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quellen, die in Betracht kommenden Bakterienarten und deren
Bekimpfung von der Milchgewinnung an bis zum Verkauf an
den Konsumenten geschildert. Eine Erhitzung der gewdhnlichen
Milch allein kann ausreichende Sicherheit verschaffen. Der
Redner gab der Hoffnung Ausdruck, daf bald auch andere
Stddte den Pasteurisierungszwang einfithren werden. —

Prof. Mohr : ,,Die Standardisierung der Kontrollmethoden
im Rahmen des Reichsmilchgeselzes.”

Es miissen Einheitsmethoden zur Untersuchung von Milch
und Milchprodukten geschaffen werden. Zur Vereinheit-
lichung der Bestimmung des Reinheitsgrades der Milch ist eine
Normierung des anzuwendenden Filtermaterials notwendig, da
bei den bisher im Handel gebrduchlichen Materialien grofie
Unterschiede auftreten. Auflerdem miissen auch die Apparate-
typen zur Schmutzbestimmung, die zu filtrierenden Milch-
mengen und das Verhiltnis zwischen Filterfliche und Milch-
menge vereinheitlicht werden. Auf Grund eigener Versuche
wurden zweckentsprechende Normierungsvorschlige gemacht.
Sodann wurden Einzelheiten iiber die Keimzahlbestimmungs-
methoden angegeben, die sich insbesondere auf die Art und
Aufbewahrung der Kulturen, die Zusammensetzung des Nihr-
bodens sowie auf die Auszihlmethodik bezogen. Hierbei wurde
eine bereits fiir Vorzugsmilch erlassene Untersuchungsmethodik,
bei der Milchserumagar verwendet werden soll, kritisiert. Her-
vorzuheben ist noch der Hinweis auf die Schroetersche
Methode mit Guajaktinktur zur Kontrolle fiir die Hochpasteuri-
sierung der Milch, die als Normalmethode fiir die Kontrolle der
Arbeitsweise der ilteren Hocherhitzungsapparate empfohlen
wurde. Die Methode kann aber bei einer Erhitzung der Milch
in modernen Apparaten auf 85° versagen. Zum Nachweis der
Dauerpasteurisierung gibt es bis jetzt keine exakte chemische
Bestimmung. Die Methoden nach Orla Jensen und Rothen-
fusser sind nur als rohe Nachweise fiir eine stattgehabte Er-
hitzung der Mileh auf Temperaturen {iber 55° brauchbar. So-
dann wurden die Richtlinien, die fiir die Priifung von neu zuzu-
lassenden Milcherhitzern gemeinsam von dem Reichsgesund-
heitsamt, der Preuflischen und der Siiddeutschen Versuchs- und
Forschungsanstalt fiir Milchwirtschaft ausgearbeilet sind, kurz
aufgezihlt und ebenso die zweckentsprechenden Reinigungs-
und Definfektionsmittel sowie Anwendung dieser Mittel in
praktischen Meiereibetrieben vorgetragen. Ferner wurden die
bakteriologischen Standardmethoden fiir die Priifung des Ge-
brauchswassers in der Meierei kurz gestreift sowie die Unter-
suchungen der Buttermileh, der Butter und verschiedener Kise-
sorten. Zum Schluf8 erfolgte Vorfithrung einer fiir den prak-
tischen Betrieb besonders brauchbaren, im Physikalischen Institut

konstruierten Waage fiir die Bestimmung von Trockenmasse in.

Kase und Trockenmilch und des Wassergehaltes der Butter. —

Prof. Burr: ,Die Wasserversorgung und die Abwdsser-
beseitigung der Molkereien

Im Milchgesetz befindet sich eine Bestimmung, die auf die
Beschaffenheit des Wassers Bezug nimmt. Die Molkerei-
betriebe miissen ein Wasser benutzen, das in hygienischer Hin-
sicht einwandfrei ist, in dem sich also nicht nur keine krank-
heitserzeugenden Keime befinden, sondern in dem auch keine
technisch schidlichen Keime vorhanden sind. Durch Sterili-
sation und Filtration mit Hilfe von Berkefeld- oder Seitz-
Filtern ist es moglich, ein Wasser keinifrei zu machen. Sodann
wurden die Anforderungen behandelt, die vom chemisch-physi-
kalischen Standpunkt aus an ein Molkereigebrauchswasser zu
stellen sind. Eisen- und manganhaltiges Wasser kann mannig-
faltige Schédigungen verursachen. Diese Stoffe kénnen durch
offene oder geschlossene Enteisenungs- bzw. Entmanganungs-
anlagen aus dem Wasser entfernt werden. Das Wasser, das
fir die Dampfkesselspeisung in Frage kommt, mufl eine még-
lichst geringe Hirte besitzen (Kesselsteinbildung). Zur Be-
seitigung der Hartebildner aus dem Wasser kommen sogen.
Ausfdllungs- und Austauschverfahren in Betracht. Das Kalk-
Soda-, das Neckar- und das Tripho-Verfahren scheiden die
Hartebildner als unlgsliche Salze ab. Das Neopermutitverfahren
benutzt die Eigenschaft der Zeolithe, Nairium gegen Calcium
und Magnesium auszutauschen. Aber nicht allein die gelosten
Salze sind fiir die Giite eines Speisewassers von Bedeutung, auch
die im Wasser gelosten Gase Kohlensiure und Sauerstoff sind
zu beriicksichtigen. Beide Gase konnen sehr gefiirchtete Metall-
zerstorungen hervorrufen. Thre Entfernung gelingt durch ver-

schiedene Entgasungsverfahren. Hierbei ist auf den Schutz des
entgasten Wassers gegen eine erneute Aufnahme von Luft-
bestandteilen zu achten.

Im Jetzten Teil des Vortrages wird die ebenfalls sehr
wichtige Frage der Abwasserbeseitigung in Molkereien be-
handelt. Man unterscheidet zwischen Rein- und Schmutz-
abwéassern. Letztere sind durch Milchreste und organische Be-
standteile verunreinigt. Nur die Schmutzabwisser sollen all-
gemein einer Reinigung unterzogen werden. Hierfiir eignen
sich die sogen. Rieselfelder. Es ist vorteilhaft, durch eine ge-
eignete Kliranlage, die auch eine gute Fettabscheidung gewéhr-
leistet, eine Vorreinigung herbeizufithren. Falls eine Ver-
rieselung oder auch intermittierende Bodenfiltration nieht in
Frage kommt, mufi die Reinigung durch biologische Korper
vorgenominen werden. Im allgemeinen ist dem Tauchkoérper
der Vorzug vor dem Tropfkérper und dem Faulkammer-
verfahren zu geben. —

Deutscher Verband fiir die Materialpriifungen
der Technik.

Vollversammlung des Ausschusses 9 — Schmiermittel.
Berlin, 27. April 1932,
Vorsitzender: Patentanwalt Dr.-Ing. Dr. jur. Hilliger.

Der Vorsitzende weist darauf hin, dafl neben den bisher
auf dem Gebiete der Schmiermittel behandelten Fragen jetzt
die Frage auftreten wird, wie man die Maschinen den Eigen-
schaften der Ole als naturgegebener Stoffe anpassen kann. Der
Ausschufi Schmiermittel hat deshalb in seinen Kreis Mitarbeiter
aufgenommen, die besondere Erfahrungen auf maschinen-
technischem Gebiete haben.

Dr. A. von Philippovich, Berlin: , Neuere Unler-
suchungsverfahren 2ur Bestimmung der Riickstandsbildung von
Motorenschmierélen.

Die bisher iibliche Untersuchung der Ole gibt mit Aus-
nahme der Viscositidt und der Verkokungszahl keine Aufkldrung
iiber das praktische Verhalten der Motorensle. Es sind des-
halb neue Wege beschritten worden, um laboratoriumsmifBiige
Angaben iiber die im Motor zu erwartende Riickstandsbildung
und Verédnderung der Ole zu ermoglichen. Nach Besprechung
dieser Verfahren wird an sechs Olen gezeigt," wie der Motor-
zustand und die Laboratoriumsuntersuchung iibereinstimmen.
Es ergab sich, dal die Verkokung nach Conradson recht
gut, die nach Ramsbottom weniger mit der Praxis iiber-
einstimmte. Das gleiche Ergebnis hatte die Verkokung in
Anwesenheit von Luft bei 4000, bei der das zugetropfte 01 ver-
brannte. Die Bestimmung der Asphaltmenge und der Neutrali-
sations- (Sdure-) Zahl des nach B utk o w gealterten Oles stimmte
gar nicht mit dem Motorversuch iiberein. Das Baadersche
Alterungsverfahren miifite aber noch weiter gepriift werden.
Die Alterungspriifung des englischen Air Ministry gibt bei
rein mineralischen Olen die qualitative Reihenfolge ebenfalls
gut wieder. Der Wert der Vakuumdestillation konnte noch
nicht {iberpriift werden, da in der verwendeten Apparatur bei
1 mm Druck Cracken der Ole eintrat, das das Ergebnis félschte,
die Anwendung des Kathodenvakuums aber Schwierigkeiten
bereitete.

Als Folgerung aus den Versuchen ergibt sich, dafl die
laufende Anwendung des Conradsontestes fiir Flugmotorendle
wertvoll ist, und die Alterung nach dem Verfahren des eng-
lischen Air Ministry eine wesentliche Ergéinzung der bisherigen
Priifverfahren bildet.

Da das letzte Kriterium fiir, die Brauchbarkeit eines Ol-
priifverfahrens der Motor ist, mufi unbedingt dafiir Sorge ge-
tragen werden, dafl der Priiflauf unier einwandfreien Be-
dingungen vor sich geht; nur unter dieser Voraussetzung wird
es moglich sein, die Grundlagen fiir eine vollkommenere Priif-
weise der Moiorendle zu erhalten. —

Dr. Baader, Knapsack: ,,Allgemeine Gesichispunkte der
Warenpriifung.«

Die Voraussetzungen, die nach Ansicht des Vortr. zu einer
erfolgreichen Vereinheitlichungsarbeit gehéren, werden be-
sprochen.

Prof. Dr. H. H. Franck, Berlin, erginzt die Ausfiihrungen
Dr. Baaders mit den Erfahrungen, die er bei der Leitung
der Vereinheitlichungsarbeiten auf dem Fettanalysengebiet und
der Normung chemischer Glasgerite gewonnen hat. —
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Dipl-Ing. Walther, Berlin: ,,Welche Bedeulung hat die
Bewertung der Schmiermittel nach der Temperaturabhingigkeit
der Viscositdt fiir die Praxis?“

Die Viscositit der Schmiergle — meist ausgedriickt in
konventionellen Einheiten (°E, Sekunden Saybolt usw.), zweck-
mifliger aber im physikalischen Maflsystem — ist ein Mafl
fiir die innere Reibung der Ole. Bei der Verwendung der Ole
als Schmiermittel ist die Viscositit der Ole im besonderen von
Bedeutung fiir das Gebiet der Vollschmierung, d. h. dann,
wenn die Schmierschicht zwischen den gegeneinander bewegten
Metallteilen (z. B. Lagerschale und Zapfen) eine gréfiere Anzahl
von Molekiillen dick ist, wahrend fiir das Gebiet der Grenz-
schmierung, d. h. bei sehr diinnen Schmierschichten, die Vis-
cositit der Ole anderen Eigenschaften der Ole, welche man
unter dem Begrift ,,Schliipfrigkeit zusammenfafit, gegeniiber
an Bedeutung zuriicktritt. — Sofern iiberhaupt die Viscositit
eine Rolle spielt — und dies ist der Regelfall — ist die Vis-
vositat bei der Betriebstemperatur zu beriicksichtigen, Da die
Viscositdt bei bestimmten Temperaturen bestimmt wird, etwa
bei 20, 50 und 100°, ist es von Wichtigkeit, aus den Viscositits-
werten die Viscositdt bei der Betriebstemperatur zu ermitteln.
Ferner ist bei schwankenden Betriebstemperaturen von Wichtig-
keit, die Temperaturabhiingigkeit der Viscositit zu kennen, da
in diesem Fall demjenigen Ol der Vorzug zu geben ist, welches
die geringere Temperaturabhdngigkeit der Viscositit aufweist.

Die Ermittlung der Viscositit bei irgendeiner Temperatur
aus den bei zwei anderen Temperaturen bestimmten Viscositits-
werten 1afit sich ausfiihren mit Hilfe der Formel von
Walther. Die Temperaturabhingigkeit der Viscositdat lafit
sich danach ausdriicken durch die Viscositit des betreffenden
Oles bei einer Vergleichstemperatur (z. B. 50°) und einer
einzigen Konstanten. Vergleicht man diese Konstante mit den
Konstanten anderer Ole mit der gleichen Viscositit bei der
Vergleichstemperatur, so kann man Riickschliisse ziehen auf die
Herkunft der Ole. -Ahnliche Beziehungen fiihrten zur Auf-
stellung des Viscosititsindex von Dean und Davis und den
Indexzonen von Larson und Schwaderer. Mit Hilfe
dieser Formel kann man daher auch ermitteln, welche Viscositit
die Ole bei tieferer Temperatur haben wiirden, wenn nicht eine
Abscheidung von festen Teilchen und ein Erstarren (Stocken)
eintreten wiirde. Bestimmt man die Viscosititskurve bei tiefer
Temperatur (vgl. die Arbeiten von Vogel, Erk und Bar-
nard) und trédgt die erhaltenen Werte in das Walther-
Diagramm ein, so sieht man deutlich, daf§ die Kurven der ver-
schiedenen Olsorten sich in ganz charakteristischer Weise von
den die normale Temperaturabhingigkeit der Viscositdt wieder-
gebenden geraden Linien entfernen. Zur Bestimmung der
Viscositdtskurve bei tieferen Temperaturen eignet sich vor
allem eine Ausfiihrungsform des neuen Ubbelohde -Viscosi-
meters.

Um einen Schlufl auf das Verhalten des Schmiermittels, ins-
besondere bei tieferen Temperaturen zu ermoglichen, ist es bei
Schmierfetten und auch bei Schmierdlen oft erforderlich, die
Viscositiit unter einem hoheren Druck zu bestimmen.

Dr. Bandte, Harburg-Wilhelmsburg, ergidnzt die Aus-
fiihrungen Walthers mit verschiedenen Beispielen fiir die
Bedeutung der Viscosititskurve fiir die Praxis und kommt zu
folgenden Schluifolgerungen. Wenn wir gerade in Deutschland
noch relativ geringe praktische Erfahrungen tiber den
Wert oder Unwert der Viscositidtskurve eines Oles haben, so
liegt dies nicht zu einem geringen Teil daran, da8 bislang noch
kein allgemein anerkanntes Auswertungsschema vorgelegen hat.
Die Festlegung einer allgemein anerkannten Methode ist daher
zu begriiien. Ferner ist die Praxis durchaus an Diagrammen
interessiert, die die Ermittlung der Viscositit bei tieferen
Temperaturen als die Mefitemperaturen ermdéglichen. Daher ist
auch von seiten der Praxis den Arbeiten von Walther das
grofite Interesse entgegenzubringen. Allerdings ist die kritik-
lose Uberschatzung der Bewertung der Viscositdtskurve zu ver-
meiden. Theorie und Praxis ist gerade auf dem Olgebiet sehr
ofit schwer in Einklang zu bringen. —

Dr. Krekeler, Hamburg: ,Der heulige Stand der For-
schung iiber die Anwendung von Olen in der spanabhebenden
und spanlosen Formgebung.“

Man unterscheidet bei der Verwendung von Kiihlfliissig-
keiten zwei Hauptgruppen: 1. Schneidéle (init Wasser
nicht mischbar), 2. Kiihlmitteldle (mit Wasser mischbar).

1. Schneidéle. Man will die fetten Ole (tierische und
pflanzliche) wegen ihrer Neigung zu chemischen Veriinde-
rungen immer mehr ausmerzen. Die aus geeigneten Kompo-
nenten zusammengesetzien Mineralschneidsle biirgern sich
immer mehr ein. Fiir die schwersten Arbeiten, wie Zahnrad-
hobeln bzw. Frisen, fiir Rdumnadelziehmaschinen, Automaten
und Revolverbinke mit schweren Schnitten und hochwertigen
Werkstoffen wird ein sogenanntes Konzentrat benutzt. Fiir die
leichteren Zerspanungsvorginge wird dieses Konzentrat mit
einem sog. Zusatz6l, das eine geringere Viscositit und eine
grofere Kiihlfahigkeit hat, vermiseht. Dadurch ist es moglich,
die Kiihlfliissigkeit jeweils dem Verwendungszweck anzupassen.

Fiir die Zerspanung von Kupfer, Messing und Bronze muf3
wegen der hohen chemischen Aktivitit dieser Werkstoffe ein
besonderes Mineralol benutzt werden, das nicht mit den im
iibrigen Betrieb benutzten Schneidélen vermischt werden darf.
Andernfalls sind hier starke chemische Verinderungen zu be-
fiirchten. Ein Ol von der Art des Zusatzdles, also mit geringer
Viscosilit und hoher Kiihlfihigkeit, hat sich amn besten bewé&hrt.

2. Die Kihlmittelgle. Diese waren bisher unter
dem Namen Bohréle bekannt. Es empfiehlt sich aber, die vor-
genannte, jetzt vom Ausschufl neugewihlte Bezeichnung anzu-
wenden. Die Kiihlmittelole konnen, abgesehen von den vor-
genannten schwersten Arbeitsvorgéingen, bei allen Zerspanungs-
arbeiten benutzt werden. Sie zeichnen sich durch grofie Kiihl-
fahigkeit aus. Das Bestreben geht dahin, die Fettbasis dieser
mit Wasser emulgierenden Ole so auszuwihlen, dal auch bei
geringen Prozentsitzen des zugemischten Oles schon hohe Zer-
spanungsleistungen erreicht werden kénnen. Bisher war bei
der Anwendung dieser Ole auch sehr nachteilig, dafl durch die
Spédne- und Metallfreundlichkeit des eigentlichen Kiihlmittel-
Ols das Gemisch bei der Benutzung immer drmer wird, und es
an einfachen und sicheren Verfahren fehlte, die Konzentration
zu ermitteln. Dieser Nachteil wurde meistens erst bemerkt,
wenn Rosterscheinungen auftreten. Neuerdings wird nun ein
Verfahren angegeben, welches eine einfache und sichere Be-
stimmung des Fettgehaltes zuldgt.

Besondere Anwendungsgebiete fiir die neuen Kiihlmitteldle
erschlieflen sich auch auf dem Gebiet des Schleifens. Hier
werden diese Emulsionen in ganz geringen Konzentrationen
(1:60 bis 1:70) benutzt.

3. Die Zufiithrung der Schneid- und der
Kiithlmitteléle. Das Kithlmitiel darf nicht an der Zer-
spanungsstelle vorbeischielen, sondern mufl die zu kiihlende
Stelle in ruhigem breiten Strahl iiberfluten.

4. Héarteo6le. Zur Behandlung der Werkzéuge werden
bisher noch sehr oft pflanzliche und tierische Ole benutzt.
Diese lassen sich durch Mineralole ersetzen, die keine grofie
Neigung zu chemischen Verinderungen unter der Einwirkung
des glihenden Stahls und des heiflen Zunders haben. Be-
sonders bei Verwendung der immer mehr sich einbiirgernden
Salzbédder ist die Anwendung eines fetten Oles ausgeschlossen,
da das Salz eine chemische Verbindung eingeht und das Hiérte6l
unbrauchbar wird.

5. Blankhérteole. Bei ihnen behalten die Werkzeuge
und Werkstiicke die blanke Oberfliche. Besonders haben sich
diese Ole bei Verwendung in Salzbidern bewihrt, wo infolge
der Eigenart der Ole auch ein sehr leichtes und sicheres Ab-
springen der Salzschicht gewihrleistet ist.

6. Anlafiéle. Die analytischen Daten geben keinerlei
Anhaltspunkte fiirr die Bewidhrung der Ole. Die Beanspruchung
dieser Ole ist besonders schwer, da sie lingere Zeit auf hohen
Temperaturen gehalten werden. Es empfiehlt sich daher,
Anlafidle nicht nach analytischen Daten zu beschaffen, sondern
nach ihrer Bewahrung im praktischen Dauerbetrieb.

7.0lezum Ziehen und Pressen. Hier ist deutlich
das Bestreben zu erkennen, die Fette zu verdringen und durch
Ole zu ersetzen. Ole lassen sich viel leichter an die zu
schmierenden Stellen heranbringen und sind auch sparsamer
im Verbrauch. Bei Fetten ist das Heranbringen schwierig,
und bei Klumpenbildung wird sebr oft das Werkzeug be-
schiadigt. — Hinsichtlich der Verwendung von Seifen, wie es
ofters empfohlen wird, ist festzustellen, dafl bei Seife infolge
ihrer groBSen Hygroskopizitit stindig Rostgefahr besteht.



