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holier und wird j e  n x h  der GroBe bis zu 40000 Uni- 
drehungen in der Minute gesteigert. Dies ist nur dadurch 
inoglidi, daaB die Tronirriel an  einer biegsanieii Welle 
libngt, wodurch die Beansprucliung der Lager und der 
Kraftverbrauch sehr gering werden. Die sehr einfache 
Konstrnktion ist auch fur die Keiaigung von Vorteil. 

Wahrend die zuerst genannten Zentrifugen die Lack- 
zufuhrung von ohen haben, wird bei der Sharpels- 
Maschine die trube Fliissigkeit von unten eingefiihrt. 
Die Trommel setzt sich von unten her allmahlich zu. 

Infolge der raschen Umdrehung ist die Abnutzung 
der Fiihrungsringe, die sich am unteren Ende der 
Tromrnel befinden, verhaltnismafiig groi3. Dadurch 
treten Undichtigkeiten und Materialverlust ein, und zwar 
besonders bei sehr dunntliis,sigen Substanzen. 

Die bisher beschriebenen Zentrifugen liefern in den 
rneister? Fallen cin befriedigendes Kesultat, besonders, 
wenn bei einer hohen Temperatur gearbeitet wird, und 
die Menge der kolloidalen Triibungen nicht zu groij ist, 
und wenn nicht auf vollkommen'e Schleierfreiheit Wert 
gelegt wird. Sehr viehe Lacke werden ja nicht als durch- 
sichtige Laclre verbraucht, sondern in Mischung niit 
Pigmenten als sogenannte Farblacke. In sehr vieleii 
Piillen stort auch ein schwacher Schleier in keiner Weise, 
denn in dunner Schicht ist er nioht zu erkennen und be- 
eintrachtgt vor allem auch den Glanz nicht. Er  ist aber 
ein Schonheitsfehler und wird mit oder ohne Recht, das 
soll hier nicht entschieden werden, als Kriterium fur die 
Giite angesehen. Gut abgelagerte Lacke sind ebeii 
sehleierfrei. 

Die Entfernung des Schleiers durch nachtragliches 
Filtrieren ist umstandlich. Mman hat deshalb versucht. 
Filter und Zentrifuge zu verbinden. Die seiner Zeit von 
d e  L a v a 1  konstruierte Maschine hat sich aber an- 
scheinend nicht bewahrt. dagegen sollen die Erfolge mit 
der Unionzentrifuge sehr gunstig sbein, soweit es sich in 
der verhaltnismai3ig lrurzen Z.eit, seit sie auf dem Markt 
ist, beurteilen IliBt. 

Diese Unionzentrifuge hat eine Trommel niit eineiii 
Mantel aus Filtertuch. Die Fuhrung der Fliissigkeit ge- 
schieht in der Weise, dai3 sie von aui3en nach innen das 
Filtertuch durchlauft. Dadurch tritt das Vterschmntzen 
spater ein und groijere Partikel losen sich ab. 

In dem oberen Ring befindet sich auijerdem noch 
eine Einlage aus Filtermasse. 

Als Vorzug der Union-Filter-Zentrifuge wird auch 
noch angegeben, dai3 sie sich zur Filtration von kalten 
Lacken und Olen eignet. 

Fur verschiedene Verwendungszwecke ist es nor- 
wendig, dai3 die Maschinen unter Luftabschluij, in man- 
chen Fallen auch unter Druck, und in anderen Fallen im 
Vakuum arbeiten. Es handelt sich ja vielfach um leicht 
fliichtige und leicht entzundliche Fliissigkeiten, wenn sre 
auch haufig nur als Verdiinnungsmittel in Betracht kom- 
men. Das Arbeiten unter Druck ist auch wichtig fur die 
Benzinreinigung. Die Betriebe haben sehr haufig Einrich- 
tungen von M a  r t i  n i und H ii 11 e c k e , bei denen ein 
geringer Ob'erdruck angewandt wird. Das Arbeiten im 
Vakuum ist bsesonders wichtig fur die Reinigung der 
Transformatorenole. Einrichtungen dafur, auf die an 
anderer StelIe naher eingegangen werden soll, haben die 
Union, die Bergedorfer Eisenwerke A.-G., die Firnia 
Kuhnol u. a. geschaffen. 

Wir sehen jedenfalls, dai3 die Zentrifugen fiir die 
Heinigung von Oleii bereits vielseitige Verwendung fin- 
den. Ihre einfache Bedienung, der geringe Platzbedarf, 
die hohe Leistungsfahigkeit und die Wirtcchaftlichkeit 
sind groije Vorziige. 

In den letzten beiden Jahren haben sich auch vei- 
schiedene Neuerungen ergeben, und zweifellos werden 
noch andere folgen; so da8 man in absehbarer Zeit die 
Filterpressen noch fiir viele weitere Z\veclie vorteilliaft 
durch Zentrifugen ersetzen wird. [A. 175.3 

Uber einen selbst zu wickelnden, schnell 
auswechselbaren, elektrischen 

Tiegel-Widerstandsofen. 
Von A. SIMON und G. MIILLER. 

Laboratorium f. anorg. Chemie u. anorg. chem. Technologie der 
Techn. Hochschule Stuttgart u. Berliiier Staatliche Poizellaii- 
manufaktur. Vorgetragen von A. S i m o 11,  Stuttgart, auf det 
Hauptversammlurig des Vereins deutscher Chemiker in Kiel. 

Eei den Arheiten von A. S i m o n  iiber Oxydhydrate 
und Oxyde, wo es sich darum handelte, evakuierte Glas-, 
Quarz- bzw. Porzellangefatie im Temperaturintervall von 
100-1300° zu heizen, hat sich der Obige schon seit einer 
Reihe von Jahren selbsthergestellter, elektrischer Wider- 
standsofen bedient. Zuerst waren es Pukallsche Zellen, 
dann Tiegel aus Marquardtscher Masse, in die mittels 
Metallsage Gewinde eingeschnitten wurde, und die in 
diesem Gewinde rnit Konstantan- oder Platin- und spater 
Nichromdraht als Heizdraht bewickelt wurden. Die 
Eodenheizung geschah mittels einer auf Asbestpappe auf- 
gezogenen Spirale. Als aufiere Isolierung diente ge- 
gliihte Kieselgur und als Mantel Konserven- oder son- 
stige Blechbiichsen. 

Wahrend die Pukallsche Zelle bei hohen Tenipera- 
turen so stark schrumpfte, da8 sich der darauf gewickelte 
Beizdraht zusammenschob und dann durchbrannte, teilten 
die Ofen mit Heizkorper aus Marquardtscher Masse die 
Nachteile der ublichen, elektrischen Widerstandsofen, dai3 
oberhalb 1050 O die Marquardtsche Masse so leitend wird, 
dai3 Elektrolyse einsetzt und deren Produkte durch Reak- 
tion mit dem Heizdraht sehr bald zu dessen Zersetzung 
fuhren. 

Das Drangen vieler Fachgenossen, die die ofen 
sahen, dieselben weiter auszubaueii und sie einerii 
weiteren Kreis zuganglich zu machen, zeigte, dai3 ein 
groi3es Bediirfnis nach einem billigen, leicht selbstaus- 
wechselbaren und zu reparierenden Heizofen bestand, 
und so wandte sich denn der erstere von uns an  die 
Staatliche Porzellanmanufaktur, um von ihr einen gleich 
zuni Bewickeln fertigen Heizkorper mit Gewinde und 
Bodenraum fur die Spirale herstellen zu lassen. 

In  Gemeinschaft niit Dip1.-Ing. M ii 11 e r von der 
Staatlichen Porzellanmanufaktur wurde nun ein Ofen kon- 
struiert, der diese Vorbedingungen erfiillte und dessen 
Heizkorpermasse bis 1300 nicht merkbar leitend wird. 

Dieser Ofen besteht aus drei Hauptteilen, namlich 
dem eigentlichen Heizkorper, dem Heizkorperfui3 und 
deni Schamottemantel. 

Bei der gewohnlichen Ausfuhrung, d. h. fur Tempe- 
raturen bis 1300 O ,  wird der Heizkorper aus einem Spezial- 
hartpornellan ausgefuhrt. Das hat erstens den Vorteil, 
dai3 Porzellan bei dieser Teniperatur nicht durch Strom- 
leitung zu Storungen Anlai3 gibt, und gestnttet zweitens 
auch, die Wandungen des Heizkorpers so dunn auszufiih- 
ren, dai3 ein schneller Warnieaustausch voni Heizdraht 
zum Innenrauni des Heizkorpers und eine fast vollkonimene 
Warmeausnutzung gewiihrleistet wird. Wie gering der 
Warmeabfall vom Heizdraht bis zum Heizraum ist, erhellt 
darnus, daij z. B. bei einer Heizraumtemperatur TOII 
1100 O innen, der Draht aullen nur 20 O heiller war. F i i~  
Teniperaturen oherhalb 1300 ", also bei Bewicklung mit 

(Elngeg. I J  Juni  1926.) 



1378 Simon und MUller: fiber einen selbst zu wickelnden, schnell auswechselbaren, elektr. Tiegel-Widerstandsofen [ a , , ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ , , s  

Platin-, Wolfrain- oder MolybdUdraht wird der Heizkijrper iiahme eiuer Drahtspirale \ ersehen. Die letztere ist nichts 
such aus Dda-  und D,-Masse mit eirlerll &hmelzpunkt ~ 0 1 1  anderes uls ein iris lnnere des Ofens verlegter Vorschaltwider- 
etwa 1900 hergestellt. (praktische Erfabuwen fiber slaiid, dessen Warmeenergie so ebenfalls zur Ofenheizung aus- 

grschlossenen Ofen auf zwci Temperaturen einstellen zu konnen 
und ist, wie die spiiter zu besprcchende Schaltski7ze zeigt, in liegen bis jetzt nicht vor.) 

1m cinzdnen hat llun der Hcizkorper, wie Fig. 1 zeigt '1, zwci Teile unterteilt. Die Driihte, so\vohl des eigentlichen 
Tiegelform. Heizkorpers, als auch die der Zusatzspirale werden nun zu drei 

i n  zwei FiiRen des Schamottemantels befestigten Klcmmen 

. _ _  

verwendung der ofen fiir ~~~~~~~t~~~~ oberhalb 1300 0 
gellUtZt wird. Diese ZUSatZSpirale hat den Zweck, den kurz 

Fig. 1. 

Aus fabrikatorischen Griinden ist sein ganzer iiufierer 
Mantel an Stelle des Gewindes rnit parallelen Rillen versehen, 
die durch eine, die letzteren senkrecht schneidende Strai3e 
unterbrochen werden und beim Bewickeln ein bequemes Uber- 
gehen von einer zur anderen Rille gestatten. Die parallelen 
Einschnitte sind so tief, dai3 ein Heraustreten des Drahtes 
infolge Ausdehnung beim Heizen ausgeschlossen ist. In Hohe 
der letzten Windung tragt der Heizkorper eine doppelt durch- 
bohrte Nase n, die zur Festlegung des Drahtes dient. 

An den Boden des Tiegels (Fig. 2 )  ist ein zylindrischer 
Mantel angesetzt, der im Verein mit zwei aui3en auf den Heiz- 
korperboden aufgesetzten, halbkreisformig gekrummten Stegen 
zur seitlichen Festlegung der Spirale fur die Bodenbeheizung 
bestimmt ist. Dieser Mantel hat zwei kleine Durchbohrungen 
fur Zu- und Abfiihrung des Heizdrahtes. Um ein Heraustreten 
der Spirale nach unten beim Heizen (durch Ausdehnung des 
Drahtes) zu verhindern und zu gleicher Zeit zur Warmeisolation 
wird die Bodenspirale von unten her durch das Plattchen a 
festgelegt. Zu diesem Zweck hat der zylindrische Mantel zwei 
gegeniiberliegende Wulste 1 und 2,  die eine Plattchendicke 
oberhalb der Spirale enden. Das Plattchen a selbst hat zwei auf 
diese Wulste passende Aussparungen, die beim Einsetzen als 
Fiihrung dienen. Durch Drehen des Plattchens nach dem Ein- 
setzen um 9 0 0  wirken die Wulste als BajonettverschluB und 
legen das Plattchen und damit die Spirale fest. 

Von der in Fig. 1 mit n bezeichneten Nase fiihrt der 
Draht, durch ein Rohrchen simsoliert, in den zweit,en Haupt- 
teil des Ofens, den in Fig. I mit H bezeichneten HeiL- 
korperfuD. 

Wie Fig. 3 zeigt, ist der Heizkorperfui3 ein zylindrischer 
Schamotteklotz, der oben eine Aussparung zur Aufnahme des 
eigentlichen Heizkorpers besitzt. Zwei ihn von oben nach unten 
ganz durchlaufende kleine Durchbohrungen - davon eine in 
der Aussparung - dienen zur Weiterfiihrung der beiden Draht- 
enden von Bodenspirale und Nase des Heizkorpers zu den 
AnschluBklemmen. Aui3er diesen Durchbohrungen ist der 
FuB aber noch rnit grMeren, horizontalen Kanalen zur Anf- 

1) Die Nase n ist beim endgultigen Model1 um 90 O 

gedreht in Hohe der letzten Rille angebracht, wodurch die 
in Fig. 1 fehlerhafte Wicklung wegfiillt. 

Fig. 2. 

gefuhrt, die als Stecker ausgebildet zur Zu- und Ableitung des 
Stromes dienen. 

Der dritte Hauptteil des Ofens, der Schamottemantel, 
besteht auch wiedser, wie Fig. 4 zeigt, aus drei Teilen, 
dem eigentlichenMantelkorper M mit FuDenund Klemmen, 
dem AbschluDring R und dem aukren ,  mit Pyrometer- 
loch versehenen Deckel V. Der kleinere, ebenfalls mit 
Pyrometerloch versehene Deckel J, dient zum Bedecken 

Fig. 3. 

des inneren Heizkorpers. Zu beiden Deckeln sind 
Stopfen gefertigt, die, wenn keine Temperaturmessung 
erfolgt, den Ofen vollig abzuschlieflen gestatten. 

Der Schamottemantel hat unPen eine Aussparung, in 
die der HeizkorperfuD hineinpaDt, der ja seinerseits den 
eigentlichen Heizkorper tragt. Der freie Raum zwischen 
Heizkorper und Schamottemantel w i d  mit gebrannteni 
Kaolin ausgestampft, oberhalb der Drahtbewicklung mit 
einer Schicht Asbestfasern bedeckt und mit dem Ab- 
schldring R abgeschlossen. Siehe Fig. 5 .  

Die Schaltung des Ofens ist aus der folgenden Schalt- 
skizze, Fig. 6, zu ersehen. Zur Einstellung der niederen Tempe- 
ratur stopselt man Klemme 1 und 2. Der Strom flieijt dann 
sowohl durch den Heizkorper als auch durch beide Boden- 
spiralen. Stopselt man dagegen 1 und 3, so wird die Spirale W 
ausgeschaltet und hohere Temperatur erreicht. Die Montierung 
des Ofens ist aui3erst einfach m d  schnell durchfiihrbar. Zuerst 
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wird die Zusatzspirale in den Heizkorperfufi eingezogen. Die kaum auftreten. So ergaben z. B. Temperaturm'essungen 
Bewicklung des Heizkorpers beginnt man rnit der Boden- bei 1050 0 bei adgelegtem Deckel, aber nicht weiter ab- 
spirale, die man durch Aufwiclteln auf eine dunne Metall- geschirmtem pyrom,eterloch am Boden und in der Mitte 
stange erhalt. Das freie Ende der Spirale, welches so lang sein des ~ ~ i & ~ ~ ~ ~ ~ ~  gleiche und oben etwa 5 nidere mui3, dai3 es durch den Heizkorperfufi bis zu den AnschluB- Temperatur. klemmen gefiihrt werden kann, wird durch die Mantelansatz- 
durchbohrung D (Fig. 2) gesteckt, nun die Spirale in den Heiz- Da im Stuttgarter Laboratorium stets zwei und mehr 
korperboden eingesetzt und mittels Pllttchen a festgelegt. Der ofen gebraucht werden, so schalten wir dart immer zwei 
von der Spirale bei B austretende Draht wird jetzt zur Bewick- 

Fig. 4. 

lung des Heizkorpers in den Rillen benutzt, an der Nase n 
festgelegt und von da aus durch den Heizkorperfui3 gefiihrt 
(siehe Fig. l), durch dessen zweite Durchbohrung auch das 
freie Ende der Bodenspirale gemgen wird. Der damit in den 
HeizkorperfuB montierte Heizkorper wird nun samt FuG in 
den Schamottemantel eingesetzt. Die unten durch den Heiz- 
korperfui3 austretenden Drahte sowohl des eigentlichen Heiz- 
korpers als auch der Zusatzspirale werden entsprechend der 
obigen Schaltskizze an die drei Klemmen des Schamottemantels 
angeschlossen. Wie schon oben erwahnt, wird jetzt der freie 
Raum zwischen Heizkorper und Schamottemantel mit ge- 
branntem Kaolin ausgestampft, mit einer Schicht Asbestfasern 
bedeckt und nun mittels Ring R abgeschlossen. Der Ofen ist 
d a m  gebrauchsfertig. 

Wir hab'en diese Ofen nun ausprobiert2) und gefun- 
den, dai3 sie um so betriebssicherer sind, je  dicker der 
Heizdraht ist. Sol1 der Ofen aber als KurzschluDofen ge- 
braucht werden, so kann man bei I10 Volt Gleichstrom 
kaum starkeren Draht als von 0,5mm Querschnitt ver- 
wenden, da ein dickerer Draht bald uber 1300 O heiij wird 
und schmilzt. Wir haben deshalb zuerst einmal Ofen mit 
0,5 mm starkem Nichromdraht gewickelt, und 200 Stunden 
ununterbrochen auf 1000-1100 O erhitzt, ohne dai3 Ver- 
iinderung zu bemerken gewesen ware. Hervorzuheben ist 
noch, daij der Ofen bei Nichrombewicklung auch beim 
Anheizen kurzgeschlossen werden kann, da der  Nichrom- 
draht seinen Widerstand rnit der Temperatur nur wenig 
andert. Bei Platinbewicklung mui3 man dagegen b e m  
Anheizen Vorschaltwiderstand verwenden, da der Wider- 
stand des Platins mit der Temperatur auijerordentlich 
stark zunimmt. Der mit Nichromdraht bewickelte Of en 
heizt sich infolgedessen aufierordentlich schnell an. Das 
Durchgluhen des Heizkorpers ist vollig gleichmaijig, SO 
daD Temperaturunterschiede innerhalb des Heizraumes 

2) Bei dem Ausprobieren hat uns Herr Dip1.-Ing. 
0. F i s c h e r, Stuttgart, in dankenswerter Weise unterstutzt. 

-~ 

Fig. 5. 

mit 0,7 mm starkem Draht bewickelte Ofen hinterein- 
ander. Kurzgeschlossen liefern die 6fen so etwa 1000° 
Eine solche Gluhanlage von inegesamt sechs Ofen ist in 
Stuttgart im quantitativen Praktikantensaal seit Anfang 
des Semesters rnit gutem Erfolg in Betrieb und gestattet 
uns, das Geblase fast ganz auszuschalten und wirkt sich 
auch in bezug auf Platintiegel giinstig aus. 

I- 
f w 

0 0 0 
1 2 3 

Fig. 6. 

Es wurden naturlich auch Versuche mit dunnerem 
Draht unternommen und z. B. ein mit 0,4mm Nichrom- 
draht bewickelter Ofen 120 Stunden bei 1190 betrieben, 
ohne dafi e r  durchbrannte. Wir haben noch eine ganze 
Reihe von Versuchen mit Draht der verschiedensten 
Querschnitte durchgefuhrt und gefunden, daij bei Ver- 
wendung eines Ofens a19 KurzschluDofen bei 110 Volt ein 
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Drahtquerschnitt von 0,5 mni und bei Verwendung von 
zwei Ofen hintereinander ein solcher von 0,7 mm am ge- 
eignetsten ist. 

Der Stroinverbrauch richtet sich eaturlich nach der 
Dicke des Drahtes. 

Bei 0,4 mm Drahtstarke und 850" braucht der Ofen 1,6 Amp. 
9, 0,4 ,1 ,, ,, l l o o '  ,, I ,  ,, 2975 9 ,  

,I 0745 1, ,, W O O  ,, ,, ,, 2,4 ,, 
,, 0945 > I  ,, 1200° ,, ,1 1, 3,8 , I  

,, 0,5 ,, ,, loooo 9 ,  ,, , I  3,o 1, 

(Fur samtliche analytischen Operationen sind 1000 bei 
weitem ausreichend, denn von uns ausgefuhrte Versuche 
ergaben, daD ein mit Kompressor betriebenes, gutes Ge- 
blase einen Porzellantiegel an der heitiesten Stelle bis 
auf 950 O erhitzt.) 

Bei groi3ereni Drahtquerschnitt als 0,5 mm haben wir 
stets zwei Ofen hintereinander geschaltet. Versuche mit 
220 Volt Gleichstrom sind noch im Gange. Wir haben bis 
jetzt lediglich zwei mit 0,7 mm starkem Nichromdraht be- 
wickelte, hintereinandergeschaltete Ofen mit 20 ll? Vor- 
schaltwiderstand mit 220 Volt bletrieben und 100 Stunden 
auf 1100 erhitzt, ohne daD dnderungen eingetreten 
warm. 

Nach unseren Eisherigen Erfahrungen ist der Ofen 
bei 110 Volt Gleichstrom bei tlglichem Umpolen bis 
1100 betriebssicher. Oberhalb dieser Temperatur ist die 
Lebensdauer bei Nichrombewicklung nicht allzu groD. 
Bei solch hohen Temperaturen mu6 der Ofen entweder 
iriit Platindraht gewickelt oder haufiger ausgewechselt 
werden. Der Preis des zu einer Neubewicklung (Ni-  
chrom) notigen Drahtes betragt etwa 40 Pfennige. Ein 
Durchbrennen der ofen ist ja deshalb nicht so schlimm, 
weil man das Neubewickeln jederzeit selbst vornehmen 
kann; man braucht nur den Verschluijring abzunehmen, 
den Heizkorper herauszuziehen, neu zu bewickeln und 
dann wieder einzusetzen. 

Der Ofen kommt unter dem Namen: Ofen nach 
S i m o n  - M U  11 e r in den Handel und ist zum Patent 
angemeldet. Er wird von der Staatlichen Porzellan- 
manufaktur Berlin hergestellt und ist durch diese zu be- 
ziehen. Erwahnt sei noch, dai3 wir bei Vmerwendung der 
dfcen auch fur 220 Volt Spannung mit der Konstruktion 
eines selbstzuwickelnden Widerstands nach dem gleichen 
Prinzip beschaftigt sind, iiber den wir in Kurze berichten 
werden. Der Preis des kompletten Ofens niit samtlicheni 
Zubehor - auch Heizdraht, Klemmen, Fiillniaterial usw. 
betragt etwa 25 Mark. [A. 158.1 

Patentber ichte  uber chemisch-technische Apparate  
11. Apparate. 

1. Apparate und Verfahren der  allgemeinen chemischen 
Teehnologie. 

Oskar Linker, Leipzig-Gohlis, und Curt Kramer, Hartmanns- 
dorf, Bez. Zwickau. Verfahren zur Herstellung einer Vilter- 
flache aus stabartigen Lamellen. dad. gek., daB die aneinander- 
gereihten St lbe an der EinlaRseite des Filtergutes zunlchst die 
keilfijrmigen 1)urchflufioffriungen vollkommen abschlieRen, 
wornuf durch Abarbeiten (Drehen, Hobeln, Frasen u. dgl.) der 
Staboberfllchen 6ff nuugen (Schlitze) beliebiger Weite entstehen. 
- Bei Anwendung des vorliegenden Verfahrens bietet es keirie 
Schwierigkeit, die Weite der Schlitze an der EinlaRseite inni 
und noch beliebig enger zu wahlen. - Das vorliegende Ver- 
fahreri ernioglicht, die aus den Filterstaben an der Zuflufiseitp 
gebildete Fllche bei z. E. zylindrischem Querschnitt des Filters 
gerinu auszudrehen, derart, daB man innerhalb des Filters einen 
dichtgehendem Kolben einschleifen kann, wlhrend man bei 
ebenw Filterfllche die ZufluBseite des Filtergutes mit einer 
sauber abgehobelten oder abgefrafiten Fllche versehen kann. 
Die Pilterflache lkRt sich fur die verschiedensten Zwecke, ins- 
besoiitlere auch zur Bildurig der Schleudertrommelwiinde bei 
Zentrifugen urid auch zur Bekleidung bzw. Bildung der  Ober- 
flacheri von Vakuumtrockenapparaten, verwenden. Hierbei er- 
gibt sirh noch der Vorteil, dafi die eveiituell verwendeten Ab- 
streicher fur das Trocltengut unmittelbar auf der Filterflache 
aufliegen konnen. Zeichn. (D. R. P. 407835, KI. 12d,  Gr.  13, 
vom 11. 11. 1922, ausg. 26. 6. 1926, vgl. Chem. Zentr. 1926 11 

A.-G. fiir ehemisehe Produlcte vormals H. Scheidemandel, 
Albert Obersohn und Dipl.-Ing. Wilhelm Waebtel, Berlin, und 
Dr. Daniel Sakom, Wiesbaden. Verfahren eum Erstarrenlassen 
fliiwiger ltcsllnidaler Mapien in Tropfen- oder Kugelform, dad. 
gek., daB man als Erstarrungsmittel statt einer Kiihlflussigkeit 
ein gasforniiges Mittel vermendet. - 2. dad. gek., daB man  
die Tropfen in einen Behalter einpreRt, in dem ein Gas unter 
Druck eingeschlossen ist. - Hierdurch sind die Nachteile des 
frtiheren Kugelbildungsverfahrens vermieden, da die Erstar- 
lung in drm gasformigen Mittel ohne Verlust an Kiihlinilkl 
einerseits oder an Erstarrungsmasse anderseits, also unter voll- 
standig sauberer Auseinanderhaltung der beiden Mittel erfolgt. 
Bei Beuutzung eines gasformigen Erstarrungsmittels ltann eine 
wesentlich einfachere Apparatur verwendet werden, es  Biinneu 
geringere Mengen von Kiihlmittelu verwendet werden, und tliese 
sind leichter kiihl zu halten bzw. wieder ZLI kuhlen. Die Ubci- 

1084.) 011. 

fuhrung von Stoffen, die bei ihrer Erzeugung in  zahfliissigem, 
zumal kolloidal gelostem Zustand anfallen, in  den trockeneri 
Zustand bei gleichzeitiger Annahme der Form kleiner Kiigel- 
chen, deren GroBe sich innerhalb weniger Millimeter bewegt, 
hat folgende besondere Vorteile: Gegeniiber der  sonst ge- 
brauchlichen Form weit groBer bemessener Parallelepipede, 
wie Tafeln od. dgl., rascheres Trocknen und einfachere Ver- 
wendung, 2. gegeniiber der  Form weit kleinerer Mehle oder 
Pulverkornchen, leichtere Unterscheidung gegeniiber Ver- 
fllschungen. (D. R. P. 418865, Kl. 12g,  Gr.  1, vom 28. 1. 1923. 

A.-G. fiir ehemische Produkte Formals H. Seheidemandel, 
Albert Obersohn und Dipl.-Ing. Wilhelm Waehtel, Berlin, und 
Dr. Daniel Sakom, Wiesbaden. Verfahren zum Erstarrenlassen 
fliissiger Kolloide in Tropfenform nach Patent 418 865 I), dad. 
gek., daB man das gasformige Kiihlmittel zwangsmaBig ent- 
laiig der GefaBwand ejnstromen llfit. - 2. gek. durrh eine 
dauernde Berieselung der  GefaBwand. - Das Verfahren er- 
iordert neue Einrichtungen, die zum le i1  in der Bescnreibung 
riach diem Verfahren des Hauptpatents bereits anqedeutet 
worden sind. Es kann vorkommen, daij der  den fallenden 
Tropfen entgegengeschiclite Gasstrom Wirbel bildet und dabei 
Tropfen vor ihrer Erstarrung a n  die GefaBwand wirft, wo sie 
haftenbleiben oder zerflieaen. Hierdurch wird die Durchfiih- 
rung des Verfahrens gestort und die Gute des Produkts unter 
Urvstlnden herabgesetzt. Nach der vorlieqenden Erfirduiiy 
sollen Mafinahmen getroffen werden, um das Auftreten dieses 
MiBstandes auszuschliefien. (D. R. P. 420 637, K1. 12 g, Gr. 1. 
voni 30. 3. 1923, ausg. 3. 11. 1928, vgl. Chem. Zentr. 19'Llj I 

Badiwhe Anilin- u. Soda-Fabrik, Ludmigshafen a. Rh. Er- 
finder: Dr.  M a t h i a s P i  e r ,  Heidelberg. Vorriehtung a u r  
Ausfiihrung yon Reaktionen unter Druck mit bewegten gae- 
formigen oder flussigen Stoffen, dad. gek., daB die Beweguiigs- 
vorrichtung in das Druckgefafi eingebaut ist. - Es ist zwar 
bekannt, die Lager von Riihrwerltswellen unter den gleichen 
Druck wie die Realttionsstoffe zu setzen; hierdurch n erden 
aber die Vorteile des x-orliegenden Verfahrens, bei dem  all^ 
bewegten Teile einschlieRlich der hntriebsvorrichtung unter 
Druck stehen und alle Stopfbiichsen u. dgl. wegfallen, nieht 
erreicht. Zeichn. (D. R. P. 422321, K1. 12g, Gr. 1, vom 5 .  4. 
1922, ausg. 29. 5. 1926, vgl. C'hem. Zentr. 1926 I I  633.) 

ausg. 15. 9. 1925.) 0 1 2 .  
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I) Siehe oben. 


