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Extraktionsapparat nach W. L e n  z und der Vor- 
trag Vf. iiber Energiequellen fur chemische Vor- 
gange. Kennen auch die Leser dieser Zeitachrift 
das Ergebnis rnancher obiger Arbeiten bereits durch 
den Referatenteil, so wird doch geaiD vielen von 
ihnen der hier kurz skizzierte, alle Arbeiten ge- 
nannten Institutes vom Jahre 1909 zusammen- 
fassende Originalbericht selm willkomrnen sein. 

Fr. [BB. 147.1 
Louis Sehopper, Leipzig. Priifungsapparate fur die 

Papieriudestrie. 
Der reich illustrierte Katalog bietet eine gute Uber- 
sicht iiber die zahlreichen bewahrten Konstruk- 
tionen der S c h o p p e r schen Fabrik. Featigkeits- 
priifer, Falzapparate, Trockengehaltapriifer, Ver- 
aachungsapparate, Sedimentierpriifer, Papierwagen, 
alle Apparate, die zur mikroskopisch mechanischen 
Papierpriifung erforderlich sind, werden vorgefiihrt.. 

Cesetz zum Schutr der Warenbezeiehnungen vom 
12./5. 1894. Der friiheren Ausgabe fiinfte, vollig 
lieu bearbeitete Auflage. Von Dr. G. S. 
F r e  u n d , Geh. Reg.-Rat, Abteilungsvorsit- 
zenden im Kaiserl. Patentamt, und J. M a g  - 
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 enchienen sind, kann sich Ref. nur an- 
schliellen. Daa Buch bietet weit mehr, ah der Titel 
verspricht.. Es ist keine bloDe Taschenausgabe, 
sondern in gedriingtem Raum ein umfassender wis- 
senschaftlicher Kommentar, der zugleich allen Be- 
diirfnissen der Praxis gerecht wird. Die Daetellung 
ist sehr iibersichtlich und klar, sie' ist auch dem 
Verstandnis des Nichtjuristen angepaDt. Bei Auf- 
rechterhaltung dea Charakters als Kommentar ist 
sie doch in der Weise gehalten, daO die wichtigeren 
Materien in zusammenhangender Erorterung be- 
handelt werden, so daO das Buch nicht nur zum 
Sachschlagen einzelner Bestimmungen, sondern 
auch zum zusammenhangenden Studium geeignet 
ist. Im Hinblick auf die groh Bedeutung, die das 
Warenzeichenrecht heute schon fur den chemi- 
schen Techniker und Industriellen hat und taglich 
mehr gewinnt, kann die &nutzung diesea Buches 
auch den Lesern dieser Zeitschrift nur ernpfohlen 
werden Kbeppel. [BB. 262.1 

X. [BB. 125.1 

_. Aus anderen Vereinen und 
Versammlungen. 

Die diesjiihrige Hauptversammlung des Vereins 
zur Wahrung der wirtschaftEichen Intereseen Deut- 
scher Apotheker findet am 4. und 5./9. in Braun- 
schweig statt. 

Der geschiftsfiihrende AusschuB des Deutschen 
Hocbschullehrertages hat beschlossen, die zuerst 
fiir dieaen Herbst geplanta 4. Versammlung im 
Friihjahre 1911 nach Berlin einzuberufen. 

Die Jahreaversammlung des 8ehweJzerischen 
Verelns anaiytiecher Chemiker findet in Glarus am 
2.-3./9. S t a t t .  

Jahresrersammlung des Iron and Steel Institute, 
London. 4.-5. Mai 1910. 

Sach Erledigung der geschaftlichen Angelegen- 
heiten, wie Neuwahl dea Vorstandes, Jaliresbericht 
und Geschiiftsbericht, iiberreichte der Vors., Sir 
H u g h B e l  1 ,  Herrn E. H. S a n i t e r die goldene 
Beasemermedaille in Anerkennung seiner Verdienste 
urn die Stahl- und Eisenindustrie. Hierauf hielt der 
Herzog von D e v o n s h i r e  s e i n e p r a s i d e n -  
t e n  r e d e. Er fiihrte etwa folgendes aus: 

Die Vorsitzenden des Institutes werden pe- 
wohnlich so gewahlt, daD 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 Ei.senindustrie nehe 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 EintluD 
gehabt. Die Harnatiterze von Barrow und seiner 
Umgebung sind schon seit undenklichen Zeiten be- 
kannt, und man sagt sogar, da13 bereits die Rorner 
nach ihrer Eroberung des Xordens die Lager aus- 
gebeutet haben. Dennoch ist daa 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 Stahl- und Eisenindustrie seit der Griindung des 
Institutes 1869 bis zurn heutigen Tage entwickelt 
haben. Daa Jahr 1869 ist als Ausgangspunkt fur 
einen Vergleich sehr geeignet. Die vier grol3en in- 
dustriellen Nationen der Welt - England, Deutscli- 
lend, die Vereinigten Staaten, Frankreich - stan- 
den ungefahr gleich in der Bevolkerungszahl. Diese 
betrug fiir  Deutschland, Frankreich und die Ver- 
einigten Staaten ca. 3S000OOO; England zeigte 
eine um 7 000 000 kleinere Bevolkerungsziffer, 
stand jedoch an erster Stelle in bezug auf Kohlen-, 
Eisen- und Stahlproduktion. Die Kohlenproduktion 
betrug mehr als 100 Mill. Tonnen (fur jene Zeit eine 
ungeheuere Zahl) und war groDer als die Geaamt- 
forderung von Deutschland, den Vereinigten Staa- 
ten, F'rankreich und Belgien zusammengenommen. 
Die Produktion an Eisenerz betrug in England 
11 500 000 t und war ungefiihr gleich der Ausbeute 
von Deutschland, den Vereinigtan Staaten und 
Frankreich zusammen. An Roheisen erzeugte Eng- 
land ca. 5 500 OOO t, wider mehr als die Gesamt- 
produktion der genannten drei Gnder .  Die Welt- 
produktion an Rohstahl war im Jahre 1869 sehr 
gering, dennoch erzeugte England 275 OOO t, wah- 
rend Deutschland, Frankreich und die Vereinigten 
Staaten zusammen nur 300 OOO t fabrizierten. Sa- 
turgema13 konnte England nicht hoffen, diese fiih- 
rende Stelle auch fur immer beizubehalten, ist es 
doch seiner Flache nach das kleinste der genannten 
Liinder. Die Entwicklung der Kohlenproduktion in 
England, Deutschland, in den Vereinigten Steaten, 
Frankreich und Belgien (welches zum Vergleich mit 
hemngezogen ist) geht aus folgenden Zahlen 
hervor: 
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Die K o h l e p r o d u k t i o n  betrug in Tonnen in 

England Deiitschland Amerika Fran kreich Belgien 

1869 . . . . . . . . 107428000 34 344 OOO 34 304 OOO 13 610 OOO 12944000 
1908 . . . . . . . . 261529000 148 537 OOO 415 843 OOO 36 874 OOO 23 678 OOO 
Zunahrne: . . . . . . 144% 344% 1 1 2 0 ~ ~  17096 8501; 

Vor einigen Jahren suchte man die aukrordent- 
liche Ausdehnung der Kohlenindustrie auf die ge- 
steigerte Nachfrage in der Stahl- und Eisenindustrie 
zuriickzufuhren, aber erwiigt man die rapid stei- 
gende Produktion an Kohle und die abnehmende 
Verwendung in der Stahl- und Eisenindustrie, RO 

sieht man, daD diese beiden Industrien weniger 
voneinander abhangen als friiher. In der Tat  wer- 
den stiindig wichtige Erfindungen gemacht, durch 
welche eine Brennstoffersparnis erzielt wird. So 
konnte ich im letzten Jahre eine wesentliche Er- 
sparnis von 1500 t Kohle verzeichnen, dadurch, 
daI3 ich in den Barrowwerken acht Gasmaschinen an 
Stelle von Dampfmaschinen einfiihrte. Wenn nun 
auch ohne Verwendung von Brennmaterial kein 
metallurgischer ProzeD durchgefiihrt werden kann, 
so ist und bleibt doch das Eisenerz daa Emporium 
der Stahl- und Eisenindustrie. Die Eisenerzprnduk- 
tion ist seit 1869 in England nur um 30% gestiegen, 
wahrend die Zunahme in Frankreich 300%. in 
Deutschland MH)yo und in Amerika sogar 550% 
betragt. Wahrend 1869 England noch an enter 
Stelle stand, dann Amerika, Deutschland und 
Frankreich folgten, nimmt heute Amerika den ersten 
Platz ein, dann folgen Deutachland, England und 
Frankreich. In bezug auf Roheisenerzeugung stand 
im Jahre 1869 England oben an mit 5 445000 t, 
die Vereinigten Staaten erzeugten dagegen nur 
1 711 OOO- t, Deutschland 1 413 OOO und Frankreich 
1 380000 t. Die Steigerung bis zum Jahre 1908 
ist jedoch in England am kleinsten, sie betragt nur 
S6%, gegen 147% in Frankreich, 740% in Deueutsch- 
land und 830% in den Vereinigten Staaten, die 
heute mit 15 936 OOO t die erste Stelle einnehmen, 
d m n  folgt Deutschland, und erst an dritter Stelle 
England. Die Menge des erzeugten Rohstahles war 
1869 so gering, daO zum Vergleich ein anderea Jahr 
herangezogen werden muBte, namlich 1890. Von 
d i w m  Jahre an gerechnet, ist die Stahlproduktion 
Englands bis 1908 um 54% gestiegen. Dann folgt 
Frankreich rnit einer Steigerung von 2850/6; den- 
noch betragt die Gesamtproduktion Frankreichs 
heute nur die Hiilfte etwa derjenigen Englands. In 
Deutschland hat die Stahlerzeugung um 400% zu- 
genommen, in den Vereinigten Staaten urn 233%, 
letztere steht heute wieder an erster Stelle und er- 
zeugte 1908 14 120 OOO t StahI, dann folgt Deotsch- 
land 11 186000 t, erst an dritter Stelle England 
6 380 OOO. Wahrend vor 50 Jahren die damals mo- 
dernsten Typen von Hochofen nur 250 t wiichent- 
lich verarbeiteten, betragt heute die Produktion 
eines Hochofem 1 0 0 0 4  t wochentlich, selbst 
bei Verwendung minderwertigen Enea, und ohne 
Beriicbichtigung der amerikanischen Verhaltnisse, 
wo noch griil3ere Ausbeuten erzielt werden. Wah- 
rend im Jahre 1869 wkhentlich nur ca. 600 t 
Schienen gewalzt wurden, sind bereits vor mehreren 
Jahren 12 OOO t wochentlich in der Praxis allgemein 
erreicht worden. Eine Walze, die vor 40 Jahren 
mit 200 t wikhentlich gewalzten. Drahtea zufrieden 
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war, wird lieute mindstens 3500 t Draht Nr. 5 
wochentlich erzeugen. Die Produktion an Schmiede- 
und GuBeisen ist in gleicher Weise gestiegen. Die 
Zahlen zeigen, daB auch heute noch England in 
bezug auf Kohlen- und Eisenindustrie giinstig ge- 
stellt ist, dennoch ist es klar, daD man nicht er- 
warten kann, dal3 England, da es weder in seinem 
Fliichenraum sich ausdehnen kann, noch die Koh- 
lengruben und Erzlager eine VergroDerung zu er- 
warten haben, in der Gesarntausbeute mit den 
grohren Landern 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 naturlichen Verhalt- 
nisse im Nachteil ist. Es muB daher ein Vergleich 
Englands mit Deutschland oder Anierike zu Un- 
gunsten Englands ausfallen. Redner besprach so- 
dann die Anderungen in den sozialen Verhaltnissen. 
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 fiihrten; auch hier ist heute 
Wandel geachaffen worden, die Wissenschaft ist 
immer mehr in die Industrie eingedrungen. Sicher- 
lich kann aber ein Erfolg immer nur dort enielt 
werden, wo Theorie und Praxis Hand in Hand gehen. 
Als Fiihrer konnen wir hier das Iron and Steel In- 
stitute ansehen, dort konnen wir uns Belehrung 
holen, ohne welche keine Industrie dauernd sich ge- 
deihlich entwickeln kann. 

Hierauf wurde in die wissenschaftlirhe Tages- 
ordnung eingetreten. 

Prof. Dr. W. B o r c  h e r s ,  Aachen sprach 
,,l%ber den Girodofen." Unsere Kenntnis von den 
Eigenschaften dea Materials, welches fur den Bau 
elektrischer ofen in Betracht kommt, von den Re- 
standteilen der Ofenbeachickung, sowohl in bezug 
auf die Leitfiihigkeit bei hohen Temperaturen, als 
auch in bezug auf ihre chemische Verwandtacliaft 
zueinander bei hohen Tempsraturen, ist trotz aller 
wissenschaftlichen Fortachritte noch weit davon 
entfernt, vollstandig zu sein. Dies zeigt sich bei dpr 
Wahl der elektrischen ofen fur e Stahlerzeugung- 
Der Hauptbestrtndteil dea Stah %a , das Element 
Eisen, hat in gesclimolzenem Zustand eine so groDe 
Affiitiit zu den Elementen, die aus der Charge ent- 
fernt werden sollen, daD ES schwer ist, die notwen- 
digen Bedingungen zu erfiillen, namlich: 1. die 
Schlacke so weit zu erhitzen, daR sie chemisch am 
wirksamsten ist, 2. zu verhiiten, daR das Eisen an 
den Reaktionen teilnimmt, oder, wenn dies nichb 
verhindert werden kann, es an den Reaktionen in 
der Weise teilnehmen zu lassen, dal3 es im End- 
produkt ohne Materialverlust wieder ersclieint, und 
3. das Material, aus dem der Ofen gebaut ist, so 
zu wahlen und anzuordnen, daB, wo eine Beruhrung 
mit der Ofencharge nicht vermieden werden kann, 
daa Ofenmaterial auf die Bestandteile der Beschik- 
kung nicht ungiinstig einairkt. Vor G Jahren war 
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der Autor noch der Meinung, daO der beste Elek- 
trodenofen der von H B r o u 1 t ist, heute mu13 er 
seine Ansicht dahin richtig stellen, da13 der ein- 
fachste und sicherste Ofen sowohl in bezug auf 
Konstruktion als den Gang der Elektrodenofen von 
G i r o d ist. 

Der Girodofen ist das einfachste Model1 der 
modernen ele ktrischen Stahlofen und eignet sich 
sowohl als Versuchsofen als auch als Betriebsofen. 
So verwendet der Autor in seinem Laboratorium 
einen Ofen nut Stromen von 30-36 Kilowatt, wah- 
rend im Betriebe solche mit 300-1200 Kilowatt 
mit Erfolg in Verwendung gehen. Der Girodofen 
ist eine Kombination einea Widerstands- und eines 
Lichtbogenofens. Das zu schmelzende Metal1 dient 
als eine Elektrode, es wird bedeckt von der Iiu- 
ternden Schlacke als elektrolytischen Leiter, wah- 
rend ein Kohlenstab (oder auch mehrere) durch den 
Deckel dea Ofens hinunter in die Schicht ragt und 
als zweite Elektrode dient. Der Strom geht vom 
Kohlenstab zur Schlacke, in welcher die gro5te 
Hitze entwickelt wird. Eine zweite Warme 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 w i d ,  es in ge- 
schmolzenem Zustande zu pasaieren, eine wichtige 
Warmequelle, und hierin liegt der bedeutendste 
Vorteil des Girodofens. Das Metall wird mit der 
Stromleitung durch Kontaktstiicke verbunden, von 
denen jedes einen derartigen Quei'schnitt und der- 
artige Lange beaitzt, daB ea nur einen Teil des 
Stromes aufnehmen kann, und nicht iiberhitzt wird, 
daher eine bedeutende Wiederstandszunahme zeigt. 
Zui Regelung der Temperatur und des Widerstandes 
d w  Kontaktstiicke werden diese durch Wasser ge- 
kiihlt. Die Kontaktstiicke, die aus reinem Eisen 
bestehen, uin jede Verschlechterung der Ofencharge 
zu vermeiden, bilden nicht nur die Leiter zwisclien 
Ofenbeachickung und Stromerzeuger, sondern sichern 
auch eine regelmauige und gleichformige Ver- 
teilung des Stromes. der durch die Kohlenstangen 
von und zu der Oberfliiche der geschmolzenen Masse 
geht. Hierdurch wird nicht nur eine gleichnianige 
Erwarmung der Schicht bewirkt, sondern jedea 
Teilchen des gesclimolzenen Metallea wird in stiin- 
diger Bewegung erhalten. L;iOt man einen Ofen mit 
der Stromdichte gehen, die zum Schmelzen von Stahl 
und Eisen notwendig ist, so kann man beobachten, 
da13 der Durchgang des elektrischen Stromes und 
die Umwandlung in Warme von einer heftigen Er- 
schiitterung der geschmolzenen Teilchen begleitet 
ist. Diese Bewegung mmht die Beriihrungszeit 
gunstiger zwischen den Verunreinigungen des 
Eisens und der nach oben flierlenden Schlacke. Die 
Anordnung der Elektroden und Kontaktstucke im 
Girodofen bietet einen Schutz gegen die Stagnation 
in den Teilchen der geachmolzenen Ofenbeschickung, 
es sind die Vorteile des Induktions- und Elektroden- 
ofens vereinigt, wahrend deren Fehler iiberwunden 
sind. Einen besonderen Vorteil iiber andere Elek- 
trodenofen besitzt das Girdmodell, wenn es sich 
darum handelt, kalte Eisenstiicke zu schmelzen. 
Doch ist die Anwendung dea Girodofens keines- 
wegs durch die Katur dea Rohniaterials beschrankt, 
der Ofen kann sowohl mit Schrotabfallen, als mit 
geschmolzenem Metall bwhickt  werden. Im ersten 

Falle darf nicht die ganze Charge auf einmal einge- 
bracht werden. Sobald der groBte Teil der Charge 
in den Ofen gebracht ist, laDt man den Strom durch 
den Haufen gehen, den Rest der Charge bringt man 
zugleich mit dem ersten Satz der raffinierenden Zu- 
siitee in den Ofen. Nimmt man z. B. einen 2-Tonnen- 
ofen, so besteht die Charge aus 2-2500 kg Eisen- 
schrot, der erste Satz der FluDmittel besteht ge- 
wohnlich aus 80 kg Kalk und 220-250 kg Eisen- 
oxyd in Form von En, welches mit dem das Schrot 
bedeckenden Eisenoxyd als orydierendes Agens 
wirkt. Das Schmelzen der Eisencharge und des 
ersten Satzes der BIuDmittel nimmt 43-5 Stunden 
in Anspruch, die Schlacke verarmt am Eisenoxyd, 
ihre oxydierende Kraft nimmt ab, und man ent- 
nimmt daher von %it zu Zeit Proben, urn sich iiber 
den Grad der Raffinierung des geschmolzenen Me- 
talks 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 sorgfaltig gereinigt, 
indem man 30-40 kg Kalk I~ineinwirft und nach 
einiger Zeit abschaumt. Die weitere Behandlung 
hangt dann von dcr Gegenwart oder von der Ab- 
wesenheit der Verunreinigungen ab, die durch den 
Kalk-Eiaenoxydzusatz nicht entfernt werden konn- 
ten, und von der Qualitiit des zu erzeugendenStahlea. 
J e  nachdem werden dann deaoxydierende oder in 
anderer Weise reinigende Zusntze verwendet, z. B. 
Eisen-Mangan-Silicium, Eisen-Aluminium-Silicium, 
Eisen-Mangan- Aluminium-Silicium oder andere Le- 
gierungen. Um Kohlenstoffstahle zu erzeugen, 
setzt man ein an Kohlenstoff reiches Eisen zu, um 
Spezialstiihle zu erhalten, fiigt man nach dern 
RaffinationsprozeB Legierungen von Eisen mit 
Nickel, Wolfram oder Chrom zu. Von den zwei in 
Stahlwerken gebrauchlichen Typen des Girodofens 
arbeitet der kleinere in Wechselstrom von ca. 300 
Kilowatt bei 60-65 Volt. Der groOere Ofen er- 
fordert 1-1200 Kilowatt bei 70-75 Volt. 
Nimmt man die Verluste der Charge durch Oxyda- 
tion und Verdampfung mit 1 0 - l l ~ o  an, so ver- 
braucht man zur Erzeugung von 1 t Stahl im klei- 
neren Ofen 90(3-1OOO Kilowattstunden, im groh- 
ren 800-900. Der Verbrauch an Elektrodenkohle 
pro Tonne Stahl betragt 12-15 kg. Das Ofenfutter, 
daa aus calciniertem Dolomit besteht, kann 80 Char- 
gen aushalten. Der Ofenboden braucht erst nach 
1 S 1 6 0  Chargen ausgebessert zu werden. 

In der Diskussion wurde die Ansicht, da13 der 
Girodofen die einfachste Type eines elektrischen 
Stahlofens darstelle, nicht geteilt, und die Ansicht 
ausgesprochen, da13 der H 15 r o u 1 t sche Ofen bei 
gleicher Einfachheit mindestens so okonomisch 
arbeite. 

S y d n e y  A. G r a y s o n ,  Birmingham, 
sprach: ,, ober  einige new Uniersuchungen d e r  Ober- 
flachenhiirtung." Die Oberfliichenhartung findet 
zwar nur einige spezielle Anwendung, die jedoch 
tiiglich emeitert werden kann. Die Motorindustrie 
verlangt eine groOere Wirksanikeit dieses Prozesses, 
als friiher notig war, und gab den AnstoB zu Unter- 
suchungen, das Verfahren immer mehr zii vervoll- 
kommnen. Die Oberflachenhartung ist verwandt 
mit dern alteren ProzeO der Zementation des Eisens, 
welche von R o b e r t s - A u s t e n ,  O s m o n d ,  
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A r n o 1 d und L e d e b u r eingehend studiert 
wurde, wahrend wir wichtige Arbeiten iiber Ober- 
flachenhiirtung B a n - 
n i s t e r  und L a m b e r t ,  O l s e n  und W e i f -  
f e n b a c h verdanken. Die Oberflachenhiirtung 
sucht auf weichem Stahl oder Eisen eine stark ab- 
nutzungsfiihige Schicht zu erzeugen und zu gleiclier 
Zeit im Innern des Metalles die Festigkeit beizube- 
halten. Die Untersuchungen des Vortr. hatten zum 
Zwecke, so genau als moglich den Prozentgehalt des 
Kohlenstoffes zu bestimmen, der bei Verwendung 
der verschiedenen Zusanimensetzungen in den Stahl 
diffundiert, und die Wirkung festzustellen. welche 
durch die vewchiedenen Zusammensetzungen bei 
den verschiedensten Carburie~ngstemperaturen er- 
zeugt wird. Es wurde ein Stahl von folgender Zu- 
sanimensetzung benutzt: Kohlenstoff 0,17yo, Man- 
gan O,T04%, Silicium 0,0560/,, Schwefel 0,060°/, 
und Phosphor 0,047y0. Von den zahlreichen ini 
Handel befindlichen Produkten fur Oberfliichen- 
hiirtung kann man zwei Klassen unterscheiden: 
1.  Verbindungen, in denen der Kohlenstoff ent- 
weder als gasformiger Kohlenwasserstoff oder in 
einer Form, die gasformigen Kohlenwasserstoff er- 
zeugen kann, enthalten ist. In beiden Fallen miissen 
die Kohlenwasserstoffe zersetzt werden, bevor die 
Carburierung des Eisens beginnt. 2. Verbindungen, 
in denen der Kohlenstoff hauptsiichlicli in fester 
Form enthalten ist. Fh wurden fur die Unter- 
suchungen 4 Handelsprodukte verwendet, je 2 von 
jeder Klasse. Die Verbindungen wurden analysiert; 
fur 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 ungunstigere Wirkung, als man 
erwartet. Seben dern Kohlenstoff wirken auch 
einige Kohlenwasserstoffe und Stickstoff rnit, um 
eine wirksaniere Carburierung hervorzurufen. Zur 
Verwendung gelangten gemahlene Knochen. ver- 
kohltes Leder und Hardenit. Es wurde in jedeni 
Falle der Kohlenstoffgehalt, Gehalt an fliichtigen 
Kohlenwasserstoffen, Stickstoff, Asche, Schwefel, 
Feuchtigkeit, Phosphorsaure bestimmt. 1st Wasser 
in groDerer Menge als 12% anwesend, so wird hier- 
durch eine rauhe Oberflache bewirkt, und dies 
scheint nocli verstarkt zu werden durch die Gegen- 
wart von Schwefel, das zweifellos auf die Bildung 
von schwefeliger Siiure zuriickzufiihren ist. Bei 
mehr als 30% Wasser wird der mit einer solchen 
Verbindung gehartete Kijrper unbrauchbar. Die 
Wirkung dea Stickstoffes ist eingehend studiert 
worden, und zwm fuhrte C 11 a r p y seine Unter- 
suchungen mit Cyaniden in einer Atmosphare von 
Kohlennasserstoff am, ferner in einer stickstoff- 
freien Atmosphire, und die Ergebnisse zeigen, daD 
die Cyanide nicht vie1 EinfluI3 auf die Oberflachen- 
hartung haben. O l s e n  und W e i f f e n b a c h  
untersuchten den EinfluB von Leuchtgas, Acetylen 
und Kohlenoxyd auf die Oberflachenhartung, und 
zwar arbeiteten sie sowohl mit jedem der genannten 
Gase allein, als auch unter Zusatz von Ammoniak 
in bestimniter Menge. Es zeigte sich, daI3 die Ober- 
flachenhiirtung durch die Gegenwart von Ammoniak 
begiinstigt wird, mit Ausnahme bei Verwendung 
von Kohlenoxyd, welches allein ebenso gut wirkt 

G u i 11 e t , C h a r p y , 

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 
b a t e  Durchdringung gibt. Der Hardenit ist eine 
Mischung, die der von G u i l l e t  und S h a w  - 
S c o t t benut.zten sehr ahnlich ist, und aus ca. 40% 
Bariumcarbonat und 600/0 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 Einflu5 der 
Carburierungstemperatur jeder Verbindung, und die 
Resultate zeigen, daB es zur Beurteilung der hiirte- 
ren Wirkung der benutzten Zusiitze notwendig ist, 
den Kohlenstoffgehalt an der Oberflache und auch 
den Grad der Kohlenstoffdiffusion zu beriicksichti- 
gen. Dies ist notwendig, um zu wissen, welche 
Korper in bestimmten Fallen fiir die Oberfliichen- 
hiirtung verwendet aerden sollen. Eine hoch koh- 
lenstoffhaltige Einsatzharte, z. B. l , l O %  Kohlen- 
stoff, wird dort wirksam sein, wo derDruck fast 
konstant ist, also bei ebenen Angriffsflbhen, wird 
jedoch ganz ungeeignet sein fur Teile, welche wieder- 
holten StoBen Widerst,and leisten miissen, weil die 
hochkohlenstoffhaltigen Giisse die Tendenz haben, 
zu rei5en oder sich abzubrockeln. Man muD daher 
zwei Verbindungen benutzen, wenn man alle Arten' 
von Hartgun herstellen will, niirnlich solche, welche 
eine hochkohlenstoffhaltige Abnutzungsflaclie er- 
zeugen, und solche, die eine Abnutzungsfliiche mit 
mittlerem Kohlenstoffgehalt bewirken. Fur all- 
gerneine Zwecke wird man Verbindungen benutzen, 
welche eine Abnutzungsfliiche erzeugen, deren Koh.. 
lenstoffgehalt 0,9% des Eutektoids betragt, wodurch 
die besten Resultate erzielt werden. Die beste Car- 
burierungsternperatur liegt bei 9&1000°: in 
einigen Fallen kann niit Vorteil auch eine hohere 
Temperatur von 1000-1050" zur Anwendung ge- 
langen. Die bei -950' erzielte Resultate zeigen, 
da5 bei dieser Temperatur zwar schon eine wirk- 
same carburierende Atmosphiire erzeugt w i d ,  daB 
jedoch die Temperatur des Stahles nur eine lang- 
same Diffusion des Kohlenstoffs gestattet, weshalb 
an der Oberflache des Stahls eine Ubersattigung an 
Kohlenstoff stattfand. Die Diffusion des Schwefels 
scheint in ahnlicher Weise zu erfolgen wie die des 
Kohlenstoffs bei 900-950" und bei 9 ~ 1 1 o O o " .  

,.uber die Wirlschajtlichkeit und die Berechnung 
nwdQrner Dampjwalz- Umkehrstrapen" hat E d u a r d 
G. S e h m e r gemeinschaftlich mit Dr. D r a w e , 
Saarbriicken, gearbeitet und berichtete hieriiber. 

D. S e 1 b y B i g g e , Kew-Castle-on-Tyne: 
,,Uber die Entunkklung in der Erzeugung elektri- 
%her Kraft und deren Anwendung und Beziehung 
zur Skhl -  und Eisenindustrie." In England sind 
wahrend 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 dern 
Kontinent. Es hiingt dies zusammen mit dem Ruck- 
gang dea Handels wahrend der letzten 2 Jahre, in 
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aelchen England von den amerikanischen und kon- 
tinentalen Konkurrenten uberflugelt wurde. 

Die Fortschritte, die erzielt wurden, beziehen 
sich hauptsachlich auf die Kosten, mit denen jetzt 
Elektrizitat in Eisen- und Stahlwerken erzeugt 
werden kann, und es wurden Methoden ausfindig 
gemacht, uni die Produkte. Gas, Warme und Darnpf, 
in wirtschaftlicher Weise auszunutzen und anzu- 
wenden. Ein Weg, auf welchem die Gestehungs- 
kosten der elektrischen Kraft verringert wurde, ist 
die Einfuhrung der R-Turbine rnit gemischtem 
Druck. Diese Turbine ist m f  den Typus der Ab- 
dampfturbine zuruckzufuhren. Wiihrend die Ab- 
dampfturbine nur dort angewandt werden kann, 
wo konstanter Abdampf zur Verfugung steht, 
machte sich der Mangel einer Maschine bemerkbar, 
welche mit Nutzen mit dem Dampf nur interrnit- 
tierend arbeitender Anlagen arbeiten kann. Die 
Turbine ist im Betrieb so konstruiert, d a  ein Teil 
fur den Druck des Kernels eingerichtet ist, der 
andere fur die Verwendung des Niederdruckdampfes 
aus dem Akkumnlator 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 Leistungsfiahigkeit gibt, 
wenn die Turbine mit Niederdruck allein arbeitet. 
Vortr. beschreibt dann genau die verschiedenen 
Typen der Turbinen mit gemischtem Druck, so die 
Dampfturbine von P a r s o n s , R a t e a u , C u r - 
t i s ,  B e r g m a n n ,  D e  L a v a l ,  Z o e l l y ,  
.W e s t i  n g 11 o u s e. Eine wichtige Frage ist die 
der Anlage der Kuhlapparate, von denen haupt- 
sachlich drei Typen in Verwendung sind, namlicli 
der natiirliche Luftzugkuhlturm, der offene Kuhl- 
turm und Berieselungsrohren. Vortr. geht sodann 
zur Beaprechung der Gasmaschinen iiber, von denen 
seit dem Jahre 1900 hauptsachlich die Zweizylinder- 
maschinen in Anwendung sind. Eine in der Kon- 
struktion den Dampfmaschinen sehr ahnliche Gas- 
rnaschine ist von M a s h e r und P 1 a t t konstru- 
iert, welche iiberaus einfach arbeitet und gute Re- 
sultate liefert. Eine andere Type ist die Niirnberger 
Gasmaschine, deren-Vorteil darin liegt, daD sie min- 
destens die doppelte &aft mit einer gegebenen Gas- 
rnenge gibt als die Modelle anderer Art. Sie wird 
getrieben mit Koksofengasen. Ein Hochofen, der 
tiiglich 250 t Eisen gibt, liefert geniigend Gas, urn 
10 OOO PS. zu eneugen, von denen 25 OOO fur die 
Inganghaltung des Ofens verwendet werden, und 
7MH) zur elektrischen Stromerzeugung oder fur 
andere Zwecke zur Verfiigung stehen. Diese Gas- 
maschinen werden in England noch wenig verwendet 
(ca. 25000 PS.), wilhrend in Deutschland ca. 
480 430 PS. auf diesern Wege erzeugt werden. 84% 
der durch Gasmaschinen eneugten Elektrizitiit wer- 
den in Eisenwerken verbraucht. Ebenfalls gute 
Resultate geben die Gasmaschinen von C o c k e - 
r i 1 1 - W e s t g a r t h. Eine wichtige Rage  ist 
nun die, wie hoch sich die Kosten der Eneugung 
elektrisclier Kraft stellen. Im g ~ 5 e n  und allgemei- 
nen kann eine Kilowattatunde f i i r  ca. 2 Pf erzeugt 
werden. Vortr. beapricht sodann noch kun die Ver- 
wendung der Elektrizitat in Walzwerken zum An- 
treiben der WalzstraBen, ferner die elektrischen 
Hochofen. 

Die Ausfiihrungen waren durch zahlreiche Dia- 

gramme unterstiitzt. Es kommt hauptsachlich auf 
die Veranderungen an. welche die Kohle bei der 
Destillation irn Koksofen durchmacht, und zwar 
liefert 1 t Kohle ca. 16 Ztr. Koks, 5 Ztr. -4sche und 
20 Ztr. fluchtige Bestandteile. Diese letzteren geben 
bei der weiteren Deatillation Gas niit ca. 960 OOO Cal. 
neben Teer, Benzol und Wasser. deren Menge von 
der Qualitiit der Kohle abhiingt. Von dem Gas 
werden fiir die Verkokung 65%, d. h. 624000 clal. 
verbraucht, so daB 35%, d. h. 336 OOO Cal. Uber- 
schuB bleiben, welche, wenn sie in Gasmaschinen 
ausgenutzt werden, 135 PS-Stunden liefern konnen. 
Es wurden auch Zahlen angegeben, fur einen Hoch- 
ofen und bei einem Verbrauch von 15 Ztr. Koks im 
Hochofen werden nach Abzug der fur den Schmelz- 
prozeB erforderlichen Warme Gas erzeugt rnit 
3 186 000 GI.; 45% hiervon, d. h. 1 433 835 Cal. 
werden zur Erwarmung der Ofengange, 15%, d. h. 
477 945 &I. fur die Nebenapparate verwendet, YO 

daO 40%, d. h. 1 274 520 C'al. als Gherschull bleiben, 
die bei Verwendungen in Gasmaschinen 510 PS.- 
Stunden liefern. Es kann also aus einer Tonne Kohle 
645 PS.-Stunden erhalten werden. Fur die Be- 
rechnung ist pro PS.-Stunde 2500 Cal. angenommen 
worden. (SchluL folgt I 

Ehemigehe Gesellsehaft Harlsruhe i. B. 
Sitzung vom 14./7. 1910. Vors. i. V.: H. 

S t a u  d i n g e r. 
E. W e d e k i n d , StraDburg, hielt einen zu- 

sammenfassenden Vortrag uber: , ,Die Isornen'en dea 
asymmetrischen Stickatof f s  u d  der fisungazustand 
quurtiirer dmmoniumaulze." Nach einem Uberblick 
uber die Entwicklung der Stereochemie des fiinf- 
wertigen Stickstoffs wurden folgende Pro- 
bleme behandelt, deren Lijsung zurn grodten Teil 
im Laufe der beiden letzten Jahre gelungen ist: 

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

Welche davon dem Traubensaure- bzw. dem Meso- 
weinsauretypus entspricht., lie0 sich nicht entschei- 
den, da die beiden Ba&n sich ebensowenig aktivieren 
lieBen, wie die analog konstjtuierten Dialkylbern- 
steinsauren usw. Die Ihrstellung von Verbindungen 
mit zwei unter sich verschiedenen aaymmetrischen 
Stickstoffatomen bereitet groRe Schwierigkeiten, 
die vielleicht rnit Hilfe der Aminarnrnoniumsalze 
uberwunden werden konnen. 

2. Stereoisomerie durch Kombination von in- 
aktivem asymmetrischen Stickstoff rnit aktivem 
asymmetrischen Kohlenstoff. Die fruheren erfolg- 
reichen Versuche uber das Entstehen von isomeren 
Salzen bei der Vereinigung von Jodessigsaure-l- 
menthylester mit tertiaren Tetrahydroisochinolen 
wurden ergiinzt durch Darstellung einer homologen 
Reihe von isomeren Paarenl). Die Stereoisomerie 

1) Nach Versuchen von F. S e y .  
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bleiht nur aus bei der Grundsubstanz (dem S-Me- 
t h j  Idwivat). Im iihrigen bewirkt die Erliohung 
des Gruppengewichtes keine gro5ere Stabilitat der 
Isomeren; es konnte sogar in mehreren Fallen die 
bisher vermil3te Umlagerung bewirkt nerden. Von 
den beiden Isopropylsalzen lagert sich z. B. das 
niedrig schmelzende beim Stehen der alkoholischen 
&ung in das hoher schrnelzende urn. Bei den n- 
Butylderivaten zeigte sich auBerdem ein EinfluB 
des Losungsmittels auf die Umlagerungsgeschwin- 
digkeit. Bei dem i-Amylderivat ist diese Umwand- 
lung bei Zirnniertemperatur schon nach 4 Stunden 
vollzogen, entsprechend dem allgerneinen Schema: 

d d 

a - NHlg --b 3 b - NHlg- a .  
' +  I -  
C- C- 

Der linksdrehende Mentholrest (c-) begiinstigt also 
die Konfiguration - c - N. Die Umlagerung mlbst 
laBt sich an dem friiher beachriebenen Modelle) gut 
veranschaulichen. Die isomeren Salze liefern bei der 
Selbstvemifung mit Silberoxyd die entgegengesetzt 
drehenden atickstoffaktiven Betaine, die mit enor- 
mer Geschwindigkeit Autoracemisation erleiden. 

3. Stereoisomeiie durch Kombination von in- 
aktivem asymmetrischen Stickstoff mit inaktivem 
aaymmetrischen Kohlenstoff. Dieser bis vor kur- 
zem vergeblich gesuchte Isorneriefall konnte jetzt 
ebenfalls in der Tetrahydroisochinolinreihe verwirk- 
licht wenlens), und zwar an quartiiren Basen vom 
Typus: 

Die Schmelzpunkta- und Loslichkeitsunterschiede 
sind zum Teil erheblich, verschwinden in gewissen 
Derivaten aber so vollig, daB die tatsachlich noch 
bestehende Differenz nur an der unterschiedlichen 
Krystallform erkannt werden kann. Die Isomeren 
konnen dann mit der Lupe ausgelesen werden. Sehr 
kompliziert werden die Verhiiltnisse, -wenn eins der 
beiden Radikale R4 oder R, aktiven asymmetrischen 
Kohlenstoff enthalt (was durch Kombination der 
betreffenden Basen mit Jodessigsiiure-I-menthylester 
leicht moglich ist); Versuche, die verschiedenen von 
der Theorie vorausgesehenen Isomeren zu isolieren, 
waren znm Teil von Erfolg begleitet. 

Der L o s u n g s z u s t a n d  quartarer Ammonium- 
salze in Chloroform, Bromoforrn und einigen anderen 
Solvenzien mit niedriger Dielektrizititakonstante ist 
durch zwei Phanomene - Dissoziation und h o -  
ziation - gleichzeitig ausgezeichnet. Die Dissozia- 
tion, welche bei den optisch-aktiven Modifikationen 
mit der Racemisation parallel geht, konnte in ihrer 
Abhangigkeit von der Natur der Anionen und Kat- 
ionen genau festgestellt werden. Die Assoziation 

2) Vgl. E. W e  d e k i n d ,  Bed. Eerichte 42, 

3) Nach Versuchen von K. B a n  d a ti. 

2142 (1902). 

(durchneg 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 a d  kinetischem Wege als ein 
rein thermischer EinfluD erkannt werden. SchlieB- 
lich ergah sich, daB diquartare Ammoniumsalze in 
chloroformischen Losungen wesentlich bestlindiger 
sind, 81s die entspreclienden monoquartjiren Salze. 

[K. 979.1 
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