1680

Aus anderen Vereinen und Versammlungen.

[ Zeitschrift fiir
angewandte Chemie,

Extraktionsapparat nach W. Lenz und der Vor-
trag Vf. iiber Energiequellen fiir chemische Vor-
giinge. Kennen auch die Leser dieser Zeitschrift
das Ergebnis mancher obiger Arbeiten bereits durch
den Referatenteil, so wird doch gewiB vielen von
ihnen der hier kurz skizzierte, alle Arbeiten ge-
nannten Institutes vom Jahre 1909 zusammen-
fassende Originalbericht sehr willkommen sein.
: Fr. [BB. 147.]
Louis Sehopper, Leipzig. Priifungsapparate fiir die
Papierindustrie.
Der reich illustrierte Katalog bietet eine gute Uber-
sicht iiber die zahlreichen bewihrten Konstruk-
tionen der S ch o p p e r schen Fabrik. Festigkeits-
priffer, Falzapparate, Trockengehaltspriifer, Ver-
aschungsapparate, Sedimentierpriifer, Papierwagen,
alle Apparate, die zur mikroskopisch mechanischen
Papierpriifung erforderlich sind, werden vorgefiihrt.
X. [BB. 125.}
Gesetz zum Schutz der Warenbezeichnungen vom
12./5. 1894. Der fritheren Ausgabe fiinfte, voilig
neu bearbeitete Auflage. Von Dr. G. S.
Freund, Geh. Reg.-Rat, Abteilungsvorsit-
zenden imn Kaiserl. Patentamt, und J. Mag-
n u s, Rechtsanwalt am Kammergericht. 1909.
Taschenformat. Gebunden in Ganzleinen M 3,5
Den anerkennenden Besprechungen, die iiber diesen
Kommentar schon in den juristischen Fachzeit-
schriften erschienen sind, kann sich Ref. nur an-
schlielen. Das Buch bietet weit mehr, als der Titel
verspricht. Es ist keine bloBe Taschenausgabe,
sondern in gedringtem Raum ein umfassender wis-
senschiaftlicher Kommentar, der zugleich allen Be-
diirfnissen der Praxis gerecht wird. Die Darstellung
ist sehr iibersichtlich und klar, sie  ist auch dem
Verstindnis des Nichtjuristen angepafit. Bei Auf-
rechterhaltung des Charakters als Kommentar ist
sie doch in der Weise gehalten, daB die wichtigeren
Materien in zusammenhingender Erorterung be-
handelt werden, so daB das Buch nicht nur zum
Nachschlagen einzelner Bestimmungen, sondern
auch zum zusammenhidngenden Studium geeignet
ist. Im Hinblick auf die groBe Bedeutung, die das
Warenzeichenrecht heute schon fiir den chemi-
schen Techniker und Industriellen hat und téglich
mehr gewinnt, kann die Benutzung dieses Buches
auch den Lesern dieser Zeitschrift nur empfohlen
werden Kloeppel. [BB. 262.]

Aus anderen Vereinen und
Versammlungen. N

Die diesjihrige Hauptversammlung des Vereins
zur Wahrung der wirtschaftlichen Interessen Deut-
scher Apotheker findet am 4. und 5./9. in Braun-
schweig statt.

Der geschiiftsfiihrende Ausschuf} des Deutschen
Haehschullehrertages hat beschlossen, die zuerst
fiir diesen Herbst geplante 4. Versammlung im
Friihjahre 1911 nach Berlin einzuberufen.

Die Jahresversammlung des Schwelzerischen
Vereins analytischer Chemiker findet in Glarus am
2.—3./9. statt.

Jahresversammlung des Iron and Steel Institute,
~ London. 4.—5. Mai 1910.

Nach Erledigung der geschiftlichen Angelegen-
heiten, wie Neuwahl des Vorstandes, Jahresbericht
und Geschiftsbericht, iiberreichte der Vors., Sir
Hugh Bell, Herrn E. H. Saniterdie goldene
Bessemermedaille in Anerkennung seiner Verdienste
um die Stahl- und Eisenindustrie. Hierauf hielt der
Herzog von Devonshire seine Prisiden-
tenrede. Er fiihrte etwa folgendes aus:

Die Vorsitzenden des Institutes werden ge-
wohnlich so gewihlt, daB abwechselnd ein Mann
der Wissenschaft und ein Mann der Praxis an diese
Stelle gesetzt wird. Ich besitze nun zwar weder die
eingehenden wissenschaftlichen Kenntnisse der Me-
tallurgie des Stahls und Eisens, noch praktische Er-
fahrung in der Aufarbeitung, glaube aber dennoch,
der Stahl- und Eisenindustrie nahe zu stehen. Sind
doch die Lager von Barrow seit mehreren Genera-
tionen im Besitze meiner Familie, und ich .selbst
stehe in sehr enger Beziehung zur Barrow Hematite
Steel Company. Die Entwicklung und das An-
wachsen von Barrow haben auf die gesamte Stahl-
und Eisenindustrie - Englands gewaltigen EinfluB3
gehabt. Die Hiamatiterze von Barrow und seiner
Umgebung sind schon seit undenklichen Zeiten be-
kannt, und man sagt sogar, daB bereits die Romer
nach ihrer Eroberung des Nordens die Lager aus-
gebeutet haben. Dennoch ist das Anwachsen des
modernen Barrow nicht ein Werk von Jahrhunderten
sondern nur weniger Jahrzehnte. Nicht uninter-
essant diirfte es sein, heute einen kurzen Uberblick
zu geben, wie sich die wirtschaftlichen Bedingungen
der Stalil- und Eisenindustrie seit der Griindung des
Institutes 1869 bis zum heutigen Tage entwickelt
haben. Das Jahr 1869 ist als Ausgangspunkt fiir
einen Vergleich sehr geeignet. Die vier grofen in-
dustriellen Nationen der Welt — England, Deutsch-
land, die Vereinigten Staaten, Frankreich — stan-
den ungefihr gleich in der Bevolkerungszahl. Diese
betrug fiir Deutschland, Frankreich und die Ver-
einigten Staaten ca. 38 000 000; England zeigte
eine um 7000000 kleinere Bevolkerungsziffer,
stand jedoch an erster Stelle in bezug auf Kohlen-,
Eisen- und Stahlproduktion. Die Kohlenproduktion
betrug mehr als 100 Mill. Tonnen (fiir jene Zeit eine
ungeheuere Zahl) und war grofler als die Gesamt-
forderung von Deutschland, den Vereinigten Staa-
ten, Frankreich und Belgien zusammengenommen.
Die Produktion an Eisenerz betrug in England
11 500 000 t und war ungefihr gleich der Ausbeute
von Deutschland, den Vereinigten Staaten und
Frankreich zusammen. An Roheisen erzeugte Eng-
land ca. 5500000 t, wieder mehr als die Gesamt-
produktion der genannten drei Linder. Die Welt-
produktion an Rohstahl war im Jahre 1869 sehr
gering, dennoch erzeugte England 275000 t, wih-
rend Deutschland, Frankreich und die Vereinigten
Staaten zusammen nur 300 000 t fabrizierten. Na-
turgemdl konnte England nicht hoffen, diese fiih-
rende Stelle auch fiir immer beizubehalten, ist es
doch seiner Fliche nach das kleinste der genannten
Lénder. Die Entwicklung der Kohlenproduktion in
England, Deutschland, in den Vereinigten Staaten,

. Frankreich und Belgien (welches zum Vergleich mit

herangezogen ist) geht aus folgenden Zahlen
hervor:
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Die Kohleproduktion betrug in Tonnen in
England Deutschland Amerika Frankreich Belgien
1869 ........ 107 428 000 34 344 000 34 304 000 13 510 000 12 944 000
19084 . . . . .. .. 261 529 000 148 537 000 415 843 000 36 874 000 23 678 000
Zunahme: . . . . . . 1449 3449 11209%, 1709 85%,

Vor einigen Jahren suchte man die auBerordent-
liche Ausdehnung der Kohlenindustrie auf die ge-
steigerte Nachfrage in der Stahl- und Eisenindustrie
zuriickzufiithren, aber erwigt man die rapid stei-
gende Produktion an Kohle und die abnehmende
Verwendung in der Stahl- und Eisenindustrie, so
sieht man, dafl diese beiden Industrien weniger
voneinander abhéngen als friiher. In der Tat wer-
den stéindig wichtige Erfindungen gemacht, durch
welche eine Brennstoffersparnis erzielt wird. So
konnte ich im letzten Jahre eine wesentliche Er-
sparnis von 1500t Kohle verzeichnen, dadurch,
daB ich in den Barrowwerken acht Gasmaschinen an
Stelle von Dampfmaschinen einfiihrte. Wenn nun
auch ohne Verwendung von Brennmaterial kein
metallurgischer Prozel durchgefithrt werden kann,
so ist und bleibt doch das Eisenerz das Emporium
der Stahl- und Eisenindustrie. Die Eisenerzproduk-
tion ist seit 1869 in England nur um 309 gestiegen,
wihrend die Zunahme in Frankreich 3009. in

Deutschland 5009, und in Amerika sogar 5509, |

betrigt. Wihrend 1869 England noch an erster
Stelle stand, dann Amerika, Deutschland und
Frankreich folgten, nimmt heute Amerika den ersten
Platz ein, dann folgen Deutschland, England und
Frankreich. In bezug auf Roheisenerzeugung stand
im Jahre 1869 England oben an mit 5 445 000 t,
die Vereinigten Staaten erzeugten dagegen nur
1711 000 t, Deutschland 1 413 000 und Frankreich
1380 000 t. Die Steigerung bis zum Jahre 1908
ist jedoch in England am kleinsten, sie betrdgt nur
66%, gegen 1479 in Frankreich, 7409/ in Deutsch-
land und 8309, in den Vereinigten Staaten, die
heute mit 15936 000 t die erste Stelle einnehmen,
dann folgt Deutschland, und erst an dritter Stelle
England. Die Menge des erzeugten Rohstahles war
1869 so gering, dafl zum Vergleich ein anderes Jahr
herangezogen werden mufte, nimlich 1830. Von
diesern Jahre an gerechnet, ist die Stahlproduktion
Englands bis 1908 um 549 gestiegen. Dann folgt
Frankreich mit einer Steigerung von 285%,; den-
noch betrigt die Gesamtproduktion Frankreichs
heute nur die Halfte etwa derjenigen Englands. In
Deutschland hat die Stahlerzeugung um 4009, zu-
genommen, in den Vereinigten Staaten um 2339,
letztere steht heute wieder an erster Stelle und er-
zeugte 1908 14 120 000 t Stahl, dann folgt Deutsch-
land 11186000 t, erst an dritter Stelle England
5380 000. Wihrend vor 50 Jahren die damals mo-
dernsten Typen von Hochéfen nur 250 t wochent-
lich verarbeiteten, betriigt heute die Produktion
eines Hochofens 1000—4000 t wochentlich, selbst
bel Verwendung minderwertigen Erzes, und obne
Beriicksichtigung der amerikanischen Verhiltnisse,
wo noch groBere Ausbeuten erzielt werden. Wih-
rend im Jahre 1869 wochentlich nur ca. 600t
Schienen gewalzt wurden, sind bereits vor mehreren
Jahren 12 000 t wochentlich in der Praxis allgemein
erreicht worden. Eine Walze, die vor 40 Jahren
mit 200 t wichentlich gewalzten Drahtes zufrieden

Ch. 1810.

war, wird heute mindestens 3500 t Draht Nr. 5
wochentlich erzeugen. Die Produktion an Schmiede-
und GuBeisen ist in gleicher Weise gestiegen. Die
Zphlen zeigen, da8 auch heute noch England in
bezug auf Kohlen- und Eisenindustrie giinstig ge-
stellt ist, dennoch ist es klar, da man nicht er-
warten kann, daBl England, da es weder in seinem
Flachenraum sich ausdehnen kann, noch die Koh-
lengruben und Erzlager eine VergroBerung zu er-
warten haben, in der Gesamtausbeute mit den
groBeren Lindern wird Schritt halten konnen. Wenn
auch noch nicht die Grenze der industriellen Pro-
duktion erreicht ist, so steht England doch auf dem
Punkte, wo es durch die rein natiirlichen Verhilt-
nisse im Nachteil ist. Es muB daher ein Vergleich
Englands mit Deutschland oder Amerika zu Un-
gunsten Englands ausfallen. Redner besprach so-
dann die Anderungen in den sozialen Verhiltnissen.
Vor 40 Jahren standen an der Spitze der meisten
Eisen- und Stahlwerke die Besitzer, die, ohne be-
sondere chemische und technische Kenntnisse, rein
empirisch die Leitung fithrten; auch hier ist heute
Wandel geschaffen worden, die Wissenschaft ist
immer mehr in die Industrie eingedrungen. Sicher-
lich kann aber ein Erfolg immer nur dort erzielt

-werden, wo Theorie und Praxis Hand in Hand gehen.

Als Fiihrer konnen wir hier das Iron and Steel In-
stitute ansehen, dort kdnnen wir uns Belehrung
holen, ohne welche keine Industrie dauernd sich ge-
deihlich entwickeln kann.

Hierauf wurde in die wissenschaftliche Tages-
ordnung eingetreten.

Prof. Dr. W. Borchers, Aachen sprach
., Uber den Girodofen.* Unsere Kenntnis von den
Eigenschaften des Materials, welches fiir den Bau
elektrischer Ofen in Betracht kommt, von den Be-
standteilen der Ofenbeschickung, sowohl in bezug
auf die Leitfahigkeit bei hohen Temperaturen, als
auch in bezug auf ihre chemische Verwandtschaft
zueinander bei hohen Temperaturen, ist trotz aller
wissenschaftlichen Fortschritte noch weit davon
entfernt, vollstindig zu sein. Dies zeigt sich bei der
Wahl der elektrischen Ofen fiir dje Stahlerzeugung.
Der Hauptbestandteil des Stahles, das Element
Eisen, hat in geschmolzenem Zustand eine so grofle
Affinitit zu den Elementen, die aus der Charge ent-
fernt werden sollen, daB es schwer ist, die notwen-
digen Bedingungen zu erfiillen, namlich: 1. die
Schlacke so weit zu erhitzen, daf sie chemisch am
wirksamsten ist, 2. zu verhiiten, daB das Kisen an
den Reaktionen teilnimmt, oder, wenn dies nicht
verhindert werden kann, es an den Reaktionen in
der Weise teilnehmen zu lassen, daf es im End-
produkt ohne Materialverlust wieder erscheint, und
3. das Material, aus dem der Ofen gebaut ist, so
zu withlen und anzuordnen, daf}, wo eine Beriihrung-
mit der Ofencharge nicht vermieden werden kann,
das Ofenmaterial auf die Bestandteile der Beschik-

- kung nicht ungiinstig einwirkt. Vor 6 Jahren war
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der Autor noch der Meinung, daf der beste Elek-
trodenofen der von Héroult ist, heute mul er
seine Ansicht dahin richtig stellen, daB der ein-
fachste und sicherste Ofen sowohl in bezug auf
Konstruktion als den Gang der Elektrodenofen von
Girod ist.

Der Girodofen ist das einfachste Modell der
modernen elektrischen Stahlofen und eignet sich
sowohl als Versuchsofen als auch als Betriebsofen.
So verwendet der Autor in seinem Laboratorium
einen Ofen mit Stromen von 30—36 Kilowatt, wih-
rend im Betriebe solche mit 300—1200 Kilowatt
mit Erfolg in Verwendung gehen. Der Girodofen
ist eine Kombination eines Widerstands- und eines
Lichtbogenofens. Das zu schmelzende Metall dient
als eine Elektrode, es wird bedeckt von der liu-
ternden Schlacke als elektrolytischen Leiter, wih-
rend ein Kohlenstab (oder auch mehrere) durch den
Deckel des Ofens hinunter in die Schicht ragt und
als zweite Elektrode dient. Der Strom geht vom
Kohlenstab zur Schlacke, in welcher die groSte
Hitze entwickelt wird. Eine zweite Wirme ent-
wickelnde Zone ist die Schicht der Schlacke, durch
welche der Strom zu und vom Metall geht. Das
Metall selbst wird durch die Art und Weise, durch
die der elektrische Strom gezwungen wird, es in ge-
schmolzenem Zustande zu passieren, eine wichtige
Wirmequelle, und hierin liegt der bedeutendste
Vorteil des Girodofens. Das Metall wird mit der
Stromleitung durch Kontaktstiicke verbunden, von
denen jedes einen derartigen Quedschnitt und der-
artige Linge besitzt, daB es nur einen Teil des
Stromes aufnehmen kann, und nicht iiberhitzt wird,
daher eine bedeutende Wiederstandszunahme zeigt.
Zur Regelung der Temperatur und des Widerstandes
der Kontaktstiicke werden diese durch Wasser ge-
kiithlt. Die Xontaktstiicke, die aus reinem Eisen
bestehen, uin jede Verschlechterung der Ofencharge
zu vermeiden, bilden nicht nur die Leiter zwischen
Ofenbeschickung und Stromerzeuger, sondern sichern
auch eine regelmillige und gleichférmige Ver-
teilung des Stromes, der durch die Kohlenstangen
von und zu der Qberfliche der geschmolzenen Masse
geht. Hierdurch wird nicht nur eine gleichmiBige
Erwdrmung der Schicht bewirkt, sondern jedes
Teilchen des geschmolzenen Metalles wird in stin-
diger Bewegung erhalten. LiBt man einen Ofen mit
der Stromdichte gehen, die zum Schmelzen von Stahl
und Eisen notwendig ist, 50 kann man beobachten,
daB der Durchgang des elektrischen Stromes und
die Umwandlung in Wirme von einer heftigen Er-
schiitterung der geschmolzenen Teilchen begleitet
ist. Diese Bewegung macht die Beriihrungszeit
ginstiger zwischen den Verunreinigungen des
Eisens und der nach oben flieBenden Schlacke. Die
Anordnung der Elektroden und Kontaktstiicke im
Girodofen bietet einen Schutz gegen die Stagnation
in den Teilchen der geschmolzenen Ofenbeschickung,
es sind die Vorteile des Induktions- und Elektroden-
ofens vereinigt, wihrend deren Fehler iiberwunden
sind. Einen besonderen Vorteil iiber andere Elek-

trodendfen besitzt das Girodmodell, wenn es sich-

darum handelt, kalte Eisenstiicke zu schmelzen.
Doch ist die Anwendung des Girodofens keines-
wegs durch die Natur des Rohmaterials beschrinkt,
der Ofen kann sowohl mit Schrotabfiillen, als mit
geschmolzenem Metall beschickt werden. Im ersten

Falle darf nicht die ganze Charge auf einmal einge-
bracht werden. Sobald der gréBte Teil der Charge
in den Ofen gebracht ist, 143t man den Strom durch
den Haufen gehen, den Rest der Charge bringt man
zugleich mit dem ersten Satz der raffinierenden Zu-
sitze in den Ofen. Nimmt man z. B. einen 2-Tonnen-
ofen, so besteht die Charge aus 2000—2500 kg Eisen-
schrot, der erste Satz der FluBmittel besteht ge-
wohnlich aus 80 kg Kalk und 220—250 kg Eisen-
oxyd in Form von Erz, welches mit dem das Schrot,
bedeckenden Eisenoxyd als oxydierendes Agens
wirkt. Das Schmelzen der Eisencharge und des
ersten Satzes der FluBmittel nimmt 4,5—5 Stunden
in Anspruch, die Schlacke verarmt am Eisenoxyd,
ihre oxydierende Kraft nimmt ab, und man ent-
nimmt daher von Zeit zu Zeit Proben, um sich tiber
den Grad der Raffinierung des geschmolzenen Me-
talles zu orientieren. Je nach dem Grad der Reinheit
setzt man einen zweiten und, wenn notwendig,dritten
Satz von Kalk-Eisenoxyd zu. Nachdem man den
letzten Teil der Schlacke entfernt hat, wird die
Oberflache der Metallfliissigkeit sorgfiltig gereinigt,
indem man 30—40 kg Kalk hineinwirft und nach
einiger Zeit abschiumt. Die weitere Behandlung
hiéngt dann von der Gegenwart oder von der Ab-
wesenheit der Verunreinigungen ab, die durch den
Kalk-Eisenoxydzusatz nicht entfernt werden konn-

- ten, und von der Qualitéit des zu erzeugenden Stahles.

Je nachdem werden dann desoxydierende oder in
anderer Weise reinigende Zusiitze verwendet, z. B.
Eisen-Mangan-Silicium,  Eisen-Aluminium-Silicium,
Eisen-Mangan-Aluminium-Silicium oder andere Le-
gierungen. Um XKobhlenstoffstihle zu erzeugen,
setzt man ein an Kohlenstoff reiches Eisen zu, um
Spezialstihle zu erhalten, fiigt man nach dem
Raffinationsprozel Legierungen von Fisen mit
Nickel, Wolfram oder Chrom zu. Von den zwei in
Stahlwerken gebrdauchlichen Typen des Girodofens
arbeitet der kleinere in Wechselstrom von ca. 300
Kilowatt bei 60—65 Volt. Der groBere Ofen er-
fordert 1000—1200 Kilowatt bei 70—75 Volt.
Nimmt man die Verluste der Charge durch Oxyda-
tion und Verdampfung mit 10—119% -an, so ver-
braucht man zur Erzeugung von 1 t Stahl im klei-
neren Ofen 900—1000 Kilowattstunden, im gréBe-
ren 800—900. Der Verbrauch an Elektrodenkohle
pro Tonne Stabl betrigt 12—15 kg. Das Ofenfutter,
das aus calciniertem Dolomit besteht, kann 80 Char-
gen aushalten. Der Ofenboden braucht erst nach
120—160 Chargen ausgebessert zu werden.

In der Diskussion wurde die Ansicht, daB der
Girodofen die einfachste Type eines elektrischen
Stahlofens darstelle, nicht geteilt, und die Ansicht
ausgesprochen, daB der Héroultsche Ofen bei
gleicher Einfachheit mindestens so &konomisch
arbeite.

Sydney A. Grayson, Birmingham,
sprach: ,,Uber einige neue Untersuchungen iiber Ober-
flachenhirtung.” Die Oberflichenhiirtung findet
zwar nur einige spezielle Anwendung, die jedoch
tiglich erweitert werden kann. Die Motorindustrie
verlangt eine groBere Wirksamkeit dieses Prozesses,
als frither ndtig war, und gab den Ansto8 zu Unter-

-suchungen, das Verfahren immer mehr zu vervoll-

kommnen. Die Oberflichenhirtung ist verwandt
mit dem élteren ProzeB der Zementation des Eisens,
welche von Roberts-Austen, Osmond,
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Arnold und Ledebur eingehend studiert
wurde, wihrend wir wichtige Arbeiten iiber Ober-
flichenhértung Guillet, Charpy, Ban-
nisterund Lambert, Olsen und Weif-
fenbach verdanken. Die Oberflichenhirtung
sucht auf weichem Stahl oder Eisen eine stark ab-
nutzungsfihige Schicht zu erzeugen und zu gleicher
Zeit im Innern des Metalles die Festigkeit beizube-
halten. Die Untersuchungen des Vortr. hatten zum
Zwecke, s0 genau als moglich den Prozentgehalt des
Kohlenstoffes zu bestimmen, der bei Verwendung
der verschiedenen Zusammensetzungen in den Stahl
diffundiert, und die Wirkung festzustellen, welche
durch die verschiedenen Zusammensetzungen bei
den verschiedensten Carburierungstemperaturen er-
zeugt wird. Es wurde ein Stahl von folgender Zu-
sammensetzung benutzt: Kohlenstoff 0,17%, Man-
gan 0,7049%, Silicium 0,056%, Schwefel 0,060°
und Phosphor 0,047%. Von den zahlreichen im
Handel befindlichen Produkten fiir Oberflichen-
hértung kann man zwei Klassen unterscheiden:
1. Verbindungen, in denen der Kohlenstoff ent-
weder als gasférmiger Kohlenwasserstoff oder in
einer Form, die gasformigen Kohlenwasserstoff er-
zeugen kann, enthalten ist. In beiden Fiillen miissen
die Kohlenwasserstoffe zersetzt werden, bevor die
Carburierung des Eisens beginnt. 2. Verbindungen,
in denen der Kohlenstoff hauptsdchlich in fester
Form enthalten ist. Hs wurden fiir die Unter-
suchungen 4 Handelsprodukte verwendet, je 2 von
jeder Klasse. Die Verbindungen wurden analysiert;
fiir die Beurteilung ist maBgebend, daB ein hoher
Gehalt an Kohlenstoff vorhanden ist in einer Form,
in der er leicht in den Stahl und in das Eisen iiber-
geht. Verunreinigungen, wie Schwefel und Feuch-
tigkeit, miissen auch beriicksichtigt werden, denn
sie haben eine weit ungiinstigere Wirkung, als man
erwartet. Neben dem Kohlenstoff wirken auch
einige Kohlenwasserstoffe und Stickstoff mit, um
eine wirksamere Carburierung hervorzurufen. Zur
Verwendung gelangten gemahlene Knochen, ver-
kohltes Leder und Hardenit. Es wurde in jedem
Falle der Kohlenstoffgehalt, Gehalt an fliichtigen
Kohlenwasserstoffen, Stickstoff, Asche, Schwefel,
Feuchtigkeit, Phosphorsdure bestimmt. Ist Wasser
in groBerer Menge als 129, anwesend, so wird hier-
durch eine rauhe Oberfliche bewirkt, und dies
scheint noch verstarkt zu werden durch die Gegen-
wart von Schwefel, das zweifellos auf die Bildung
von schwefeliger Siure zuriickzufiihren ist. Bei
mehr als 309 Wasser wird der mit einer solchen
Verbindung gehirtete Korper unbrauchbar. Die
Wirkung des Stickstoffes ist eingehend studiert
worden, und zwar fiihrte Charpy seine Unter-
suchungen mit Cyaniden in einer Atmosphire von
Kohlenwasserstoff aus, ferner in einer stickstoff-
freien Atmosphare, und die Ergebnisse zeigen, dafl
die Cyanide nicht viel EinfluB auf die QOberflichen-
hirtung haben. Olsen und Weiffenbach
untersuchten den EinfluB von Leuchtgas, Acetylen
und Kohllenoxyd auf die Oberflichenhértung, und
zwar arbeiteten sie sowoh! mit jedem der genannten
Gase allein, als auch unter Zusatz von Ammoniak
in bestimmter Menge. Es zeigte sich, daB die Qber-
flachenhértung durch die Gegenwart von Ammoniak
begiinstigt wird, mit Ausnahme bei Verwendung
von Kohlenoxyd, welches allein ebenso gut wirkt

wie bei Gegenwart von Ammoniak. Die Reihenfolge
der carburierenden Wirkung der drei untersuchten
Gase ist folgende: Kohlenoxyd, Acetylen, Methan.
Am geeignetsten ist Kohlenoxyd, da es auch ohne
Ammoniak gut wirkt und in der gleichen Zeit die
beste Durchdringung gibt. Der Hardenit ist eine
Mischung, die der von Guillet und Shaw-
S ¢ o t t benutzten sehr dhnlich ist, und aus ca. 40%,
Bariumcarbonat und 60%, Kohle besteht. Die
Hauptwirkung des Bariumcarbonats scheint darin
zu liegen, daB beim Erhitzen in Gegenwart von
Kohlenstoff Zersetzung eintritt, wobei Bariumoxyd
und Kohlenmonoxyd entstehen, welch letzteres
direkt an der Carburierung beteiligt ist. Es wurden
nun genaue Untersuchungen angestellt iiber die
Diffusion des Kohlenstoffs und den EinfluB der
Carburierungstemperatur jeder Verbindung, und die
Resultate zeigen, daB es zur Beurteilung der hirte-
ren Wirkung der beputzten Zusiitze notwendig ist,
den Kohlenstoffgehalt an der Oberfliche und auch
den Grad der Kohlenstoffdiffusion zu beriicksichti-
gen. Dies ist notwendig, um zu wissen, welche
Korper in bestimmten Fillen fiir die Oberflichen-
hiartung verwendet werden sollen. Eine hoch koh-
lenstoffhaltige Einsatzhirte, z. B. 1,109, Kohlen-
stoff, wird dort wirksam sein, wo der Druck fast
konstant ist, also bei ebenen Angriffsflichen, wird
jedoch ganz ungeeignet sein fiir Teile, welche wieder-
holten StéBen Widerstand leisten miissen, weil die
hochkohlenstoffhaltigen Giisse die Tendenz haben,
zu reiBen oder sich abzubrdckeln. Man muB daher
zwei Verbindungen benutzen, wenn man alle Arten’
von HartguB herstellen will, ndémlich solche, welche
eine hochkohlenstoffhaltige Abnutzungsfliclie er-
zeugen, und solche, die eine Abnutzungsfliche mit
mittlerem Kohlenstoffgehalt bewirken. Fiir all-
gemeine Zwecke wird man Verbindungen benutzen,
welche eine Abnutzungsfliche erzeugen, deren Koh-
lenstoffgehalt 0,99 des Eutektoids betriigt, wodurch
die besten Resultate erzielt werden. Die beste Car-
burierungstemperatur liegt bei 950—1000°, in
einigen Fillen kann niit Vorteil auch eine héhere
Temperatur von 1000—1050° zur Anwendung ge-
langen. Die bei 900—950° erzielte Resultate zeigen,
daBl bei dieser Temperatur zwar schon eine wirk-
same carburierende Atmosphiire erzeugt wird, daB
jedoch die Temperatur des Stahles nur eine lang-
same Diffusion des Kohlenstoffs gestattet, weshalb
an der Oberfliche des Stahls eine Ubersittigung an
Kohlenstoff stattfand. Die Diffusion des Schwefels
scheint in @hnlicher Weise zu erfolgen wie die des
Kohlenstoffs Lei 900—950° und bei 950—1000°.

. Uber die Wirtschaftlichkeit und die Berechnung
moderner Dampfwalz-Umkehrstrafen’ hat Eduard
G. Seh mer gemeinschaftlich mit Dr. Drawe,
Saarbriicken, gearbeitet und berichtete hieriiber.

D. Selby Bigge, New-Castle-on-Tyne:
»Uber die Entwicklung in der Erzeugung elektri-
scher Kraft und deren Anwendung und Beziehung
zur Stahl- und Eisenindustrie.* In England sind
wihrend der letzten 3 Jahre nur langsam Fort-
schritte in der Entwicklung der Erzeugung der elek-
trischen Kraft zu verzeichnen gewesen, und das
Land konnte keineswegs Schritt halten mit den
groBen Unternehmungen in Amerika und auf dem
Kontinent. Es hdngt dies zusammen mit dem Riick-
gang des Handels wiahrend der letzten 2 Jahre, in
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welchen England von den amerikanischen und kon-
tinentalen Konkurrenten {iberfliigelt wurde.

Die Fortschritte, die erzielt wurden, beziehen
sich hauptsichlich auf die Kosten, mit denen jetzt
Elektrizitdt in FEisen- und Stahlwerken erzeugt
werden kann, und es wurden Methoden ausfindig
gemacht, un die Produkte, Gas, Wirme und Dampf,
in wirtschaftlicher Weise auszunutzen und anzu-
wenden. Ein Weg, auf welchem die Gestehungs-
kosten der elektrischen Kraft verringert wurde, ist
die Einfiilhrung der R-Turbine mit gemischtem
Druck. Diese Turbine ist auf den Typus der Ab-
dampfturbine zuriickzufiihren. Wihrend die Ab-
dampfturbine nur dort angewandt werden kann,
wo konstanter Abdampf zur Verfilgung steht,
machte sich der Mangel einer Maschine bemerkbar,
welche mit Nutzen mit dem Dampf nur intermit-
tierend arbeitender Anlagen arbeiten kann. Die
Turbine ist im Betrieb so konstruiert, da8 ein Teil
fiir den Druck des Kessels eingerichtet ist, der
andere fiir die Verwendung des Niederdruckdampfes
aus dem Akkumulator bei intermittierend arbeiten-
den Maschinen oder fiir den Abdampf bei konstant
arbeitenden Maschinen eingerichtet ist. Der Teil
der Turbine, der mit Niederdruck arbeitet, ist so
konstruiert, daB er die volle Leistungsfihigkeit gibt,
wenn die Turbine mit Niederdruck allein arbeitet.
Vortr. beschreibt dann genau die verschiedenen
Typen der Turbinen mit gemischtem Druck, so die
Dampfturbine von Parsons, Rateau, Cur-
tis, Bergmann, De Laval, Zoelly,
‘Westinghouse. Eine wichtige Frage ist die
der Anlage der Kiihlapparate, von denen haupt-
sichlich drei Typen in Verwendung sind, ndmlich
der natiirliche Luftzugkiihlturm, der offene Kiihi-
turm und Berieselungsréhren. Vortr. geht sodann
zur Besprechung der Gasmaschinen iiber, von denen
seit dem Jahre 1900 hauptsichlich die Zweizylinder-
maschinen in Anwendung sind. Eine in der Kon-
struktion den Dampfmaschinen sehr dhnliche Gas-
maschine ist von Masher und Platt konstru-
iert, welche iiberaus einfach arbeitet und gute Re-
sultate liefert. Eine andere Type ist die Niuwrnberger
Gasmaschine, deren_Vorteil darin liegt, da sie min-
destens die doppelte Kraft mit einer gegebenen Gas-
menge gibt als die Modelle anderer Art. Sie wird
getrieben mit Koksofengasen. Ein Hochofen, der
téglich 250 t Eisen gibt, liefert geniigend Gas, um
10 000 PS. zu erzeugen, von denen 25 000 fiir die
Inganghaltung des Ofens verwendet werden, und
7500 zur elektrischen Stromerzeugung oder fiir
andere Zwecke zur Verfiigung stehen. Diese Gas-
maschinen werden in England noch wenig verwendet
(ca. 25000 PS.), wihrend in Deutschland ca.
480 430 PS. auf diesem Wege erzeugt werden. 849,
der durch Gasmaschinen erzeugten Elektrizitit wer-
den in Eisenwerken verbraucht. Ebenfalls gute
Resultate geben die Gasmaschinen von Cocke -
rill-Westgarth. Eine wichtige Frage ist
nun die, wie hoch sich die Kosten der Erzeugung
elektrischier Kraft stellen. Im grofien und allgemei-
nen kann eine Kilowattstunde fiir ca. 2 Pf erzeugt
werden. Vortr. bespricht sodann noch kurz die Ver-
wendung der Elektrizitit in Walzwerken zum An-
treiben der WalzstraBen, ferner die elektrischen
Hochofen.

Die Ausfiihrungen waren durch zahlreiche Dia-

gramme unterstiitzt. Es kommt hauptséchlich auf
die Verinderungen an. weiche die Kohle bei der
Destillation im Koksofen durchmacht, und zwar
liefert 1 t Kohle ca. 15 Ztr. Koks, 5 Ztr. Asche und
20 Ztr. fliichtige Bestandteile. Diese letzteren geben
bei der weiteren Destillation Gas mit ca. 960 000 Cal.
neben Teer, Benzol und Wasser, deren Menge von
der Qualitit der Kohle abhingt. Von dem Gas
werden fiir die Verkokung 659, d. h. 624 000 Cal.
verbraucht, so daB 35%, d.h. 336 000 Cal. Uber-
schuB bleiben, welche, wenn sie in Gasmaschinen
ausgenutzt werden, 135 PS.-Stunden liefern kénnen.
Es wurden auch Zahlen angegeben, fiir einen Hoch-
ofen und bei einem Verbrauch von 15 Ztr. Koks im
Hochofen werden nach Abzug der fiir den Schmelz-
prozeB erforderlichen Wirme Gas erzeugt mit
3186 000 Cal.; 459 hiervon, d. h. 1433 835 Cal.
werden zur Erwirmung der Ofenginge, 15%, d. h.
477945 Cal. fir die Nebenapparate verwendet, so
daB 409, d. h. 1 274 520 Cal. als Uberschuf3 bleiben,
die bei Verwendungen in Gasmaschinen 510 PS.-
Stunden liefern. Es kann also aus einer Tonne Kohle
645 PS.-Stunden erhalten werden. Fir die Be-
rechnung ist pro PS.-Stunde 2500 Cal. angenommen
worden. {Schlub folgt.)

Chemische Gesellschaft Karisruhe i. B.

Sitzung vom 14./7. 1910. Vors. i. V.. H.
Staudinger.

E.Wedekind, StraBburg, hielt einen zu-
sammenfassenden Vortrag iiber: ,, Die Isomerien des
asymmetrischen Stickstoffs und der Losungszustand
quarlirer Ammonjumsalze.' Nach einem Uberblick
tiber die Entwicklung der Stereochemie des fiinf-
wertigen  Stickstoffs wurden folgende  Pro-
bleme behandelt, deren Losung zum groften Teil
im Laufe der beiden letzten Jahre gelungen ist:

1. Stereoisomerie bei Verbindungen mit zwei
gleichen asymmetrischen Stickstoffatomen; die zwei
von der Theorie geforderten Isomeren konnten
bisher in einem Falle isoliert werden: es handelt
sich um die beiden Salzreihen des Trimethylen-bis-
phenylithylmethylammoniums :

Cellg ,CeHj

CgH;-N— CHy — CH,— CH, — N-CgHj;

CH; 7 | \CH,
OH H

Welche davon dem Traubensiure- bzw. dem Meso-
weinsiduretypus entspricht, lieB sich nicht entschei-
den, da die beiden Basen sich ebensowenig aktivieren
lieBen, wie die analog konstituierten Dialkylbern-
steinsiiuren usw. Die Darstellung von Verbindungen
mit zwei unter sich verschiedenen asymmetrischen
Stickstoffatomen bereitet grofle Schwierigkeiten,
die vielleicht mit Hilfe der Aminammoniumsalze
iiberwunden werden konnen.

2. Stereocisomerie durch Kombination von in-
aktivem asymmetrischen Stickstoff mit aktivem
asymmetrischen Kohlenstoff. Die friiheren erfolg-
reichen Versuche iiber das Entstehen von isomeren
Salzen bei der Vereinigung von Jodessigsiure-l-
menthylester mit tertidren Tetrahydroisochinolinen
wurden erginzt durch Darstellung einer homologen
Reihe von isomeren Paaren!). Die Stereoisomerie

1) Nach Versuehen von F. Ney.
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bleibt nur aus bei der Grundsubstanz (dem N-Me-
thylderivat). Im iibrigen bewirkt die Erhohung
des Gruppengewichtes keine grofiere Stabilitit der
Isomeren; es konnte sogar in mehreren Fillen die
bisher vermifte Umlagerung bewirkt werden. Von
den beiden Isopropylsalzen lagert sich z. B. das
niedrig schmelzende beim Stehen der alkoholischen
Lésung in das hoher schmelzende um. Bei den n-
Butylderivaten zeigte sich auBerdem ein Einflufl
des Losungsmittels auf die Umlagerungsgeschwin-
digkeit. Bei dem i-Amylderivat ist diese Umwand-
lung bei Zimmertemperatur schon nach 4 Stunden
vollzogen, entsprechend dem allgemeinen Schema:

d d

a— NHlg —-b—b—-NHlg—a.

! + i .

c— c—
Der linksdrehende Mentholrest (c-) begiinstigt also
die Konfiguration — ¢ — N. Die Umlagerung selbst
1iBt sich an dem frither beschriebenen Modeli?) gut
veranschaulichen. Die isomeren Salze liefern bei der
Selbstverseifung mit Silberoxyd die entgegengesetzt
drehenden stickstoffaktiven Betaine, die mit enor-
mer Geschwindigkeit Autoracemisation erleiden.

3. Stereoisomerie durch Kombination ven in-

aktivem asymmetrischen Stickstoff mit inaktivem
asymmetrischen Kohlenstoff. Dieser bis vor kur-
zem vergeblich gesuchte Isomeriefall konnte jetzt
ebenfalls in der Tetrahydroisochinolinreihe verwirk-
licht werden3), und zwar an quartiren Basen vom
Typus:

Die Schmelzpunkts- und Loslichkeitsunterschiede
sind zum Teil erheblich, verschwinden in gewissen
Derivaten aber so véllig, daB die tatsdchlich noch
bestehende Differenz nur an der unterschiedlichen
Krystalliform erkannt werden kann. Die Isomeren
konnen dann mit der Lupe ausgelesen werden. Sehr
kompliziert werden die Verhéltnisse, wenn eins der
beiden Radikale R, oder R, aktiven asymmetrischen
Kohlenstoff enthilt (was durch Kombination der
betreffenden Basen mit Jodessigsidure-!-menthylester
leicht moglich ist); Versuche, die verschiedenen von
der Theorie vorausgesehenen Isomeren zu isclieren,
waren znm Teil von Erfolg begleitet.

Der Losungszustand quartirer Ammonium-
salze in Chloroform, Bromoform und einigen anderen
Solvenzien mit niedriger Dielektrizititskonstante ist
durch zwei Phiinomene — Dissoziation und Asso-
ziation — gleichzeitig ausgezeichnet. Die Dissozia-
tion, welche bei den optisch-aktiven Modifikationen
nait der Racemisation parallel geht, konnte in ihrer
Abhingigkeit von der Natur der Anionen und Kat-
ionen genau festgestellt werden. Die Assoziation

2) Vgl. E. We d ekind, Berl. Berichte 42,
2142 (1902).
- 3) Nach Versuchen von K. Bandau.

(durchweg Doppelmole}) wurde kryoskopisch (in
Bromoform) und mit Hilfe des Verteilungssatzes
(in Chloroform) festgestellt. Die Zerfallsgeschwindig-
keit kann nicht nur polarimetrisch und titrimetrisch,
sondern auch kryoskopisch ermittelt werden. Die
beschleunigende Wirkung des Lichtes auf die Zer-
fallsreaktion konnte auf kinetischem Wege als ein
rein thermischer EinfluB erkannt werden. SchlieB-
lich ergab sich, daB diquartire Ammoniumsalze in
chloroformischen Losungen wesentlich bestandiger
sind, als die entsprechenden monoquartiren Salze.
[X. 979.]
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