L L E N ,  Eichstadt: Der Biwtcl als rohsloffsparcride Vrr- 
packung. 

Nicht nur in Deutschland, sondern selbst im reichen 
Amerika scheint die Entwicklung von der Steif- zur Weich- 
verpackung, worunter vor allem die Beutelverpackung zu 
verstehen ist, uberzuleiten. Neben produktionstechnischen 
und wirtschaftlichen Vorteilen ist dies vor allem durch den 
geringen Rohstoffaufwand begrundet, der ungefahr nur 1:'t 
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bis % der Steifverpackung betrat .  Technisch giinstig ist die 
Moglichkeit des Arbeitens von der Rolle, sowie des gleich- 
zeitigen Bedruckens und Verklebens. Die fur den allgemei- 
nen Gebrauch verwendeten Packpapiere werden fur hohere 
Anforderungen, wie Fett-, Wasserdampf-, Aromadichte, Was- 
serfestigkeit durch die dafur geeigneten Materialien ersetzt, 
neuerdings noch veredelt durch Kaschierung mit Folien, 
durch Zusammensetzung aus mehreren Lagen und Einziehen 
von Isolationsschichten. Als regulierender Faktor durfte hier 
das Preisniveau der metallverarbeitenden Dosenindustrie 
auftreten. Besondere Bedeutung erlangen die Beutel aus 
Spezialpapieren mit ihren verschiedenen VerschluBmoglich- 
keiten, wie Faltung, Verklebung, VerschweiBung, Haftver- 
schluB, Blech- und Drahtabdichtung. Darunter nimmt fur 
eine Reihe wichtiger Lebensmittel der nahtlos gefaltete Beu- 
tel aus Spezialpapieren bzw. Folien eine Sonderstellung 
ein. Durch Anpassung an die Dimensionen der vorhandenen 
Abfiillmaschinen eignen sich die Beutel auch fur eine auto- 
matische Abfullung. 

W . S C H O P P M E Y E R  und K .  H E L M ,  Kempten: DerEinfluP 
der derzeiiigen Rohstofflage auf die Quafitat verschiedener Lebensmiitel- 
verpackungen. 

Das Absinken der mechanischen Festigkeit bei Dauerver- 
packung ist auf den ungenugenden Zusatz von Z e 1 1 s t o f f 
zuriickzufuhren, da im groBen MaBe Holzschliff und Alt- 
papier verarbeitet werden mussen. Es erschiene gunstiger, 
Normalschliff dem Zeitungs- und billigen Schreibpapier zu- 
zusetzen. Daneben ist die geringe Gute aller Kartons und 

mitteln und die Anforderungen, die Spezialpapiere und Fo- 
lien stellen, lassen es ratsam erscheinen, sich mit den 
Grundlagen des Verklebens zu beschaftigen. Die einseitige 
Erklarung des Klebens als einem kombinierten Adhasions- 
und Kohasionsvorgang erwies sich nicht als ausreichend 
Wenn auch der komplexe Vorgang des Klebens einer theo. 
retischen Behandlung erst teilweise zuganglich ist, scheiner, 
den Gesamtvorgang folgende GroDen zu beeinflussen: ,,Haf- 
tung": Benetzung, Adhasion, Kohasion; ,,Verankerung": Dy- 
namische Zahigkeit, Oberflachenspannung, Porenverteilungs- 
kurve; ,,Anzugsvermogen": Quellungsvermogen der Faser- 
stoffe, Geschwindigkeit der Wasserabgabe durch Entquel- 
lung, Partialdruckgefalle zwischen Klebstelle und umgeben- 
der Atmosphare, Diffusionswiderstandszahl. Dazu treten 
noch die PuBeren EinfluOgroBen, wie PreBdruck, Verweilzeit 
unter PreBdruck, Dicke der Klebschicht. Fur die Unter- 
suchung der Klebestellen wurde die Scherfestigkeit und die 
Spaltfestigkeit herangezogen, weil hierdurch die hauptsach- 
lichsten Beanspruchungen einer Klebestelle reproduziert 
werden. Die einzelnen EinfluBgroRen wirken sich beim Ver- 
klebevorgang in sehr unterschiedlicher Weise aus. Zahigkeit 
und Oberflachenspannung des Klebstoffes mtissen daher der 
Porigkeit des Papiers angepaat werden. Jeder Klebstoff hat 
eine fur ihn charakteristische optimale Verdunnung; fur ein 
groaporiges Papier ist ein solcher mit geringerem Wasser- 
gehall erforderlich. Aus den bisherigen Versuchen ergab sich, 
daB die Fehlerquellen (Luftblasen und dgl.) um so geringer 
werden, je geringer die Klebstoffschicht und je weniger zah 

schaften verleiht, was d i e  fur den Lebensmitteltransport so 
verlustreiche Verringerung der Stabilitat zur Folge hat und 
einen gleichmaBigen Auftrag von Wachs und anderen Im- 
pragnierungsmitteln erschwert. Die Folge davon ist ein 50- 
bis lOO%iger Mehrverbrauch von Wachs und Paraffin, also 
von Mangelrohstoffen, und trotzdem eine erheblich verrin- 
gerte Wasserdampfdurchlassigkeit, eine vergroaerte Wasser- 
aufnahme, ein um 50-100°/o erhohter Verbrauch an Kunst- 
stoffkleber und eine verringerte Luft-, Aroma-, Fettdichte 
und NaBfestigkeit. Die Wellpappekartons mussen zum iiber- 
wiegenden Teil unter Verwendung von Schrenzpapier oder 
stark altpapierhaltigen Stoffen hergestellt werden. Die Per- 
gamentindustrie ist in steigendem MaBe gezwungen, unge- 
bleichten Zellstoff einzusetzen. Fur die wetterfesten Zell- 
glasarten und fur Aluminiumfolie lassen sich die Lackroh- 
stoffe nicht in ausreichender Menge beschaffen. Diese Man- 
gel machen sich nicht nur durch die hohen Verluste bei 
Transport und Verteilung bemerkbar, sondern zeigen auch 
ihre Ruckwirkungen auf das Absinken der Gute der verpack- 
ten Lebensmittel, wie z. B. in dem Absinken der Lagerfestig- 
keit von Butter. Trotzdem ist die Lage nicht aussichtslos, 
weil uns die Kunststoffindustrie hoffentlich schon sehr bald 
die Materialien zur Verfugung stellen wird, damit die ein- 
zelnen Verpackungsstoffe wieder den Spezralanforderungen 
gerecht werden. Bei den sich ,andeutenden Entwicklungen ist 
eine enge Zusammenarbeit von Wissenschaft und Praxis und 
von Lebensmittel- und Verpackungsindustrie erforderlich. 

E .  LIE B E R T ,  Munchen: Grundlagen desverklebens von Papieren. 
Die Schwierigkeiten beim Verkleben von Verpackungs- 

materialien durch die Venvendung von Austausch-Klebe- 

PreBdruck angewendet werden. Die vorlaufigen -Versuchs- 
ergebnisse werden an Hand der vorerwahnten EinfluBgroBen 
gedeutet. Das umfassende Programm befindet sich erst im 
Anlaufstadium. Kaum untersucht ist das Verkleben von po- 
rigem mit porenfreiem Material. Es ist erstauntich, da5 bis- 
her ein systematisches Studium des Yerklebungsvorganges 
von Papieren und Folien noch nicht stattgefunden hat. 

H .  W .  F A I S S T ,  Singen: Alumirliuni iri rlrr Leberrsmiitel- und 
Verpackungsiridustrie. 

Die Lage der Aluminiumindustrie hat sich ahnlich gun- 
stig entwickelt, wie in einem Referat der letztjahrigen Ta- 
gung dargelegt (Aufbereitung der deutschen Bauxitaufkom- 
men, Einfuhr von Huttenaluminium, Aufhebung von Ver- 
wendungsverboten fur Aluminiumfolie). Im einzelnen wer- 
den die physikalischen und chemischen Eigenschaften der 
Aluminiumfolie, wie spezifisches Gewicht, flachenma0ige Er- 
giebigkeit im Vergleich zu Zinn, Duktilitat, Luft-, Wasser- 
dampf-, Aroma-, Oel-, Fettdichte, gute Warmeleitfahigkeit 
und geringes Absorptionsvermogen fur Warmestrahlen, so- 
wie die Pragungs- und Druckmoglichkeiten besprochen. An 
Hand wichtiger Verpackungsaufgaben der Milchwirtschaft 
wird dargelegt, welcher Wandlungsmoglichkeiten dieser 
Packstoff bezuglich Luftdichte, Korrosionsfestigkeit, Festig- 
keit und dgl. fahig ist. 

AnschlieBend wird die Vordringlichkeit der Schaffung 
eines Taschenbuches uber die Eigenschaften von Papier, 
Kunststoff- und Metallfolie, sowie deren Kombinationen fur 
die Verpackungs- und Lebensmittelindustrie, welches durch 
das Institut fur Lebensmitteltechnologie in Arbeit genom- 
men wurde, besprochen. [VB 5041 R. H e i  s s  

Umrchau 
n Lichtquelle 
b Filterrumpf 

In der MeRtechnik von Raman-Spektren wird von M. R. 
F e n s k e und Mitarbb.') eine bedeutende Neuerung ange- 
geben. In der apparativen Anordnung dienen nach Bild l u. 2 

I @En 
Bila 1 und 2. Apparatur zur Messung van Raman-Spektren 

I )  M. R. F e n s  k e, Ind. Engng. Chem., anal. Edit. 19, 701/65 [1947]. 

d Spiegel 

g Snmmelspiegel 
0 

+#-$#; L' Linse 
f Eintrittsspalt 

- 1 'C 2 Eintrittspalt des Strahlungsempflngers 
i Linse 
k Galvanometersplegel 
I Lichtsaule 

m Verstlrker 
n Antriebsmechanlsmus 

zwei Quecksilberdampf-Lampen a als Lichtquelle, deren 
Strahlen durch zylindrische Filterrohren b auf die Probe c 
konzentriert werden. Das gestreute Licht wird mittels des 
Spiegels d auf die Linse e geworfen, die es auf den Eintritts- 
spalt f des Spektrographen lenkt. Der Sammelspiegel g im 
Spektrographen richtet es als paralleles Licht auf das kon- 
kave Streugitter h, von wo es auf den Eintrittsspalt i fallt. 
Das Gitter h wird durch einen Motor in Umdrehung versetzt, 
so daB das Spektrum den Austrittsspalt in Abstanden von 
i twa 11A in der Minute verlaBt. Die Einzellinien werden 
durch die Linse i auf eine Photozelle fokussiert. Diese 
Photozelle (in Amerika RCA-1P21-Zelle mit Sekundaremis- 
sion, die als Kaskaden-Typ bezeichnet wird) wird als De- 
tektor benutzt, die den Photostrom infolge ihrer Sekundar- 
emission erheblich uerstarkt. Bevor er in das Galvanometer 
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