
dwch feinste Metall- oder Glassplitter, die bedingenden hfo- 
mente. Sorgfaltige Reinigung der Haut und moglichst Ver- 
meiden jeder Verschmutzung sind unerlafllich; so sollen Oele 
nicht zu lange im Umlauf bleiben, ferner sol1 die Haut nicht 
rnit verschmutzter Kleidung Kontakt haben. Chlorhaltige 
Wachse und Pasten zum Tranken von Isolierstoffen (Per- 
chlornaphthaline) rufen die gleichen Erscheinungen hervor. 
Gefahrlich sind die in gewerblichen Betrieben weit verorei- 
teten Hauterkrankungen durch Eitererreger (Furunkulose, 
Karbunkel, fleckformige Hautentzundungen) wegen ihrer 
leichten Uebertragbarkeit nicht nur uber das Werkzeug, son- 
dern auch uber Oelbader. Eiterstellen mussen daher unter 
VerschluB gehalten werden. 

Erkrankungsprozesse durch PiIze, die auf der Haut I&en 
und in die Tiefe dringen, wobei es zu Entzundungen kommt, 
sind weiter verbreitet als allgemein bekannt ist. Solche Pilze 
enlwickeln sich vor allem in feuchtwarmem Medium, sind 
in Ticrhaaren, Pelzen, Fellen usw. angereichert und gefghr- 
den daher vor allem Angehorige der Filz- und Haarhut- 
industrie, Gerbereien, Abdeckereien und Schlachtereien. 
Hautpilzerltrankungen werden oft gar nicht erkannt; sie 
nehmen vielfach von den Zwischenzehenraumen ihren Aus- 
gang. Ubertragung ist moglich vor allem uber die Latten- 
roste in Duschraumen. Dcr durch Pike hervorgerufene 
KrbnkheitsprozeB ist dann schwcr zu behandeln, wenn die 
Pihe unter der Hornhaut der Sohle sprossen. 

Warzenbildung und Verhornungsprozesse werden vor 
allem durch Strahlenwirkung und durch Stoffe aus der 
Teer-, Mineralol-, Braunkohlen- und Oelschieferdestillation 
hervorgerufen. Entzundung der Talgdrusen, Verhornung, 
vermehrte GefaBdurchwachsung und schlieBlich geschwur- 
artigc Veranderungen bis zur Bosartigkeit und Krebsent- 
wicklung . sind die Stadien dieser Krankheitsprozesse, bei 
denen also Verhornungen und Warzen als Vorlaufer krebs- 

artiger Krankheiten auftreten. Hier sind besonders Ange- 
herige solcher Betriebe, in denen mit Pech oder Pechstaub 
gearbeitet wird, gefahrdet, z. B. Korkplattenfabriken. 

Ernste Hautveranderungen sind Ekzeme; es gibt keinen 
Stoff, gegen den der Mensch im Laufe des Umganges mit 
ihm nicht uberempfindlich wurde, worauf die Haut dann 
durch Bildung von Ekzemen reagiert; sie treten zunachst 
mc-ist an den unbedeckten Korperstellen auf und dehnen sich 
spater auf andere Korpergebiete aus. Bei Polierern und Bei- 
zern ist oft das Spritvergallungsmittel (Pyridin) die Ursache, 
bei Malern vor allem Losungsmittel (Terpentin bezw. -er- 
satz), bei Maurern die alkalischen Stoffe in den Bindemitteln, 
bei Backern vor allem das Mehlveredelungsmittel Ammon- 
persulfat. Ekzeme sind nicht ubertragbar. Gewohnlich ist 
der Mensch bei Beginn der Erkrankung nur gegenuber einem 
einzigen Stoff uberempfindlich, so daR die Abheilung bei 
sofortigem Arbeitsplatzwechsel eintritt; dieser muB aber 
bleibend sein, da sonst die Abheilung schwierig oder unmog- 
lich wird. Ein Ausharren am Arbeitsplatz verursacht nam- 
licli Ueberempfindlichkeit auch gegenuber chemisch ver- 
wandten Stoffen und schlieRlich gegeniiber vielen anderen 
Stoffen. Die Hande sind vor unnotiger Beruhrung mit che- 
mischen Stoffen zu schutzen: Tauchungen nur rnit gestielten 
Geraten durchfuhren, Pinsel benutzen. Handschuhe reichen 
oft nicht aus, weil kleine schadhafte Stellen wie Ventile 
wirken. Auf jeden Fall ist ein Fetten der Haut vor Beginn 
der Arbeit und nach jedem Waschen angebracht, wozu sich 
am besten Lanolin und Glycerinpaste eignen. Hautreinigung 
vor allem durch warmes Wasser; fetthaltige Seifen sind 
nicht unbedingt erforderlich, sogar Kaolin tut gute Dienste. 
Sind Losungsmittel zur Handereinigung erforderlich, sind sie 
nur sehr sparsam zu verwenden. Bei Auftreten von Ekzemen 
ist die schadigende Arbeit sofort zu unterbrechen und arzt- 
liche oder besser klinische Behandlung erforderlich. [V B 5021 

H. 3 .  N i t z s c h k e  

Umschau 

Neuartiger Fullkorper fur Rektifizierkolonnen. Bei der 
Konstruktion klciner tragbarer Flussigluft-Destillieranlagen 
fur die Zwecke dcr amerikanischen Luftwaffe wurde eine 
Rektifizierkolonne von geringstmoglichem Durchmesser, ge- 
ringstmoglicher Hohe und kleinstmoglichem Gewicht sowie 
geringster spez. Warme benotigt. Vorversuche zeigten, daB 
keramische B e r 1 - Sattelkorper von 6,3 mm jedem anderen 
Fullkorper iiberlegen sind. Urn das Gewicht und die spez. 
Warme def  Fullung weiter herabzusetzen, werden derartige 
Korper aus Messingdrahtnetz gepreot'). Die so erhaltenen, 
in groatem Umfange fur den genannten Zwcck zur Verwen- 
dung gelangten Fullkorper, vgl. Bild 1, werden auf einer 

Bild 1. FUllkUrper a m  Messing-Drahtnetz. 

automatischen Presse aus quadratischen Drahtnetzstucken 
von 6,4X6,4 mm GroBe bei 0,11 mm Drahtstarke und einer 
hfaschenweite von 0,15 mm hergestellt. Ein Liter dieser Full- 
korper wiegt 400 g und enthalt etwa 95O/o freien Raumes. 
Die Maschenweite des Netzes ist weniger wichtig, sie muB 
lediglich so bemessen sein, daR die Flussigkeit die Drahte 
iiberbruckt und ein zusammenhangender Film zustande 
kommt, auf dem die guten Kontakteigenschaften dieser Fiill- 
korper beruhen. Jedenfalls wird bei ihrer Verwendung ein 
wesentuch groRerer Teil der Oberflache genutzt als bei ke- 
ramischen Ktirpern. Da die Drahtnetzkorper sich ineinander 
verhaken, konnen sie sich nicht mehr gegeneinander ver- 
schieben. Anderseits neigen bei zu starker Beanspruchung 
die Drahte dazu, sich zu verschieben. Dem kann man durch 
Verloten der Drahtkreuzungen in den Netzen nach dem 
Formen der Sattel vorbeugen. [U 1901 Hn. 

Schaumstabilitat und Oberfl%henviskositat*). Die SchaUm- 
stabilitat wird definiert als die rcziproke Steiggeschwindig- 
keit der mikroskopisch kleinen Blaschen in der Flussigkeit. 
Diese muBte nach dem S t o k e s s c h e n  Fallgesetz um so 
groDer sein, je geringer der Auftrieb und je groRer die 
Viskositat der Flussigkeit ist. Bei kleinen Blasen ist j e d o h  
11 H. 0. M c M a h 0 n, Industr. Engng. Chem. 39, 712 (19471. 
E, H. U rn s t P t t e r, Technik 2, 505/07 [1947]. 
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dei. Blasendruck so groR, daB der Auftrieb nicht mehr aus 
der Dampfdichte bei Atmospharendruck berechnet werden 
kann, sondern der Kompression Rechnung getragen werden 
muD. Auch ist die Viskositat in einer Grenzphase verschic- 
den von der Viskositat in der kompakten Masse der Sub- 
stanz. An konvex gekrummten Oberflachen (Blasen) ist sie 
grofier als an ebenen Flachtn. Bei starker Kriimmung kann 
die Viskositat so groa werden, daR diese zahe Hulle bei 
der Bewegung mitgeschleppt wird, weil sich kein merk- 
liches Geschwindigkeitsgefalle in dieser Grenzphase ein- 
stellt. 

Mikroskopisch kleine Blaschen verhalten sich also wic 
rnit einer zahew Hulle umgebene Hochdruckbehalter und kon- 
nen eine weit geringere Steiggeschwindigkeit aufweisen als 
nach dem S t o  kesschen Gesetz zu erwarten ist. So 
crklsrt sich die unerwartet hohe Stabilitat mancher Oel- 
schiiiime. 

Da die Grenzphasen-Viskositat u. a. auch von der Grenz- 
phasenspannung und dem Molekulargewicht abhangt, kann 
durch Verringerung derselben auch die Stabilitat verringert, 
d. h. der Schaum zerstort werden. Dies geschieht vornehm- 
lich durch Filtration, wobei die hochpolymeren kapillar- 
aktivexi Verunrcinigungen aus dem Oel entfernt werden. Da 
dirse vorwiegend kolloidalen Charakter haben und daher 
leicht durch grobe Filter hindurchgehen, eignen sich hierfur 
bcsocders die sog. Stromlinienfilter (,,Stream Line-Filter"), 
wobvi an groBen Filterflachen ,,vorbeifiltriert" wird und 
nach Zurucklegung eines gewissen Filterweges praktisch nur 
noch reines Oel flieRt, wahrend die Kolloide in den Filter- 
poren aufgesaugt werden. [U 1911 H. U m s t a t t e r  

Silicone3). Den Untersuchungen von F r i e d e 1, C r a f t S, 
L a d e n b u r g  (1871), K i p p i n g ,  B y g d e n  (1904) und an- 
deren Forschern, die heute ein mehr akademisches Interesse 
besitzen, ist wahrend der letzten Jahre vor allem in denVer- 
einigten Staaten von Amerika eine intensive Bearbeitung der 
organischen Silicium-Verbindungen gefolgt, die bereits zu be- 
achtlichen Ergebnissen und verfahrensmaaigen Fortschritten 
gefuhrt hat. Den AnstoB zu dieser von der Dow Corning Cow. 
in Midland, Mich. getragenen und in_ ihrzr Anwendungs- 
technik von bedeutenden US-Firmen tatkriiftig unterstutzten 
Forxhungs- und Entwicklungsarbeit gab einerFeits die stiir- 
mische Entfaltung der synthetischen organiwhm Po!.vrneren, 
andererseits der gerade von der Elektrotcxhnik itnine; wie- 
der vorgetragene Wunsch nach spezifisch hochstwertigell 
Werkstoffen, die es ermoglichen sollen, den Rau ilirer Er- 
zeugnisse den neu erkannten Prinzipien iolgen zu lassen. 

Ihrem Aufbau nach stellen die Silicone ein Silicium- 
Sauerstoff-Geriisr dar, das von organisdlefl Gruppen um- 
geber, ist. Fur die Vielzahl der Teilnehrncr am Aufbari be- 
steht grundsatzlich die namliche Unbesclir5nkthe:t, wie dies 
bei den organischen Kohlenstoffverbindungen der Fail ist. 
Aus dem vereinfachten Formelbild I wird ersirhtlich, daB 
jedes Si-Atom mit einem 0-Atom vxbuiidei ist, wiihrehd 
die umgebenden KW-Radikale (R) die ?inzigeii organisben 
a) E. E s c a 1 e S, Kunststoffe, 37, 1 [19471. 
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Bestandteile darstellen, die iibrigtm 3uoh durch Brdcken- 
bildungen unteieinander verbmilen sein konnen. 

R R R R  
R--Si-0-Si-0-Si-0-Si-R 

i I I i  

h l ! R : k  
1. 

Die Darstellung fuhrt vom Sic14 rnit Zinkdialcylen zU 
Tetraalkylsilanen mit Alkylmagnesiumsalzen auch zum Auf- 
bau cyclischer Verbindungen, oder mit Alkylhalogenid und 
metallischem Na bzw. Mg durch Austausch von Chlor- 
atomen uber die entsprechenden Silanole zu zwc?i- bis drei- 
dimensionalen Kondensationsprodukten, wobei weitgenende 
Konlbinationsmoglichkeiten im Hinblick auf die, Eigenschaf- 
ten des Endproduktes geboten sind. 

Silicone vereinigen Eigenschaf ten der organischen Hoch- 
polymeren mit jenen der anorganischen. Die u:n 50°;o gegen- 
ubex der C-C-Bindung erhohte Atombindungsenergie der 
Si-0-Bindung gibt eine Erklarung fur  die weit uber dcr 
Zersetzungstemperatur organischer Verbindungen liegende 
Warmebestandigkeit der Silicone, wahrend das umgebende 
Nctzwerk von KW-Resten die Hydrophobie dieser Verbin- 
dungen begrundet. Die Vereinigung von Si-Atonien mit or- 
ganischen Gruppen liefert andererseits K4rger init cinem 
Grade von Plastizitat, der ihre Verarbeitang nnch den Me- 
thoden der kunststoffe- und lackverarbeitenden Industrien 
erni6glicht. 

Aeuaerlich werden drei Kategorien untersdiieaen: harz- 
artige, flussige und kautschukahnliche Silicone. Erstere 
haben spontanen Eingang als Impragnier- und Isoliermittel 
in die Elektrotechnik gefunden und eroffnen dort uniw21- 
zrnde Perspektiven; sie dienen u. a. zum Aufbau von 
Schichlstoffen, besonders auf Glasgewebe-Basis und als Ver- 
bunde in optischen Systemen. Die Silicone-Flussigkeiten sind 
farblos-klar und in weitem Zahigkeitsbereich darstellbar, 
ber itzen sehr tief liegende Gefrier- und hohe Siedepcnlrte 
und zeichnen sich durch eine praktisch temperatur-unab- 
hangige Viskositats-Konstanz aus, so daO sie als hgdrad- 
lische Flussigkeiten und Schmiermittel ideale Voraussetzun- 
gen mitbringen. Sie besitzen schaumverhutende Wirkung, 
lassen als Zusatz bei der SchweiRung glatte Oberflachen ent- 
stehen und verhindern das Haften von Kunststoffen an der 
PreOform. Silicon-Lacke stellen hochwertige und thermisch 
beanspruchbare Oberflachenschutzmittel dar. Silicon-Kaut- 
schuk wird analog den naturlichen oder kunstlichen Kaut- 
schuksorten zu Mischungen aufbereitet, kalt verarbeitet und 
anschIieOend warm kondensiert. Er besitzt bei guter Elasti- 
zitlt wertvolle Spezialeigenschaften. E.E. [U 1381 

Poly-tetrafluor-athylen. Aethylenpolymerisate wurden seit 
etwa 1937 zuerst in England (I.C. I.) entwickelt. Sie haben 
im Zu'sammenhang rnit kriegswichtig bevorzugt durohgefuhr- 
ten Entwicklungsarbeiten der Ortung utid des Unterwasser- 
kabel-Baues rasch erhohte Bedeutung crlangt. Eine paral!ele 
Entwicklung ist in Deutschland festzustellen, ohne daR der 
AnstoO von der militarischen Seite pekormie? ware. Die 
Vereinigten Staaten von Amerika haben wGhrend des Krie- 
gcs im Zuge der alliierten Zusammenarbeit das englische 
Verfahren ubernommen und in der Folge auf verbreirerter 
Basis ausgebaut. Ein neues Produkt stellt das polymere 
Tetrafl~orathylen~) der von der E. I. du Pont de Nemours 
& Co. dar, das unter der Bezeichnung ,,Teflon" nunmehr in 
den Handel gebracht werden konnte. 

Die Herausgabe dieses sicherlich nicht wohlfeilen Ktjnst- 
stoffes erfahrt seine Berechtigung durch eine Reihe aiiOer- 
geaohnlicher Eigenschaften, die in Verbindung rnit dem 
exti em gunstigen dielektrischen Verhalten diese Korper- 
klasse fur die Verwirklichung hochfrequenztechnisdier 
Probleme begehrenswert machen. Hierzu gehSrt aie wcil- 
reichende chemische Indifferenz und eine thermisrhe Stabi- 
litst im Bereich von etwa -70 bis -I-210' C. 

Das Polymerisat besitzt keinen ausgeprsgten Schineiz- 
pvnkt; oberhalb 215' werden geringe Mengen fluorhaltiger 
Gasp abgespalten, bei 327' erfolgt im festen Zustsn:l eine 
deutliche Festigkeitsabnahme und erst bei etwa 400° beginnt 
lmgsam die Depolymerisation. Teflon stellt ein kiirniges, 
festes Produkt von durchscheinendem, wachsartige:n Ails- 
sehen dar. Es ist wasserabweisend und verandert sich in Be- 
rtihrung mit FluOsaure, Salpetersaure, Konigswasser, Aetz- 
alktJien oder organischen Losemitteln aprh nicht unter 
Siedetemperatur dieser Agentien. Erst gschmolzene Alkali- 
rretalle verrr.ogen es zu zersetzen. 

Die kerarbeitung erfolgt vwr?;.;t noch zu when Form- 
1i.iger. m t e r  der Presse, aus dmen sp~nabhebend koin,) I.- 

ziertere Werkstucke gewonnen, oder durch Schneiden oder 
Kobein Platten und Folien erstellt werdcn. Stabe, Hohre, 
Profile und Kabelumkleidungen werden auf der Sclinecken- 
spritzmaschine bei derzeit noch beschraiikter Arbeits- 
gexhwindigkcit hergestellt. Fur diese Zwecke sind awh n;it 
Fu1l:itoffen aufbereitete Mischungen bereits herangwogen 

4) Kunststoffe. 36, 80 (19461. Die Verbindung 1st dort fBlschlich m_it 

worden. G. E. 111 1351 

,.Aethyientetrafluorid" bezeichnet bzw. tibersetzt. 

Eine rotierende Destillierkolonne mit konzentrischen Roh- 
ren haben Ch. B. W i l l i n g h a m ,  V. A. S e d l a k ,  Fr. D. 
R o s s  i n i und J. W. W e s t  h a b e rJ) entwickelt, um zu ho- 
heren Werten fur das Trennvermogen zu gelangen. Nach der 
Theorie ist dies durch Verengung des rektifizierenden Kolon- 
nenabschnittes, durch Verringerung des Durchsatzes und 
durch Erhohung des Diffusionskoeffizienten in der Gasphase 
moglich. Da die beiden erstgenannten Wege bereits weit- 
gehend ausgenutzt werden, war eine weitere Erhohung der 
Trennwirksamkeit nur durch Herbeifuhrung eines turbulcn- 
ten Zustandes in der Gasphase zu erzielen. Bei der abgebil- 
deten Kolonne rotiert zu diesem Zweck ein innerer geschlos- 

n r - l  

02 

Bild 2. Gesamtanordnung der rotierenden Konzentrischrohr- 
Destillierkolonne. 

A1 = Eiektromotor 100 V Wechselstrorn, 340 Ulrnin. 
A2, A3 = Riernenscheiben fiir Keiiriernen (7,5. 10 und 12.5 crn Drnr., 

ftir verschiedene Kombinationen zur  Erziclung verschiedener 
Drelizahlen des Rotors CZ). 

A4 = Welle zum Antrieb des Rotors. 

5) Industr. Engng. Chem. 39, 706/12 [19471. 
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As 
B1 

B2 
B3 
B4 

- Kugellagerung der Welle A4. - Oeffiiung zur Durchfflhrung der Welle A4 (auch zum Drudc- 

-. Kolcnnenkopfktlhler rnit Wassermantel. - Wolframstab zur Betltigung des Ventlls B7. - Neoaren-Stoufen. 

ausgleich der Kolonne gegen die Atmosphlre). 

B5 Seit&nkUhlef mit Wassermantel. 
B6 - Classtab. der den RUclcfluBstrom auf das Ventil lenkt. 
B7 Glasventil zur Probenahme von RUcknuB im Kolonnenkopf. 
B8 - AusliiC fur die entnommenen Proben. 
B9 -3 Wkrrneisolierung, Asbestwolle. 
B10 - Aluminiumfolie. 
Bll - Thermometerbohrung aus Aluminium (an eine Al-Platte an- 

gelUtet, die an der Glaswandung des Kolonnenkopfes liegt). 
Bl2 - Chromnickel-HeizkUrper fUr den Kolonnenkopf. 
B13 - Metcllflansch teenormte Verbindune fur 7.5 cm Gerlte- 

c1  - 
c2 - 
c3 - 
c 4  = 

c5 - 

- - 
glosrohr). 
Halterung fur das Kugellager am Kopi des zylindrischen 
Rotors (mit Oeffnungen zum Durchtritt des RUdrflusses und 
der Dlmpfe). 
zyllndrischer Rotor, beiderseits gesfhlossen, mlt glatt 
Oberfllche, ?,44 cm AuBendurchmesser. 
ringfdrmiger Raum von 7.44 cm Innen- und 7,66 cm AuBen- 
durchrnesser, 58,42 cm lang. 
Wandung des Rektiiizierabschnitts, 7,66 cm Innendurch- 
messer. 
AsbertDauue. 6.3 mm stark. 

C4 = Heizminiei, .Metall mit Asbestbelag. 
C? = Chromniclcel-HeizkSrDer, 3 izetrennte Einheiten. ie eine fflr 

den Ober-, den Mfttel- und-den Unterteil dee Ikintels. 
C8 - Warmeisollerung (85% Magnesia). 
C9 - Alurnintum-Folie. 
C10 = Halterung fUr das untere Kugellager des Rotors (wie C1). 
D1 - Manometer. 
132 .. Rohr zur Probenahme aus der Destillierblase. 
D3 =. Metallflansch (genormte Verbindung fUr 7.5 cm Gerlteglas- - 

rohr) 
D4 = Wandung der Destillierblase. 
D5 = HeizkUrper far die Destillierblase, Spedalwicklung. 
D6 - WBrmelsolierung (85% Magnesia). 
137 =. Ahminturn-Folie. 
T1 - Thermoelement (Kupfer-Konstantan) zur Messung der Tempe- 

raturdifferenz zwischen dem Oberteil des Rektlflzierabschnit- 
tes und dem Dampfflflssigkeits-Gleichgewkht am Kolonnenkopf. 

T2 = Thermoelement zur Messung der Differenz zwlschen der 
Teniperatur des Mittelteiles des Rektiiizierabschnitts und 
der mlttleren Temperatur des Ober- und Unterteils des 
IZe1:tiflzierabschnittes. 

T3 - Thermoelement zur Messung der Differenz zwischen der 
Teniperatur am Boden des Rektlfizierabschnitts und der 
Temperatur der FlClssigkeit In der Destillierblase. 

sener Zylinder C2 in einem konzentrisch dazu angeordneten 
Rektifizierrohr, C. Der rektifizierende Abschnitt der Kolonne 
ist der leere ringformige R a m  zwichen dem Rotor und dem 
stationiiren Zylinder; dieser hat einen AuDendurchmesser 
von 7,44 ern und ist 58,4 cm lang, der Ringraum C3 hat eine 
Breite von 1,09 mm. Der ubrige Aufbau geht aus Bild 2 her- 
vor. Die Kolonne wurde mit einem Gemisch aus gereinigtem 
Methylcyclohexan und 2,2,4-Trimethylpentan gepriift. Bei 
einem Durchsatz von 1200'cmslh ergab sich ein Flussigkeits- 
riickhalt der Kolonne von 12,5 cms ? 1,2 cms je Meter Lange 
Rektifizierabschnitt, bei einem Durchsatz von 3000 cm3/h be- 
trug er 18,3 cms * 1,8 cm3 je Meter Lange. Bei einer Drehzahl 
von 4000 U/min wurde fur den relativ hohen Durchsatz von 
4000 cms/h ein Trennwirkungsgrad je Meter Rektifizier- 
abschnitt gefunden, der 50 theoretischen Boden fur Total- 
ruckflun entsprach; bei einem Durchsatz von 1500 cms/h 
war der Trennwirkungsgrad doppelt so hoch. Fur hohc 
Durchsatze (2000 bis 4000 erns Flussigkeit/h) ergab die Kolon- 
ne bei einer Drehzahl von 4000 U/min einen etwa lOfach ho- 
heren Wirksamkehfaktor (Anzahl der aquivalenten theore- 
tischen Boden, welche' das fraktionierte Material in der Zeit- 
einheit durchsetzt 3 7 )  als fur die besten bisher beschriebenen 
Rektifizierkolonnen angegeben. 1871 Hn. 

Eine Vorrfchtnng EUI Urnwandlung gewohnlkher Glas- 
schllil-€E%hne in DrufkhShne nach R. H. H a m i l t o n R )  ist 
in Bild 3 wiedergegeben. a ist ein zweiteiliger napfartiger 
KBrper mit einem vorspringenden Bund an der inneren 
Vorderkante, der in die Rille des Hahnkiikens eingreift; der 
Napf sitzt am Ende eines Schaftes, der ebenfalls gespalten 
ist. Ueber diesen Schaft' ist eine ungeteilte napfartige Hulse b 
gesteckt, die sich mit ihrer Vorderkante gegen das Hahn- 
gehause legt. Zwischen dieser Hulse b und der Scheibe c 
liegt eine Spiralfeder, welche durch die Scheibe c gegen b 
gedrtickt wird. Um die Scheibe c auf den Schaft der Hulse a 
aufstecken und auf ihr festlegen zu konnen, hat dieser die 
in den Schnitten A, B und C gezeigten Querschnitte: er ist 
zunachst rund (Schnitt A), dann quadratisch (Schnitt B),  dann 
rund, jedoch oben und unten abgeflacht (Schnitt C).  Dadurch 
besteht die Moglichkeit, die Scheibe c, deren Form aus der 
Schnittzeichnung B zu ersehen ist, von ruckwarts aufzustecken 
und dann im Querschnitt B durch eine Vierteldrehung festzu- 
legen, wobei sie sich unter dem Druck der Feder gegeh die 
vorspringenden Ausrundungen des Schnittes C legt. Die 
Vorrichtung kann auf diese Weise rasch montiert und auch 
demontiert werden. Der zweiteilige Schaft hat einen Durch- 
messer von 6,35 mm, die iibrigen Abmessungen hangen von 
der GroBe des Hahnes ab. Die Teile a, b und der Schaft 
bestehen aus Leichtmetall, die Scheibe c besteht aus Kunst- 
6) L. B. B r a  gg ,  Industr. Engng. Chem., Anal. Ed. 11, 283 (19391. 
7 )  W. J. P o  d b i e l  n a  k, Industr. Engng. Chem., Anal. Ed. 13, 

8) Anal. Chem. I#, 360 [19471. 
639, [1841]. 

(I zweiteiliger, napfartiger 
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Bild 3. Vorrichtung zur Umwandlung gewohnlicher Glasschliff- 
HLLhne in  DruckhBhne. 

stoff. Tritt durch Einwirkung von Hg Amalgamierung ein, 
so taucht man die Teile in eine starke waf3rige Losung von 
Kaliumbichromat oder man erhitzt sie so weit, daD das 
Quecksilber verdampf t. [U 1891 Hn 

Normung . 

FachnormenaussfhuR fiir die Materialpfifungen der Tech- 
nlk (FNM). Zur Durchfuhrung der Arbeiten des Fachnormen- 
ausschusses fur die Materialprufungen der Technik (FNM) 
ist eine Geschaftsstelle in Stuttgart-0, Cannstatterstr. 212, 
bei der Materialprufungsanstalt Stuttgart eingerichtet war- 
den Eine zweite Geschaftsstelle befindet sich :n Berlin beim 
Materialprufungsamt, Berlin-Dahlem, Unter den Eichen 86/87. 
Beide Geschaftsstellen stehen fur die Mitgiiecler des FNM 
zur kostenlosen Beratung in allen Fragen der Material- 
prufung zur Verfugung. 

Der organisatorische Aufbau des Ausschusses lehnt sich 
an denjenigen des fruheren Verbandes fiir die Material- 
prufung der Technik (DVM) an, um cegebenenfalk etne 
spltere Umwandlung in einen solchen Vwbnnd und den An- 
schluB an einen internationalen Verband zu erleichtern. Ys 
ist dementsprechend die Bildung von 4 Unteraupchiissen 
vorgesehen, namlich der Unterausschusse 

A. Metallische Werkstoffe, 
B. Baustoffe, 
C. Organische Stoffe, 
D. Allgemeine Fragen. 

Die Verfahren zur zerstorungsfreien Werkstoffpriifung 
sollen in einem besonderen ArbeitsagsnchiiB behandelt 
werden. 

Neben der Weiterentwicklung der PPifvcrfahren, die filr 
die Abnahme der Werkstoffe dienen, sol1 in Zukunft der 
Entwicklung von Prufverfahren, die zur Schaffung von Be- 
rechnungsunterlagen fur den Konstrukteur dieneii, ntehr Be- 
achtung geschenkt werden. 

Der UnterausschuB fur allgemeine Fragen sollte sich ins- 
besondere rnit einer Abgleichung der fur die verschiedenen 
Wexkstoffe, also fur Metalle, Baustoffe und organis-he Stoffe 
entwickelten Priifverfahren und mit der Erforschung der Be- 
deutung der ,Werkstoffkennwerte fur das Festigkeitsverhal- 
ten der verschiedenen Stoffe befassen. Von Interesse er- 
sekeint weiterhin die Entwicklung von Verfnhren zu r  Icon- 
trolle der Kraftanzeige bei Schwingungsprulmaschinen. Wei- 
ter ist angeregt worden, die Benennurig der Festiglceitszipen- 
schaften zu uberprufen, sowie die VerschleiR- und Rei- 
bungszahlpriifverfahren zu vereinheitlichen. 

Die an der Weiterentwicklung der Materialprdfung in- 
teressierten Kreise werden gebeten, dem AusschuO als Mit- 
glied beizutreten. Die Beitrittsformulare Konnen bei den 
Geschaftsstellen angefordert Werden. Es ist beabsichtigt, die 
Firmen- und Einzelmitglieder laufend tiber die vorliegenden 
Arbeiten und Ergebnisse zu unterrichten. E. S.  [N A151 

Normungsarbeiten in Oesterreicb. Da der Oesterreichis&e 
NormenausschuB 4938 seine Tatigkeit einstellen muBte, tiber- 
nahm der Deutsche NormenausschuB die normenmiiBige Er- 
fassung der osterreichischen Industrie; die Oenormen wur- 
den durch deutscfie Normen ersetzt, so daR sich der GroRteil 
der osterreichischen Industrie auf die Dinormen umstellte. 
Da eine neuerliche Umgestaltung betrachtliche wirtschaftliche 
Schaden in der Industrie herbeigefiihrt hatte , bleiben zunachst 
die Dinormen noch in Kraft . Die inzwischen konstituierten 
Fachnormenausschiisse des OENA - zur Zeit sind bereits 40 
solcher Ausschiisse Wig - begannen inzwischen rnit der 
Ueberpriifung der z. T. uberholten Oenormen. Bisher WUP 
den 48 Oenormen wieder in Kraft gesetzt. AuBerdem haben 
die Ausschiisse mit der Ausarbeitung neuer Oenormen be- 
gonnen. -er. [N 6141 
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