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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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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