durch feinste Metall- oder Glassplitter, die bedingenden Mo-
mente. Sorgfiltige Reinigung der Haut und méglichst Ver-
meiden jeder Verschmutzung sind unerlifllich; so sollen Oele
nicht zu lange im Umlauf bleiben, ferner soll die Haut nicht
mit verschmutzter Kleidung Kontakt haben. Chlorhaltige
Wachse und Pasten zum Trinken von Isolierstoffen (Per-
chlornaphthaline) rufen die gleichen Erscheinungen hervor.
Gefihrlich sind die in gewerblichen Betrieben weit vervrei-
teten Hauterkrankungen durch Eitererreger (Furunkulose,
Karbunkel, fleckférmige Hautentziindungen) wegen ihrer
leichten Uebertragbarkeit nicht nur iiber das Werkzeug, son-
dern auch iiber Oelbider. Eiterstellen miissen daher unter
Verschlufl gehalten werden.

Erkrankungsprozesse durch Pilze, die auf der Haut lgben
und in die Tiefe dringen, wobei es zu Entziindungen kommt,
sind weiter verbreitet als allgemein bekannt ist. Solche Pilze
eniwickeln sich vor allem in feuchtwarmem Medium, sind
in Tierhaaren, Pelzen, Fellen usw. angereichert und gefihr-
den daher vor allem Angehorige der Filz- und Haarhut-
industrie, Gerbereien, Abdeckereien und Schlichtereien.
Hautpilzerkrankungen werden oft gar nicht erkannt; sie
nehmen vielfach von den Zwischenzehenrdumen ihren Aus-
gang. Ubertragung ist moglich vor allem iiber die Latten-
roste in Duschrdumen. Der durch Pilze hervorgerufene
Kruankheitsprozef ist dann schwer zu behandeln, wenn die
Pilze unter der Hornhaut der Sohle sprossen.

Warzenbildung und Verhornungsprozesse werden vor
allem durch Strahlenwirkung und durch Stoffe aus der
Teer-, Mineral6l-, Braunkohlen- und Oelschieferdestillation
hervorgerufen. Entziindung der Talgdriisen, Verhornung,
vermehrte GefaBdurchwachsung und schlieBlich geschwiir-
artige Verdnderungen bis zur Bdsartigkeit und Krebsent-
wicklung - sind die Stadien dieser Krankheitsprozesse, bei
denen also Verhornungen und Warzen als Vorliufer krebs-

artiger Krankheiten auftreten. Hier sind besonders Ange-
hérige solcher Betriebe, in denen mit Pech oder Pechstaub
gearbeitet wird, gefihrdet, z. B. Korkplattenfabriken.
Ernste Hautverinderungen sind Ekzeme; es gibt keinen
Stoff, gegen den der Mensch im Laufe des Umganges mit
ihm nicht lberempfindlich wiirde, worauf die Haut dann
durch Bildung von Ekzemen reagiert; sie treten zunichst
meist an den unbedeckten Kérperstellen auf und dehnen sich
spiter auf andere Kérpergebiete aus. Bei Polierern und Bei-
zern ist oft das Spritvergédllungsmittel (Pyridin) die Ursache,
bei Malern vor allem Lé&sungsmittel (Terpentin bezw. -er-
satz), bei Maurern die alkalischen Stoffe in den Bindemitteln,
bei Bickern vor allem das Mehlveredelungsmittel Ammon-
persulfat. Ekzeme sind nicht iibertragbar. Gewdhnlich ist
der Mensch bei Beginn der Erkrankung nur gegeniiber einem
einzigen Stoff liberempfindlich, so daf die Abheilung bei
sofortigem Arbeitsplatzwechsel eintritt; dieser muB aber
bleibend sein, da sonst die Abheilung schwierig oder unmég-
lich wird. Ein Ausharren am Arbeitsplatz verursacht nim-
lich Ueberempfindlichkeit auch gegeniiber chemisch ver-
wandten Stoffen und schliellich gegeniiber vielen anderen
Stoffen. Die Hinde sind vor unnétiger Beriihrung mit che-
mischen Stoffen zu schiitzen: Tauchungen nur mit gestielten
Gerédten durchfiihren, 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 Hiandereinigung erforderlich, sind sie
nur sehr sparsam zu verwenden. Bei Auftreten von Ekzemen
ist die schiddigende Arbeit sofort zu unterbrechen und &rzt-
liche oder besser klinische Behandlung erforderlich. [V B 502]
H.). Nitzschke

Umschau

Neuartiger Fiillkorper fiir Rektifizierkolonnen. Bei der
Konstruktion klciner tragbarer Fliissigluft-Destillieranlagen
fiir die Zwecke der amerikanischen Luftwaffe wurde eine
Rektifizierkolonne von geringstmdglichem Durchmesser, ge-
ringstmoglicher Hohe und kleinstméglichem Gewicht sowie
geringster spez. Wirme benétigt. Vorversuche zeigten, daB
keramische Berl - Sattelkérper von 6,3 mm jedem anderen
Fiillkorper iiberlegen sind. Um das Gewicht und die spez.
Wirme der” Fiilllung weiter herabzusetzen, werden derartige
Korper aus Messingdrahtnetz geprefit!). Die so erhaltenen,
in grofitem Umfange fiir den genannten Zweck zur Verwen-
dung gelangten Fullkorper, vgl. Bild 1, werden auf einer

j

Bild 1, Flllkdrper afls Messing-Drahtnetz,

_

automatischen Presse aus quadratischen Drahtnetzstiicken
von 6,4X6,4 mm GroBe bei 0,11 mm Drahtstirke und einer
Maschenweite von 0,15 mm hergestellt. Ein Liter dieser Full-
korper wiegt 400 g und enthilt etwa 95% freien Raumes.
Die Maschenweite des Netzes ist weniger wichtig, sie mufl
lediglich so bemessen sein, dafl die Flissigkeit die Drahte
iiberbriickt und ein zusammenhingender Film zustande
kommt, auf dem die guten Kontakteigenschaften dieser Full-
korper beruhen. Jedenfalls wird bei ihrer Verwendung ein
wesentlich groBerer Teil der Oberflache genutzt als bei ke-
ramischen Kérpern. Da die Drahtnetzkérper sich ineinander
verhaken, kdnnen sie sich nicht mehr gegeneinander ver-
schieben. Anderseits neigen bei zu starker Beanspruchung
die Drihte dazu, sich zu verschieben. Dem kann man durch
Verloten der Drehtkreuzungen in den Netzen nach dem
Formen der Sittel vorbeugen. [U 190] Hn.

Schaumstabilitit und Oberflichenviskositit?). Die Schaum-
stabilitit wird definiert als die reziproke Steiggeschwindig-
keit der mikroskopisch kleinen Bldschen in der Fliissigkeit.
Diese miite nach dem Stokesschen Fallgesetz um so
groBer sein, je geringer der Auftrieb und je grofler die
Viskositit der Fliissigkeit ist. Bei kleinen Blasen ist jedoch

1 H, O, McMahon, Industr, Engng. Chem. 39, 712 (1947},
H H. Umstitter, Technik 2, 505/07 [1947].
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der Blasendruck so grofl, da der Auftrieb nicht mehr aus
der Dampfdichte bei Atmosphdrendruck berechnet werden
kann, sondern der Kompression Rechnung getragen werden
muf. Auch ist die Viskositidt in einer Grenzphase verschie-
den von der Viskositdt in der kompakten Masse der Sub-
stanz. An konvex gekrimmten Oberfldchen (Blasen) ist sie
groBler als an ebenen Fliachen. Bei starker Kriimmung kann
die Viskositdt so groB werden, dafl diese zdhe Hiille bei
der Bewegung mitgeschleppt wird, weil sich kein merk-
liches Geschwindigkeitsgefille in dieser Grenzphase ein-
stellt.

Mikroskopisch kleine Blidschen verhalten sich also wie
mit einer zdherr Hiille umgebene Hochdruckbehilter und %6n~
nen eine weit geringere Steiggeschwindigkeit aufweisen als
nach dem Stokesschen Gesetz zu erwarten ist. So
crklart sich die unerwartet hohe Stabilitdt mancher Oel-
schiiume.

Da die Grenzphasen-Viskositit u. a. auch von der Grenz-
phasenspannung und dem Molekulargewicht abhidngt, kann
durch Verringerung derselben auch die Stabilitdt verringert,
d. h. der Schaum zerstdort werden. Dies geschieht vornehm-
lich durch Filtration, wobei die hochpolymeren kapillar-
akliven Verunreinigungen aus dem Oel entfernt werden. Da
diese vorwiegend kolloidalen Charakter haben und daher
leicht durch grobe Filter hindurchgehen, eignen sich hierfiir
besonders die sog. Stromlinienfilter (,,Stream Line-Filter),
wobcei an groBen Filterflichen ,vorbeifiltriert* wird und
nach Zuriicklegung eines gewissen Filterweges praktisch nur
noch reines Oel fliet, wihrend die Kolloide in den Filter-
poren aufgesaugt werden. [U 191] H. Umstatter

Silicone’). Den Untersuchungen von Friedel, Crafts,
Ladenburg (1871), Kipping, Bygden (1904) und an-
deren Forschern, diec heute ein mehr akademisches Interesse
besitzen, ist wahrend der letzten Jahre vor allem in den Ver-
einigten Staaten von Amerika eine intensive Bearbeitung der
organischen Silicium-Verbindungen gefolgt, die bereits zu be-
achtlichen Ergebnissen und verfahrensmigigen Fortschritten
gefiihrt hat. Den Ansto3 zu dieser von der Dow Corning Corp.
in Midland, Mich. getragenen und in ihrer Anwendungs-
technik von bedeutenden US-Firmen tatkriiftig unterstiitzten
Forschungs- und Entwicklungsarbeit gab einerseits die stiir-
mische Entfaltung der synthetischen organischen Polymeren,
andererseits der gerade von der Elektrotecanik immer wie-
der vorgetragene Wunsch nach spezifisch 6chstwertigen
Werkstoffen, die es ermdoglichen sollen, den Bau ilrer Er-
zeugnisse den neu erkannten Prinzipien folgen zu lassen.

Ihrem Aufbau nach stellen die Silicone ein Silicium-
Sauerstoff-Geriist dar, das von organisdica Gruppen um-
geben ist. Fir die Vielzahl der Teilnehmer am Aufbau be-
steht grundsidtzlich die ndmliche Unbeschrénkthe:t, wie dies
bei den organischen Kohlenstoffverbindungen der Fail ist.
Aus dem vereinfachten Formelbild I wird ersichtlich, dal
jedes Si-Atom mit einem O-Atom varbunden ist, wahreud
die umgebenden KW-Radikale (R) die =zinzigen organischen

) E. Escales, Kunststoffe, 37, 1 [1947]}.
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Bestandteile darstellen, die i{ibrigens auch durch DBrucken-
bildungen unteieinander verbunden sein konnen.
R R R R

| f !
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Die Darstellung filhrt vom SiCli mit Zinkdialcylen zu
Tetraalkylsilanen mit Alkylmagnesiumsalzen auch zum Auf-
bau cyclischer Verbindungen, oder mit Alkylhalogenid und
metallischem Na bzw. Mg durch Austausch von Chlor-
atomen iiber die entsprechenden Silanole zu zwz2i- bis drei-
dimensionalen Kondensationsprodukten, wobei weitgenende
Kon:binationsméglichkeiten im Hinblick auf die- Eigenschaf-
ten des Endproduktes geboten sind.

Silicone vereinigen Eigenschaften der organischen Hoch-
polymeren mit jenen der anorganischen. Die u:n 50%o gegen-
iiber der C-C-Bindung erhdhte Atombindungsenergie der
Si-O-Bindung gibt eine Erklidrung fiir die weit iber der
Zersetzungstemperatur organischer Verbindungen liegende
Wirmebestandigkeit der Silicone, wihrend das umgebende
Netzwerk von KW-Resten die Hydrophobie dieser Verbin-
dungen begriindet. Die Vereinigung von Si-Atomen mit or-
ganischen Gruppen liefert andererseits K3crper mit einem
Grade von Plastizitiit, der ihre Verarbeitung nach den Me-
thoden der kunststoffe- und lackverarbeitenden Industrien
ermoéglicht.

Aeuferlich werden drei Kategorien unterschieden: harz-
artige, flissige und kautschukihnliche Silicone. Erstere
haben spontanen Eingang als Imprédgnier- und Isoliermittel
in die Elektrotechnik gefunden und erdffnen dort umwdil-
zende Perspektiven; sie dienen u. a. zum Aufbau von
Schichtstoffen, besonders auf Glasgewebe-Basis und als Ver-
bunde in optischen Systemen. Die Silicone-Fliissigkeiten sind
farblos-klar und in weitem Zahigkeitsbereich carstellbar,
besitzen sehr tief liegende Gefrier- und hohe Siedepunkte
und zeichnen sich durch eine praktisch temperatur-unab-
hingige Viskositits-Konstanz aus, so dafl sie als hydraa-
lische Fliissigkeiten und Schmiermittel ideale Voraussetzun-
gen mitbringen. Sie besitzen schaumverhiitende Wirkung,
lassen als Zusatz bei der Schweiflung glatte Oberflidchen ent-
stehen und verhindern das Haften von Kunststoffen an der
Pre3form. Silicon-Lacke stellen hochwertige und thermisch
beanspruchbare Oberflichenschutzmittel dar. Silicon-Kaut-
schuk wird analog den natiirlichen oder kiinstlichen Kaut-
schuksorten zu Mischungen aufbereitet, kalt verarbeitet und
anschliefend warm kondensiert. Er besitzt bei guter Elasti-
zitit wertvolle Spezialeigenschaften. E.E. [U 136]

Poly-tetrafluor-ithylen. Aethylenpolymerisate wurden seit
etwa 1937 zuerst in England (I.C.1.) entwickelt. Sie haben
im Zusammenhang mit kriegswichtig bevorzugt durchgefiihr-
ten Entwicklungsarbeiten der Ortung und des Unterwasser-
kabel-Baues rasch erhdhte Bedeutung erlangt. Eine parallcle
Entwicklung ist in Deutschland festzustellen, ohne dafli der
Anstol von der militirischen Seite gekonimen wire. Die
Vereinigten Staaten von Amerika haben withrend des Krie-
ges im Zuge der alliierten Zusammenarbeit das englische
Verfahren libernommen und in der Folge auf verbreiterter
Basis ausgebaut. Ein neues Produkt stellt das polvmere
Tetrafluordthylen?) 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 Kunst-
stoffes erfidhrt seine Berechtigung durch eine Reihe auBler-
gewdohnlicher Eigenschaften, die in Verbindung mit dem
extrem gilinstigen dielektrischen Verhalten diese Xorper-
klasse flir die Verwirklichung hochfrequenztechnischer
Probleme begehrenswert machen. Hierzu gehsrt die weil-
reichende chemische Indifferenz und eine thermische Stabi-
litéit im Bereich von etwa --70 bis 4-210° C.

Das Polymerisat besitzt keinen ausgeprigten Schinelz-
puvnkt; oberhalb 215° werden geringe Mengen fluorhaitiger
Gase abgespalten, bei 327° erfolgt im fésten Zustand eine
deutliche Festigkeitsabnahme und erst bei etwa 400° beginnt
langsam die Depolymerisation. Teflon stellt ein kérniges,
festes Produkt von durchscheinendem, wachsartigem Aus-
sehen dar. Es ist wasserabweisend und veriindert sich in Be-
rihrung mit Flufisiure, Salpetersiure, Konigswasser, Aetz-
alkulien oder organischen Lo&semitteln auch nicht unter
Siedetemperatur dieser Agentien. Erst gschmolzene Alkali-
reetalle verm.ogen es zu zersetzen.

Die Verarbeitung erfolgt vorervst noch zu rchen Form-
linger unter der Presse, aus denen spanabbebend komy i-
ziertere Werkstiicke gewonnen, oder durch Schneiden oder
Hobein Platten und Folien erstellt werden. Stibe, Rohre,
Profile und Kabelumkleidungen werden auf der Schnecken-
spritzmaschine bei derzeit noch beschriankter Arbeits-
geschwindigkeit hergestellt. Fir diese Zwecke sind auch mit
Fiillstofien aufbereitete Mischungen beceits herangezogen
worden. E.E. |U 135]

4) Kunststoffe, 36, 80 [1946]. Die Verbindung ist dort filschlich mit
»Aethylentetrafluorid“ bezeichnet bzw. libersetzt.
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Eine rotierende Destillierkolonne mit konzentrischen Roh-
ren haben Ch. B. Willingham, V. A. Sedlak, Fr. D.
Rossiniund J. W. Westhaber?® entwickelt, um zu ho-
heren Werten fiir das Trennvermdgen zu gelangen, Nach der
Theorie ist dies durch Verengung des rektifizierenden Kolon~
nenabschnittes, durch Verringerung des Durchsatzes und
durch Erhshung des Diffusionskoeffizienten in der Gasphase
moglich. Da die beiden erstgenannten Wege bereits weit-
gehend ausgenutzt werden, war eine weitere Erhéhung der
Trennwirksamkeit nur durch Herbeifiihrung eines turbulen-
ten Zustandes in der Gasphase zu erzielen. Bei der abgebil-
deten Kolonne rotiert zu diesem Zweck ein innerer geschlos-
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Bild 2. Gesamtanordnung der rotierenden Konzeatrischrohr-
Destillierkolonne,

Al = Elektromotor 100 V Wechselstrom, 340 U/min,

A2, A3 = Riemenscheiben fiir Keilricmen (7,5, 10 und 12,5 em Dmr.,
fir verschiedene Kombinationen zur Erziclung verschiedener
Drehzahlen des Rotors C2).

A4 = Welie zum Antrieb des Rotors.

5) Industr. Engng. Chem. 39, 706/12 [1947].
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A5 = Kugellagerung der Welle A4,

Bl = Ceffnung zur Durchfilhrung der Welle A4 (auch zum Druck-
ausgleich der Kolonne gegen die Atmosphiire).

B2 =.Kkolonnenkopfkithler mit Wassermantel.

B3 = Wolframstab zur Bet#tigung des Ventils B7.

B4 = Neopren-Stopfen,

B5 = Seitenkilhler mit Wassermantel,

B8 = Glasstab, der den RuckfluSstrom auf das Ventil lenkt.

B7 = Glasventil zur Probenahme von Ruckflu8 im Kolonnenkopft.

B8 = Auslal {Ur dle entnommenen Proben,

B9 := Warmeisolierung, Asbestwolle.

B10 = Aluminiumfolie,

Bll = Thermometerbohrung aus Aluminlum (an eine Al-Platte an-
geldtet, die an der Glaswandung des Kolonnenkopfes liegt).

Bl12 = Chromnickel-Heizkdrper flir den Kolonnenkopf.

B13 = Metzliflansch (genormte Verbindung filr 7,5 cm Gerite-
glasrohr).

Cl1 = Halterung {fUr das Kugellager am Kopf des zylindrischen
Rotors (mit Oeffnungen zum Durchtritt des Rilckflusses und
der D&mpfe).

C2 = zylindrischer Rotor, belderseits geschlossen,
Qberfliche, 7,44 cm AuBendurchmesser.

C3 = ringférmiger Raum von 7,4 cm Innen- und 7,66 cm AuBen-

durchmesser, 58,42 cm lang.

Wandung des Rektifizierabschnitts,

messer,

mit glatt:

0
N
]

7,66 ecm Innendurch-

= Asbestpappe, 6,3 mm stark.
C4 = Heizmantel, Metall mit Asbestbelag.
—= Chromnickel-Heizk3rper, 3 getrennte Einheiten, je eine fiir

den Ober-, den Mlttel- und den Untertell des Mantels.

= Wirmelsolierung (85%/¢ Magnesia).
C9 = Aluminium-Folie,
= Halterung fir das untere Kugellager des Rotors (wie CI).

D1 = Manomcter,

D2 ~ Rohr zur Probenahme aus der Destlllierblase.

D3 = Mc;]tallﬂansch (genormte Verbindung fir 7,5 cm Ger#teglas-
rohr)

D4 = Wandung der Destillierblase.

D5 = Heizktrper fiir die Destlllierblase, Spezialwlcklung

D6 = Wirmeisollerung (85% Magnesia).

D7 = Aluminium-Folie.

T1 = Thermoelement (Kupfer-Konstantan) zur Messung der Tempe-
raturdifferenz zwischen dem Oberteil des Rektitizierabschnit-
tes und dem Dampfflilssigkelits-Gleichgewicht am Kolonnenkopf.

T2 = Thermoelement zur Messung der Differenz zwischen der
Temperatur des Mitteltelles des Rektifizierabschnitts und
der mittleren Temperatur des Ober- und Unterteils des
Relstitizierabschnittes.

T3 = Thermoelement 2zur Messung der Differenz 2zwlischen der

Temperatur am Boden des Rektlfizierabschnitts und der

Temperatur der Flilssigkeit itn der Destillierblase.

sener Zylinder C2 in einem konzentrisch dazu angeordneten
Rektifizierrohr, C. Der rektifizierende Abschnitt der Kolonne
ist der leere ringférmige Raum zwichen dem Rotor und dem
stationdren Zylinder; dieser hat einen Auflendurchmesser
von 7,44 cm und ist 58,4 cm lang, der Ringraum C3 hat eine
Breite von 1,09 mim. Der (ibrige Aufbau geht aus Bild 2 her-
vor. Die Kolonne wurde mit einem Gemisch aus gereinigtem
Methyleyclohexan und 2,2,4-Trimethylpentan gepriift. Bei
einem Durchsatz von 1200°cm3h ergab sich ein Fliissigkeits-
riickhalt der Kolonne von 12,5 cm?® * 1,2 cm3 je Meter Linge
Rektifizierabschnitt, bei einem Durchsatz von 3000 cm?®/h be-
trug er 18,3 cm3 * 1,8 cm? je Meter Lénge. Bei einer Drehzahl
von 4000 U/min wurde fiir den relativ hohen Durchsatz von
4000 cm3/h ein Trennwirkungsgrad je Meter Rektifizier-
abschnitt gefunden, der 50 theoretischen Bodden fiir Total-
rickflul entsprach; bei einem Durchsatz von 1500 cm%h
war der Trennwirkungsgrad doppelt so hoch. Fir hohe
Durchsétze (2000 bis 4000 cm? Fliissigkeit/h) ergab die Kolon-
ne bei einer Drehzahl von 4000 U/min einen etwa 10fach hé-
heren Wirksamkeitsfaktor (Anzahl der dquivalenten theore-
tischen Béden, welche'das fraktionierte Material in der Zeit-
einheit durchsetzt ¢)7) als fur die besten bisher beschriebenen
Rektifizierkolonnen angegeben. [U187] Hn.

Eine Vorrichtung zur Umwandlung gewédhnlicher Gias-
schiiff-Hiihne in Druckhihne nach R. H. Hamilton® ist
in Bild 3 wiedergegeben. a ist ein zweiteiliger napfartiger
Korper 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 Hiilse b
gesteckt, die sich mit ihrer Vorderkante gegen das Hahn-
gehduse legt. Zwischen dieser Hiilse b und der Scheibe ¢
liegt eine Spiralfeder, welche durch die Scheibe ¢ gegen b
gedrliickt wird. Um die Scheibe ¢ auf den Schaft der Hiilse a
aufstecken und auf ihr festlegen zu kénnen, hat dieser die
in den Schnitten A, B und C gezeigten Querschnitte: er ist
zundchst rund (Schnitt A), dann quadratisch (Schnitt B), dann
rund, jedoch oben und unten abgeflacht (Schnitt C). Dadurch
besteht die Moglichkeit, die Scheibe ¢, deren Form aus der
Schnittzeichnung B zu ersehen ist, von riickwirts aufzustecken
und dann im Querschnitt B durch eine Vierteldrehung festzu-
legen, wobei sie sich unter dem Druck der Feder gegen 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 {ibrigen Abmessungen hiéngen von
der GroBe des Hahnes ab. Die Teile a, b und der Schaft
bestehen aus Leichtmetall, die Scheibe ¢ besteht aus Kunst-

¢) L. B. Bragg, Industr. Engng. Chem., Anal.

) W. J. Podbielnak, Industr.
639, [1941].

8) Anal. Chem. 19, 360 [1947].

Ed. 11, 283 [1939].
Engng. Chem., Anal. Ed. 13,
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a zweitelliger, napfartiger
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Bild 3. Vorrichtung zur Uqundlung gewdhnlicher Glasschliff-
Hihne in Druckh#ihne.

stoff. Tritt durch Einwirkung von Hg Amalgamierung ein,
so taucht man die Teile in eine starke wiBrige Losung von
Kaliumbichromat oder man erhitzt sie so weit, daB das
Quecksilber verdampft. {U 189] Hn

Normung

Fachnormenausschufl {iir die Materialpriifungen der Tech-
nik (FNM). Zur Durchfiihrung der Arbeiten des Fachnormen-
ausschusses fir die Matenalprufungen der Technik (FNM)
ist eine Geschidftsstelle in Stuttgart-O, Cannstattersir. 212,
bei der Materialpriifungsanstalt Stuttgart eingerichtet wor-
den Eine zweite Geschiftsstelle befindet sich in Berlin beim
Materialpriifungsamt, Berlin-Dahlem, Unter den Eichen 86/87.
Beide Geschiftsstellen stehen fiir die Mitglieder des FNM
zur kostenlosen Beratung in allen Fragen der Material-
prifung zur Verfiigung.

Der organisatorische Aufbau des Ausschusses lehnt sich
an denjenigen des friiheren Verbandes fiir die Material-
priifung der Technik (DVM) an, um cegebenenfalls etne
spidtere Umwandlung in einen solchen Verband und den An-
schluB an einen internationalen Verband zu erleichtern. Es
ist dementsprechend die Bildung von 4 Unteraugschiissen
vorgesehen, nidmlich der Unterausschiisse

A. Metallische Werkstoffe,
B. Baustoffe,

C. Organische Stoffe,

D. Allgemeine Fragen.

Die Verfahren zur zerstérungsfreien Werkstoffprifung
sollen in einem besonderen Arbeitsausschu3 behandelt
werden.

Neben der Weiterentwicklung der Priifverfaliren, die fir
diec Abnahme der Werkstoffe dienen, soll in Zukunft der
Entwicklung von Priifverfahren, die zur Schaffung von Be-
rechnungsunterlagen fir den Konstrukteur dienen, niehr Be-
achtung geschenkt werden.

Der Unterausschuf3 fiir alligemeine Fragen sollte sich ins-
besondere mit einer Abgleichung der fiir die verschied#nen
Werkstoffe, also fiir Metalle, Baustoffe und organis-he Stoffe
entwickelten Priifverfahren und mit der Erforschung der Be-
deutung der -Werkstoffkennwerte fiir das Festigkeitsverhal~
ten der verschiedenen Stoffe befassen. Von Interesse er-
scheint weiterhin die Entwicklung von Verfahren zur Kon-
trolle der Kraftanzeige bei Schwingungsprifmaschinen. Wei-
ter ist angeregt worden, die Benennuug der Festigkeitseigen-
schaften zu {iberpriifen, sowie die Verschleif- und Rei-
bungszahlprifverfahren zu vereinheitlichen.

Die an der Weiterentwicklung der Materialpriifung in-
teressierten Kreise werden gebeten, dem Ausschuf3 als Mit-
glied beizutreten. Die Beitrittsformulare x6nnen bei den
Geschiftsstellen angefordert werden. Es ist beabsichtigt, die
Firmen- und Einzelmitglieder laufend liber die vorliegenden
Arbeiten und Ergebnisse zu unterrichten. E.S. [N6:5]

Normungsarbeiten in Oesterreich. Da der Oesterreichische
Normenausschufl 4938 seine Titigkeit einstellen muBite, liber-
nahm der Deutsche Normenausschu8 die normenméBige Er-
fassung der Osterreichischen Industrie; die Oenormen wur-
den durch deutsche Normen ersetzt, so daB sich der Grofteil
der O&sterreichischen Industrie auf die Dinormen umstellte.
Da eine neuerliche Umgestaltung betrichtliche wirtschaftliche
Schiden in der Industrie herbeigefiihrt hdtte , bleiben zunichst
die Dinormen noch in Kraft. Die inzwischen konstituierten
Fachnormenausschiisse des OENA — zur Zeit sind bereits 40
solcher Ausschiisse titig — begannen inzwischen mit der
Ueberpriifung der z. T. iiberholten Oenormen. Bisher wur-
den 48 Oenormen wieder in Kraft gesetzt. AuBlerdem halien
die Ausschiisse mit der Ausarbeitung neuer Oenormen be-
gonnen. -er. [N 614]
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