
Dann sagt Herr B r o n n  weiter: Ob die be- 
treffenden Werke auch jetzt noch ,,so arbeiten, 
sei dahin gestellt . . . . ." Diesbezuglich kann 
ich erwiedern, dass nicht nur die British Aluminium 
Go. Lmt., sondern auch alle andern nach meinem 
Verfahren eingerichteten Fabriken nach demselben 
arbeiten. Eine bessere Arbeitsweise wurde bis 
heute auch nicht aufgefunden. 

Ferner findet Herr B r  o n n  Sehwierigkeiten 
in  der Construction von passenden, genug kralti- 
geo Apparaten, angeblich wegen der Explosions- 
gefahr der Autoclaven , eine Bemerkung, dic 
bisher noch von keiner Seite gemacht wurde. 
Es ware ein trauriges Zeugniss fur die deutsche 
Technik, wenn sie nicht im Stande sein sollte, 
etwaige Schwierigkeiten, welche die hier in Frage 
kommenden Drucke bereiten, uberwinden zu  konnen, 
nachdem irgend welche Nebenreactionen oder 
Zersetzungen gar nicht vorkommen konnen. 
Der von Herrn B r o n n  angezogene Fall einer 

Sitzungsberichte, 

-___ __ _________._ 

Autoclavenexplosion in Gardanne (Bouche-du- 
RhGne) im Fruhjahr 1899 (richtig im Februar 
1898) entpuppte sich nach meinen Informationen 
als eine Kesselexplosion eines Babcox & Wilcox- 
Kohrendampfkessels von unbedeutender Schaden- 
wirkung, d i e  w e d e r  m i t  d e n  A u t o c l a v e n ,  
n o c h  m i t  m e i n e m  V e r f a h r e n  i i b e r h a u p t  
e t w a s  zu  t h u n  h a t ,  wie es ausdrucklich in 
dem mir zugekommenen Berichte heisst. 

An den Apparaten ist nirgends, seit der Auf- 
stellung derselbeu, etwas geandert worden und 
arbeiten dieselben unverandert weiter. Die Gefahr 
beim Arbeiten nach meinem Verfahren ist keine 
grossere, als bei irgend einem der gewohnlichen 
chemischen Grossbetriebe, wie etwa bei der Soda- 
oder Schwefelsaurefabrikation etc. 

Die Aosbeute, die Herr B r o n n  zwar nicht 
ziffermassig angiebt, stelit er als zufriedenstellend 
dar; ich kann bemerken, d a s s  d i e s e l h e  f a s t  
die t h e o r e t i s c h e  i s t .  

Sitenng der Naturforschenden Gesellschsft, Basel. 

Prof. K a h l b a u m  hielt einen Vortrag iiber Meta l l -  
d e s t i l l a t i o n  i m  V a c u u m  u n d  i iber  d e s t i l -  
l i r t e  M e t a l l e .  Diese Arbeiten haben den Vor- 
tragenden seit 10 Jahren beschaftigt und sind 
namentlich zu dem Zwecke unternomnien worden, 
die Metalle i m  Zuatand moglichst vollkommener 
Reinheit zu erhalten. Die Untersuchung der Destil- 
late erfolgte spectralanalytisch, wobei sich zeigte, 
dass die so erhsltenen Metalle %war ausserordentlicb 
rein, aber doch noch nicht absolut rein waren. Die 
Dauer der Destillationen betrug bis zu 600 Stunden, 
und um den Verlauf derselben in den Porzellan- 
rohren beobachten zu konnen, wurden diese mit 
X-Strahlen durchleuchtet. Fur die, Bestimmung 
des specifischen Gewichtes wurden die destillirten 
Metalle im Vacuum geschmolzen und dann in 
Ricinusol schr hohen Drucken, bis zu 20 000 Atmo- 
spharen, ausgesetzt. Dabei konnte die hochst 
merkwerdige und vorerst noch nicht geniigend zu 
erklarende Thatsache festgestellt werden, dass das 
zunachst gr6sser werdende specifische Gewicht von 

Vom 20. November 1901. 

Hochofengase der in den Hochofen einge- 
fiihrten Windmenge nnd der Windverlnste. 
(Stahl und Eisen 21, 905). 

Die Analyse der Gichtgase giebt nicht immer Auf- 

einem bestimmten Druck an in deutlich wahr- 
nehmbarem Maasse abnimmt. 

Dr. F. S a r a s i n  sprach iiber eine, gemein- 
schaftlich mit Dr. P. S a r a s i n ausgearbeitete 
H y p o t h c s e  u b e r  d i e  m u t h m a a s s l i c h e  U r -  
s a c h e  d e r  E i sze i t .  Bekanntlich war der im 
August 1883 erfolgte Ausbruch des Krakatau's 
von jahrelang anhaltendem Einfluss auf gewisse 
meteorologische Verhiltnisse. So wurde als directe 
Ursache der damalv beobachteten optischen Er- 
scheinungen die Bildung einer die gauze Erde um- 
hullenden Staubwolke erkannt. Nun ist nach- 
gewiesen, dass vor dem Beginn der Eiszeit ge- 
waltige vulcanische Eruptionen stattgefunden haben, 
die, wie der Vortragende annimmt, zur Folge 
hatten, dass die Erde auf lange Zeit hinaus von 
dichten Staub- und Rauchwolken umgeben war. 
Dies bewirkte, wegen der Abschwachung der 
Sonnenstrahlen , ein allgemeines Sinken der 
Temperatur und eine Vermehrung der Feuchtig- 
keit auf der ganzen Erdoberflache, d. h. die Be- 
dingungen zum Eintritt einer Eisperiode waren 
gegeben. H. K. 

auch wahrscheinlich auf Vorgange zuruckzufkhren, 
die einem Hin- und Herschwanken der Oxydations- 
und Reductionsvorgange im Hochofen entspringen. 
Das Tom Verf. angegebene Berechnungaverfahren 

Technische Chemie. Probenabme sehr schwierig ist; andererseits ist die 
Abweichung in derzusammensetzung von unmittelbar 



stimmten Menge Kohlenstoff im Hochofen, wie 
vie1 hiervon zur Kohlensaure und wie vie1 zu 
Kohlenoxyd verbrennt. Kennt man diese Werthe, 
so lasst sich hieraus der zur Verbrennung noth- 
wendige Sauerstoff und ferner mit Berucksichtigung 
des von den Oxyden abgegebenen Sauerstoffs die 
Stickstoffmenge berechnen. An diese schliesst sich 
die Berechnung der in den Hochofen eingefiihrten 
Windmenge. Ausserdem wird noch die Wasser- 
dampfmenge und die Menge der Kohlensaure (aus 
der Beschickung stammend) ermittelt. J e  30 Unter- 
schied in der Lufttemperatur und j e  0,70 cm 
Quecksilbereaule machen 1 Proc. in der Wind- 
menge. Bezuglich der Einzelheiten der Berech- 
n u n g  muss auf die Originalarbeit verwiesen werden. 
Verf. erortert den Umstand, dass die ausgefuhrten 
Warmebilanzen sehr abweichende Zahlen ergeben, 
an speciellen Beispielen. An der Hand einer Reihe 
durch Gasanalysen geprufter Warmebilanzen hat 
der Verf. eine Tabelle entworfen, aus welcher 
direct die durch Verbrennung des Kohlenstoffs 
erzeugte Warmemenge, die Antheilc an Kohlen- 
oxyd uud Kohlensaure und die an diese bei der 
Verbrennunggebundenen Sauerstoffmengen abgelesen 
werden konnen. Aus dieser Tabelle ist ersichtlich, 
dass bei Zunahme des Kokssatzes fur 100 kg Roh- 
eisen das Verhaltniss r o n  CO,: CO fillt, d. h. 
also die Verbrcnnung ungunstiger wird. Eine 
weitere Tabelle giebt eine Ubersicht uber die 
schatzungsweise ermittelte Zusammensetzung der 
Gase bei verschiedenen Kokssatzen fur 100 k g  
Roheisen. Aus der Tabelle geht hervor, dass man 
die Gichtgasmenge im Cubikmeter am einfachsten 
ableitet, indem man sie = 1,4 der W-indmenge in 
Cubikmeter setzt. Um die Raummenge in Ge- 
wichtsmenge umzurechnen, setze man l cbm Gicht- 
gas = 1,3 kg. 

Die Warmemengen fur 1 cbm Gas beruck- 
sichtigen nicht die durch Verbrennung des Wasser- 
stoffs und der KohlenwasserstofFe erzeugten W.-E. 
Da 1 kg Wasserstoff mit 29,000 W..E. und 1 kg 
Athylen mit 12,000 W.-E. verbrennt, so sind diese 
Warmemengen sehr betrachtlich. Verf. glaubt, dass 
die Unterschatzung des Einflusses diesrr in geringen 
Mengcn auftretenden Nebenbestandtheile die Ent- 
wicklung der Gichtgasmotoren verzogerte. Schon 
bei 2 Gew..Proc. Wasserstoff hebt sich der Warme- 
werth der Gase um etwa 10 Proc. Dasselbe gilt, 
wenn der Gehalt an Athylen 0,45 Proc. betragt. 
Zum Schlusse bespricht der Verf, noch die Prufung 
der fur den Hochofen aufgewendeten Windmenge 
und berechnet die Wirkungsweise der Schieber- 
undichtheiten. DZ. 

F. W. Liirmanu. Steinerne Winderhitzer. (Stahl 

Fur  das Verhalten der sogen. feuerfesten Steine in 
den steinernen Winderhitzern kommen mindestens 
drei Eigenschaften in Frage: 1. Feuerfestigkeit, 
2 .  Druckfestigkeit, 3. Volumenbestandigkeit. Die 
Penerfestigkeit ist nach S e g e r  leicht und sicher 
festzustellen. Wenn in Chamottesteinen das Binde- 
mittel, also der Thon, schmilzt, und diese Steine 
Druck auszuhalten haben, dann wird ein begin- 
nendes Weichwerden des Bindemittels eines Cha- 
mottesteines schon als Grenze der Temperatur 
anzusehen sein, bei welcher dieser Stein Anwen- 

und Eisen 21, 785). 

dung finden darf. Auch die besten sogen. feuer- 
festen Steine werden in den oberen Lagen der 
Warmespeicher der steinernen Winderhitzer durch 
die im Staube der Hochofengase enthaltenen 
Alkalien, Erden und Metalloxyde zum Abschmelzen 
gebracht, so lange man diese Gase nicht auch fur 
die Verwendung in den Winderhitzern vollkommen 
von Staub befreit, was jetzt auf leichte Weise ge- 
schehen kann. Bezuglich der Bestimmung der 
Druckfestigkeit der feuerfesten Steine giebt Verf. 
in einigen Tabellen diesbeziigliche Prufungszeng- 
nisse der ,, Koniglichen mechnnisch-technischen Ver- 
suchsanstalt in Charlottenburg" an. J e  nachdem 
die Chamottesteine flachliegend oder hochkantig 
den Druckproben unterworfen wurden, hielten sie 
100 oder 250 kg Druck per qcm aus, bevor sie 
zerstort wurden. Es bedeutet dies schon einen 
sehc grossen Unterschied fur die Benutzung dieser 
verschiedenen Lagernng der Steine als Flach- 
und Hochkantschichten. Ein feuerfester Stein ist 
,,volumenbestandig", wenn derselbe bei wieder- 
holter hochster -Erhitzung immer wieder sein 
friiheres Volumen einnimmt. Es  durfte nicht 
viele ,,sogenannte feuerfeste" Steine geben, welche 
,,volumenbestandig" sind. Bei Chamottesteinen 
findet erfahrungsgemass der Haupttheil der Schwin- 
dung gleich beim ersten Brande statt. Bei wieder- 
holtem Brennen ergaben sich in einem Falle nach 
dem ersten Brande 2,02 Proc., nach dem zweiten 
Brande 2,20 Proc. lineare Schwindung; in einem 
anderen Falle nach dem ersten Brande 2,O Proc. 
Schwindung, nach dem zweiten Brande 1,0 Proc. 
Ausdehnung, nach dem dritten Brande 0,s Proc. 
Ausdehnung. Dinassteine crgeben regelmassig eine 
bei wiederholtem Brennen noch steigende Aus- 
dehnung. I n  den Winderhitzern erhoht sich immer 
vier Stunden lang die Temperatur, um dann 
innerhalb zwei Stunden wieder vermindert zu 
werden. Die Veranlassung zur Ausdehnung, also 
Zerstorung des Zusammenhanges der Steine des 
Unterbaues und Warmespeichers findet deshalb 
keine Grenze. Da nun gewisse feuerfeste Steine 
bei j e d e m  Brande eine Volumenzunahme zeigen, 
so werden d i e  Sorten Steine, bei welchen diese 
Volumenvergrosserung kein Ende hat, in sich 
zerdruckt werden mussen, sobald der eigenen Aus- 
dehnung keine genugende Druckfestigkeit mehr 
gegenubersteht. Einige Materialien zeigten die 
Eigenschaft, schon beim ersten Brande oder doch 
nach wenigen Brgnden sehr marbe zu werdeu 
oder vollig zu zerfallen. Es  sind dies meistens 
solche, die- nach den ersten Branden eine verhglt- 
nissmassig geringe Volumenvergrosserung der Stein- 
substanz selbst, aber eine starke Zunahme des 
Porenraumes aufweisen. Da Chamottesteine nicht 
wachsen, sondern schwinden, sollte man nur diese 
und auch nur in erster Gute in Winderhitzern 
verwenden, was Verf. auch noch weiter begriindet. 

Die Reinigung der Winderhitzer ist, so lange 
die zu verbrennenden Gase nicht vollkommen ge- 
reinigt werden, eine wichtige Nothwendigkeit. 
Die auf bisherige Weise gereinigten Gase ent- 
halten 3,5 g und mehr Staub i n  1 cbm Gas. Wenn 
in einem Winderhitzer in 34 Stunden auf 1 t 
Roheisen 1000 cbm Gas verbrannt werden und 
wenn es sich um einen Hochofen mit 100 t Er- 
zeugung handelt, so werdeu dem Winderhitzer in 
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einem Monat 10 500 kg Staub zugefiihrt. Wenn 
die im Winderhitzer zu verbrennenden Gase so- 
weit vom Staube gereinigt werden, dass in l cbm 
nur noch 0,Ol g Staub enthalten sind, werden 
einem Winderhitzer nur noch 30 kg Staub 
eugefiihrt, oder nur 0,285 Proc. der jetzigen 
Menge. Es  ist nicht ausgeschlossen, dass die ge- 
reinigten Hochofengase rascher vollkommen ver- 
brennen und deshalb deren Verbrennungsproducte 
in der Zeiteinheit den Steinen der Warmespeicher 
der Winderhitzer mehr Warme xufiihren, als dies 
bisher moglich war, und dass diese Warme von 
den weniger bestaubten Steinen auch rascher auf- 
genommen wird. Die daraus entstehenden mog- 
lichen Vortheile liegen in der Verminderung der 
Anzahl der Winderhitzer. Die dabei zu erzielende 
Ersparniss wiirde die Verwendung fcuerfester 
Steine erster Giite sowie eine ausgiebige Adage  
zur Reinigung der Hochofengase decken. Dz. 

Ii. Poech. Mittheilungen iiber die Staldermu- 
gung ini basischen Martinofen. Nach Th. 
Turner. (Stah1 und Eiscln 21, 331.) 

Der basische Siemens- Martinofen ermoglicht bei 
Verwendung der sonst nur fiir den sauren Betrieb 
verwendeten Rohmaterialien eine wesentliche Ver- 
besserung der Gute des Stahls, andererseits ist 
das basische Martinverfahren bei dem immer fiihl- 
barer werdenden Mange1 au reinen Erzen d a m  
berufen, die Arbeit im sauren Herde zu ersetzen, 
und wird der basische Stahl von den stahlverar- 
beitenden Gewerben Westschottlauds wegen seiner 
Weichheit, sowie wegen der guten Walz- und 
Schweissbarkeit heute schon in vielen Fallen Tor- 
gezogen. Die wesentliche Bedeutung des basischen 
Verfahrens beruht nicht allein auf der Abscheidung 
des Phosphors, sondern auch anf der durch S a n i -  
t e r  erreichten Verminderung des Schwefelgehaltes. 
Bei der Moglichkeit aber, auch aus phosphorreichen 
Rohstoffen guten Stahl herzustellen, wird das ba- 
sische Verfahren oft erst durch die nebenhergehende 
Erzeugung von phosphorreicherer Schlacke wirth- 
schaftlich. Trotzdem das basische Verfahren in 
Amerika und in Deutschland weit verbreitet ist 
und auch in England Eingang gefundeu hat, steht 
heute in West-Schottland nur ein einziger basischer 
SiemensMartinofen im Betriebe. Zur Herstellung 
von bestem Rohmaterial fur Qualitat - Tiegelguss- 
stahl wird nach T u r n e r  weisses oder halbirtes 
Hamatitroheisen im basischen Martinofen ver- 
arbeitet und  das a u f  diese Weise erhaltene reine, 
weiche Eisen entweder cementirt oder noch im 
fliissigen Zustande mit Spiegeleisen oder nach den1 
Darby-Verfahren auflrohlen gelassen. 

Verfasser bespricht d a m  die Grijsse und Bau- 
art, sowie dic Zustellung eines basischen Martin- 
ofens. Nach T u r n e r ’ s  Angaben wurden auf dem 
Herde eines basischen 15 t Ofens 798 Satze mit 
einer Erzeugung von 11 427 t geschmolzen. Dabei 
enthielt das verwendete Roheisen 0,7 Proc. Si und 
3 bis 3,5 Proc. P. Ein basischer 30 t Ofen, wel- 
chcr wochentlich 8 - 10 Satze macbt , erreichte 
eine Jahreserzeugung von 10 000 bis 1 2  500 t. 
Der Herd und das Schlichtwerk hielten hierbei 
11-14 Monate und wurde der Ofen in der 
Zwischenzeit n u r  einmal reparirt, wobei Gewolbe, 
Wande u. s. w. erneuert wurden. Wird ohne Ent- 

schwefelung gearbeitet, so sol1 das verwendete Roh- 
eiseu nicht uber 0,06 Proc. S enthalten. Beim 
basischen Martinverfahren mit Entschwefelung wird 
gewohnlich weisses Cleveland-Roheisen mit 3 Proc. C, 
1,5 Proc. P, 1 Proc. Si und 0,25 Proc. S noch mit 
Vortheil verarbeitet. Sehr giinstig spricht sich 
T u r n e r  iiber den Talbotprocess aus. Beim bri- 
tischen basischen Martinprocess werden 7 0  bis 
80 Proc. Roheisen und nur 20-30 Proc. Schrott 
verwendet und ist letzterer iiberdies meist sehr 
gemischt und unrein. Wird mit Entschwefelung 
gearbeitet, so muss die Scblacke etwa 5 Proc. Kalk 
enthalten. Zur Entphosphorung ist neben hin- 
reichend basischer Schlacke eine entsprcchende 
Reaction der Schmelze erforderlich. Bei Verwen- 
dung eines Roheisens mit 3 bis 3,5 Proc. P enthalt 
die Endschlacke 10- 18 Proc. Phosphorsaure und 
betragt die Menge derselben ungefahr bis 
des Stahlgewichtes. Da ein hoherer Gehalt an 
Eisenoxydul das Ausbringen beeintrlchtigt, sollen 
nur gut gerostete Erze verwendet werden. Neben 
Magnetiten ist auch Hammerschlag entsprechend 
und konnen bei gleichzeitiger Verwendung des 
Eutschwefelungsverfahrens sogar Kiesabbrande ver- 
arbeitet werden. Auch Schlacke von Puddelofen 
wird auf diese Weise vorbereitet. Hoher gekohlter 
Stahl wird me,& nach dem Darby-Verfahren her- 
gestellt. Im Ubrigen werden beim basischen Ver- 
fahren die gleichen Desoxydationsmittel verwendet, 
wie bei der Arbeit auf dem sauren Herde. ns. 
C. Stiepel. Welche Fettsaure ist der erste 

Seifenbildner und was veranlasst &as ver- 
schiedene Verhalten der Seifenfette? (Seifen- 
fabrikant 21, 989.) 

Die Fette lassen sich nach der Aussalzbarkeit 
ihrer Seifeu in zwei Gruppen bringen, die K e r n -  
f e t t e  und die L e i m f e t t e .  Die ersteren liefern 
Seifen, die schon durch wenig Salz vollig aus der 
Losung abgeschieden werden, wihrend die Losungen 
der Leimfette durch Salzzugabe in der Hitze zwar 
dickfliissiger, aber erst durch sehr vie1 Salz aus- 
geschieden werden. Zu den Kernfetten gehoren 
alle talgartigen Fette, dann Oliven-, Baumwoll- 
samen-, Leinol, Thran u. s. w., zu den Leimfctten 
nur Cocosol und Palmkernol. Entgegen der ge- 
wohnlichen Ansicht stellt VerF. fest, d a s s  a u c h  
C o c o s o l s e i f e  a u s s a l z b a r  i s t  und zwar aus 
siedendem Leim bei Zugabe von so vie1 Kochsalz, 
dass davon eine 18-proc. Losung entsteht. Aller- 
dings erstarrt beim Erkalten die Unterlauge gallert- 
artig, hinterlasst aber beim Abpressen durch dichte 
Leinwand nur  ziemlich wenig Seife. 

Verfasser hat n u n  die Capon-, Heptyl-, Ca- 
pryl-, Pelargon-, Caprin-, Laurin-, Myristin-, Pal- 
mitin- und Steariusaure hergestellt und die Losungcn 
ihrer Natronsalze auf ihr Verhalten gegenuber 
Kochsalzlosung in der Siedehitze und nach dem 
Erkalten gepriift. Es ergab sich, dass capron- 
saures Natrium in verdiinnter Losung nicht aus- 
salzbar ist und erst pelargonsaures Natrium eigent- 
liche Seifeneigenschaften besitzt. Die Salze der 
Heptyl- und Caprylskurc bilden den Ubcrgang. 
Mit wachsendem Moleculargewiclit der Saure nimmt 
die Aussalzbarkeit ihrer Alkalisalze zu, so dass 
z. B. laurinsaures Natrium in 17-gradiger, stearin- 
saures Natrium aber schon in 5-gradiger Kochsalz- 
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losung nnloslich ist. Will man noch die beiden 
als Zwischenglieder bezeichneten Fettsauren zu den 
Seifenbildnern rechnen, so wtirde also z. B. im 
Cocosol die Caprylsaure die erste seifengebende 
SLure sein, die Capronsiure dagegen fur den Seifen- 
sieder werthlos sein. Dass ferner das Cocosol als 
Leimfett bezeichnet werden muss, trotz seines 
Gehalts an Stearin- und Palmitinsaure, geht zur 
Genuge daraus hervor, dass schon 20 Proc. niederer 
Fettsauren i m  Gemisch mit, Stearinsaure das Ge- 
mengc den Cocosolfettsauren im Verhaltcn ahnlich 
machen. Es  wtirde sich vielleicbt empfehlen, das 
Cocosol zunachst in Glycerin und Fettsauren zu 
zerlegen, letztere aber abzupressen und die festen 
Pressruckstinde zur Kerzenfabrikation, dic abge- 
laufenen niederen Fettsauren aher fur solche Seifen 
zu verwendeu, die zum Waschen mit Seewasser 
dienen sollen. Bo. 

C. Stiepel. Ueber den Einfliiss des Hochsalzes 
bei der Yerseifung yon Fottslureii mittels 
Soda. (Seifenfabrikant 21, 1901, 933.) 

Fiigt man zu einer Sodalosung Pettsaure im 
Uherschusse hinzu und kocht, so entweicht Kohlen- 
saure. Hat  diese Gasentwicklung nachgelassen 
und setzt man n u n  zur kochenden Flussigkeit 
kleine Mengen Kochsalz, so tr i t t  abermals eine 
lebbafte Kohlensaureentbindnng auf. Verfasser 
erklart dies mit der Annahme, dass ein Gleich- 
gewichtszustand in der Flussigkeit eintritt, in wel- 
ehem Seife, Soda und Fettsaure neben einander 
bestehen konnen; setzt man aber Kochsalz zu, so 
tritt die Seife dem Zustande der Ausscheidung 
aus der Losung naher, und der Siurecharacter 
der Fettsaure wird durch die Qegenwart des Iioch- 
salzes derartig verstirkt ,  dass jetzt von Neuem 
Seifenbildung aus Fettsaurc und Soda erfolgt. Zum 
Beleg diescr Ansicht sind zwei Versnchsreihen 
durchgefuhrt, die erweisen, dass man zur Neu- 
tralisation von ca. 5 g Pettsaure in 100 g sieden- 
dem Wasser mit Phenolphtaleiu als Indicator nur 
etwa die Halfte des berechneten Alkalis braucht, 
der Alkalibedarf aber in dem Maasse anwichst, 
in welchem man Kochsalz hinzufugt. Dabei wird 
selbst bei Cocosolfettsiuren, die cine i n  Salzwasser 
ziemlich losliche Seife liefern, doch dcr theoretische 
hkaliverbrauch nicht erreicht, weil vorher Aus- 
salzung der Seife eintritt. Die sich ausschcidende 
Seife hullt die unveranderte Fettsiure ein und 
entzieht sie so der Einwirlrung des Alkalis. Diese 
Erscheinungen treten in concentrirter wissriger 
oder in alkoholischer Losung nicht auf; vielmehr 
ist hier der Alkalibedarf der Fettsauren normal. 
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A. IT. Wollschmelze. (Seifenfabrilraut, 21, 1034.) 
Wollschmelze ist ein Gemisch aus Wasser, Seife, 

kohlcnsauren Alkalien, lietten uncl  Oleo, c i s  haupt- 

J i i i i i .  des Rrfwe i i te i i .  

111). 

jiichlich zur Reinigung von Vigogne dient, die (aus 
Wolle und Baumwolle bestehend) so empfindlich 
ist, dass man sie nicbt mit heisser Seifenlosung 
waschen darf. Man fabricirt daher aus Olivenijl, 
Talg, Schweinefett, Erdnuss-, Sesam-, Baumwoll- 
sameno1 u. s. w. durch Natronlauge und Pottasche- 
losung eine Seifenlosung, die Fe t t  emulgirt ent- 
halt. Zuerst kommen Lauge und Pottaschelosung 
in den Kessel und werden,,erwarpt, worauf man 
oach und nach Fe t t  oder 01 im Uberschusse ein- 
triigt und schliesslich unter stetem Ruhren bis zum 
Kochen erhitzt. Sobald das Sieden eintritt, stellt 
man das Heizen ein und riihrt auch wihrend des 
Erkaltens weiter, damit die Wollschmelze nicht 
absetzt. Die verwendeten Rohmaterialien mussen 
ganz rein und geruchfrei sein, da die Vigogne 
~ e h r  leicht einen iiblen Geruch an sich reisst und 
fes8t halt. Das Praparat wird schon bei massiger 
Erwarmung fliissig und so zum Waschen verweudet, 
morauf man mit kd tem Wasser spult. 

Sa,illard. Beitrrg Zuni Studinin der Verdainpfuug 
und Anwiirmnng in der Zuckerfabrik. (Die 
Deutsche Zuckerind. 1901, 1618.) 

Verf. entwickelt zuerst die allgemeinen Grund- 
satze uber eine rationelle Warmeausnutzung in 
der Zuckerindustrie und geht dann uber zu dern 
Speciellen unter Berkcksichtigung der verschiedenen 
Systeme. An der Hand von mathematischen Be- 
rechnungen kommt Verf. alsdann zu einer Anzahl 
Schliisse, von denen folgende sehr bemerkenswerth 
sind. 1. Vom Gesichtspunkt des Dampfverbrauchs 
ist es vortheilhaft, das Anwarmen moglichst rnit 
Bruden zu machen, und zwar solchen von der 
hochsten Wirkung. 2. Abgesehen von den Ma- 
schineu ist die Summe von Retourdampf und 
Bruden constant, dieselbe ist gleich dem Gewicht 
des Dampfes der Anwarmung plus der Jbenge, 
die nothig ist, um den Dunnsaft auf Dicksaft- 
concentration zu bringen. I n  dem Maasse, wie 
die Wirkungen in der Verdampfstation zunehmen 
und wie Bruden zur Anwirmung benutzt werden, 
verringert sich die Menge der Briiden, die zum 
Condensator gehen, und an der Grenze, wo die 

unendlich klein ist ,  ist die Menge der 
, die zum Anwarmen ausgenutzt werden, 

100 kg, gleich der Menge Wasser, die dem Diinn- 
saft von 100 kg Ruben entzogen werden muss, 
u m  ihn auf Dicksaftconcentration zu bringen. 
Theoretisch ist das die heste Verdampfstation, 
die die geringste Menge Briiden nach der Con- 
densation schickt. 3. Die Menge der Condenswisser 
aus Bruden und directem Dampf ist immer grosser, 
als die Kessel verbrauchen konnen. 4. Wenn die 
Differenz zwischen den Briiden fur die Anwar- 
mung und der Menge des zu verdampfenden 
Wassers noch erheblich ist, so lohnt es sich stets, 
die Verdampfstation noch um eine 'CVirkung zu 
verlingern. Wenn aber die Grcnze nahezu er- 
reicht ist, hat es keinen Vortheil mehr, noch iiber 
den letzten Korper, aus dem Bruden verwendet 
werden, zu gehen. Am vortheilhaftesten ist es 
nat,brlich, wenn man moglichst die Briiden zum 
Anmarmen vom Ende der Verdampfstation nimmt. 

Fur  die Praxis ist betreffs der Verluste noch 
zu beachten, dass ungeachtet der Warmeschutz- 
inittel man imnier noch bccleutende Verluste durch 

Bo. 
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Strahlung und stetigen Wechsel der die Rohre 
umgebenden Luftschichten hat. Diese Verluste 
nehmen mit der Oberflache der Robre und Appa- 
rate zu. 

Auch durch die Incrustationen, dnrch welche 
der Transmissionscoefficient ein anderer wird, ent- 
stehen ganz bedeutende Verluste, so dass man 
auch diesem Punkt eine ganz besondere Auf- 
merksamkeit zu schenken bat. S. 

Zdkind. Ueber Erhaltung de8 DiRusionssaftes 
im Laboratorium mittels Formaliu. (Cen- 
tmIL1. f. d. Zuckerind. 1801, 1082.) 

D a  die chemische Betriebscontrole in den Zucker- 
fabriken nnr dann ihr Ziel erreicht, wenn sie 
Resultate von Durchschnitts- und nicht son  einzeln 
genommenen Proben liefert, so kann man uber 
den Werth des Diffusionssaftes n u r  ein klares 
Bild erhalten, wenn man die Analyse einer Probe 

macht, welche wahrend mehrerer Stunden ge- 
sammelt wurde. Da  aber der Diffusionssaft nicht 
lange nnverandert aufbewahrt werden kann, so 
hat Verf. eingehende Untersuchungen iiber die 
Wirkung des Formalins auf den Diffusionssaft 
vorgenom men. 

Die Versuche zeigen ubereinstimmend, dass 
Formalin ein sehr gutes Conservirungsmittel fhr 
Zuckerlosungen ist. Die besten Resultate wurden 
erzielt, wenn man Formalin in folgender Weise 
zusetzte: zur I. Saftportion auf 100 ccm 1,5 ccm 
Formalin; zur 11. Saftportion 1 ccm und zur 
111. Saftportion 0,5 ccm. Auch beim Presswasser 
der ausgelaugten Schnitzel erhalt man gute Re- 
sultate mit Formalin; dasselbe wird, wie bekannt, 
rasch triibe und verhindert somit eine Control- 
bestimmung. Verf. empfiehlt auf 100 ccm Press- 
wassser 1 ccm 1/,,-Formalin und 9 ccm Bleiessig 
zu nehmen. S. 

Patentbericht 
Klasse 8 : Bleicherei, Wascherei, Farberei, 

Drnckerei und Appretur. 
Schwarzfarben von Wolle oder Halbwolle 

rnit Naphtalinazofarbstoffen und Gerb- 
saurernetalllacken. (No. 124  869. Vom 
3. Juni 1900  ab. L e o p o l d  C a s s e l l a  PL Co. 
in  Frankfurt a. M.) 
Patentanspruch: Verfahren zum Schwarz- 

farben von Wolle oder Halbwolle rnit Naphtalin- 
nzofarbstoffen und Gerbsauremetalllacken, darin be- 
stehend, dass man zur Erzielung des Griffes und 
Glanzes desEisenblauholzschwarzes und zur Deckung 
der Wolle beigemengter pflanzlicher Verunreini- 
gungen die beiden bekannten Verfahren des Farbens 
mit Naphtalinazofarbstoffen einerseits und mit 
Gerbsauremetalllacken andererseits vereinigt. 

Wasserdichtrnachen von Geweben, Papier 
oder dergleichen rnit einem Gernisch 
von fett- und harzsauren Zinksalzen 
und Benzol. (No. 1 2 4  973. Vom 22. August 
1 8 9 9  ab. J. E. T h o r n t o n  in Altrincham 
und Ch. F. S. R o t h w e l l  in Manchester.) 

Versuche haben ergeben, dass Mischungen von fett- 
und harzsauren Zinksalzen, wenn sie, entgegeu den 
bekannten Verfahren, in Losung bez. Mischung mit 
Benzol zur Benutzung gelangen, ein besseres tech- 
nisches Resultat als alle bisher bekannten Ver- 
fahren ergeben; insbesondere erhalt man dadurch 
einen Uberzug, welcber durchsichtig bez. durch- 
scheinend und vollkommcn wasserdicht ist. Fol- 
geode, hier lediglich als Beispiele angegebenen 
Verhiiltnisse haben sich als aowendbar erwiesen : 
Cj Tb. Zinkoleat, 4 Th. Zinkstearat, 1 Th. Zink- 
resinat, 100 Th. Benzol. 

Putsntunspruch: Verfahren zum Wasserdicht- 
machen von Geweben, Papier oder dergleichen, 
dadurch gekennzeichnet, dass man dieselben mit 
einem Gemisch von fett- und harzsanren Zink- 
salzen und Benzol entweder i u  Pastenform oder 
in einer Losung von Benzol behandelt. 

Klasse 12: Chemische Verfahren nnd 
A p p arate. 

EIektrode fur elektrolytische Zersetzungs- 
apparate. (No. 1 2 4 4 0 4 .  Vom 28. Mai 
1899  ab. H e n r y  C a r m i c h a e l  in Boston, 
V. St. A.) 

Patentanspruch : Elek- 
trode (Fig. 1) fur elektro- 
lytische Zersetzungsapparate 
u. dgl. mit in eine Schutz- 
hulle aus nichtleitendem 
Material eingebettetem und 
die Wandung derselben 
durchsetzendem Anschluss- 
draht an dieStromzuleitung, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der freie Raum der 
Schutzhulle (B) , welcher 
von dem Anschlussdraht (C) 
und dem die Wandung 
nach innen durcbdringen- 
den Leitertheil (P) nicht Fig. 1. 

eingenommen wird, mit 
formlosem , nichtleitendem Material, zweckmhsig 
von zaher Consistenz, z. B. Asphalt, Harz u. dergl., 
angefiillt ist. 

Elektrolytische Darstellung von Bleisuper- 
oxyd. (No. 124  512. Vom 22. Marz 1900 
ab. C h e m i s c h e  F a b r i k  G r i e s h e i m - E l e c -  
t r o n  in Gricsheim a. M.) 

Das .Verfahren kennzeichnet sich durch directe 
Umwandlung yon Bleioxyden (Bleigliitte, Mennige 
und dergl.) in Bleisuperoxyd. Diese Umwandlung 
vollzieht sich in einer Losung des Chlorids eines 
Leichtmetalls oder anderer Halogensalze desselben 
bez. eines Gemisches von solchen, in welcher das 
Bleioxpd suspendirt wird und welche vermittelst 
einer uuloslichen Anode (Platin, Kohle etc.) und 
einer Kathode aus beiiebigem Metall, welche vor- 
theilhaft in einem mit Pergamentpapier oder 
dichtem Zeug bespannten Rahrnen steckt, bei ca. 




