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Zslsokrift fiir
angewandie Chemie

Argentinien bezogen werden, fast ausschlieflich von den ita-
lienischen Werken bezogen, die zum guten Teil jhre Waren auch
exportieren. Auch die vielen in letzter Zeit neuerrichteten
Werke bezeugen, dal der inlandische Bedart an fliissigen Ex-
traktsorten, insbesondere Kastanienextrakt, stetig zunimmt.

Von den 22 Gummiwarenfabriken waren aur 2wel
an der Ausstellung beteiligt, daruater die weltbekannlen Gummi-
und Kabelwerke Pirelli, die allein etwa die Hilfte des ge-
samten italienischen Bedarfes an Gummiwaren und Kabeln
declen.

Auf dem Gebiete der Kunstharze sind zwei Firmen
aufgetreten, welche ihre mannigfachen Erzeugnisse aus Bake-
litey undIvriten als Elfenbein- und Hornersatz ausgestellt haben.

in der Gruppe fir Kunstdiinger hat sich vor allem
die Firma Montecaltini in den Vordergrund gestellt. Diese
Firma, welche 25 von den 73 in Italien bestehenden Kunst-
diingerfabriken besitzi, hat in groen Rdumen die riesigen Fort-
schritte ihrer Industrie den Besuchern vor Augen gefiihrt;
interessante Filme wurden dem Publikum zu Propaganda-
zwecken fiir die Verwendung von Kunstdiinger gezeigt.

Die staatlichen Anstalten waren durch die verschiedenen
Pulverwerke vertrelen. Sehr besucht waren die Abtei-
lungen fiir chemisch-pharmazeutische Indu-
strie. Es waren etwa 50 pharmazeutische Laboratorien an der
Ausstellung beteiligt, cin Beweis, dafl die italienische Industrie
in diesem Fache grofle Fortschritte macht. Zu bemerken waren
hauptsédchlich Apparate und Anlagen zur Herstellung von sterili-
sierten Produkten, Desinfektionsmitteln und Impistoffen. Die
staatliche Mijlitdrapotheke haite verschiedene Maschinen im
Betrieb.

In der Gruppe fiir organische Chemie befanden sich die be-
kanntesten Firmen, die jelzt, nachdem sie die ersten Schwierig-
keiten iiberwunden haben, trotz ihres kurzen Bestehens, eine
anpesehene Stellung auf dem Markt errungen hahen. Zu nennen
waren die zwei wichtigsten Firmen ,Bonelli* und ,Ita-
lica*, die sehr reichhaltige Mustersammlungen iiber orga-
nische Farben ausgestellt haben. Letztere hatte auch eine
kleine Modellanlage fur die Vorbereitung ihrer Speziallarbe
~Orange II“ in Betrieb,

Die Industrie der kiinstlichen Riechstoffe und
Essenzen hatte anf der Ausstellung verschiedene Vertreter;
2u erinnern wiére an die Firma _Industria Chimica Meridionale™
aus Neapel, die jetzt in reichlichem Mafle Vanillin aus Eugenol
herstellt.

Die Gruppe fiir anorganische Chemie war, in An-
betracht der ansehnlichen Entwicklung der betre@lenden Indu-
striezweige, speziell was die Herstellung der Schwefel-, Salz- und
Salpetersiure anbelangt, stattlich besetzt. Bemerkenswert war
eine kleine Anlage der ,,Stabilimenti di Rumianca” fiir die Her-
stellung van synthetischer Salzsdure aus Chlor und Wasserstof,
und von Chlorpikrin sowie die Ausstellung der Turiner Gas- und
Elektrizitdiswerke, welche in neuester Zeit der Verarbeitung
der Nebenprodukte aus der Leuchtgaslabrikation ihre groBte
Aufmerksamkeit widmen.

Sehr wirkungsvoll erschien die Schau der Steinzeugfabrik
Pozzi, welche eine Turmanlage, Pumpen und die verschie-
densten Gerdte und Apparate aus Steinzeung, ferner sani-
tire Einrichtungen aus Porzellan und feuerfestem
T on vorfithrte. Die von der italienischen Steinzeugindustrie in
den letzten Jahren erreichten Erfolge erschienen hier in ihrer
ganzen Grofe.

Interessant war die Gruppe der elektrochemischen
und elektrothermischenIndustrie. In Italien nimmt
der Verbrauch des Xtznatrons stetig zu, da die Industrieen fir
Kunstseide, kiinstliche Harze und Farbstoffe sich in bester Ent-
wicklung befinden. In dieser Gruppe zeigte die ,,Soc. An. Ollo-
m on t* Turin, im Betrieb befindliche elektrolytische Bider zur
Abscheidung des Kupfers aus Bronze.

In der Ableilung fiir Berg- und Hiittenindustrie
trat  besonders die ,SocietA Ansaldo-Cogni* hervor,
Proben von Eisenerzen, Weifi- und Graugu8, ver-
schiedene Eisenlegierungen und besondere Stahl-
sorten. die nur in Italien hergestellt werden, ausstellend. An
dieser Stelle zeigten noch weitere bedeutende Werke ihre viel-
seitigen Produkte, ernstes Streben beweisend.

Auch die staatlichen Monopolinstitute waren, in einer
Gruppe vereinigt, vertreten. Unbedingies Interesse verlangtie
die Versuchsanlage des staatlichen Laboratoriums zur Ge-
winnung von Chinin aus der Chinarinde. Man ist auch aut
diesem Gebiete praktisch vorgeschritten und hofit die Chinin-
erzeygung in wenigen Jahren soweit zu bringen, daf der inlan-
dische Bedarf aus der eigenen Produktion gedeckt werden kana.

Die Herstellung von Kunstseide (Italien nimmt be-
kanntlich den zweiten Platz in der Weltproduktion ein) von der
Celulose bis zum Faden demonstrierte sehr wirkungsvoll die
wSnia-Viscosa™“. Dieses Unternehmen, das stindig im
Wachsen ist, erzeugt jetzt tiglich etwa 30 000 kg Kunstseide.

Die ,,S0c. An. Elettrochimica Pomilio*, Neapel, eine Ver-
treterin der Papierindustrie, stellte verschiedene Pro-
dulite aus, welche zur [{erstellung der Celfulose mit Hilfe vaou
Chlorgas nach dem Verfahren Cataldi-Pomilio dienen. Auch die
Ausstellergruppe der Erzeuger von Mineralfarben liefl das
deutliche Streben fiihlen, Italien auch in diesen Produkten von
der Einfuhr zu befreien; man belafit sich besonders mit der
Herstellung von bunten Druckfarben. In allen Abteilungen ver-
teilt fand man die Maschinen fiir die chemische
Industrie, und ein Uberblick zeigte, daB8 sich Italien auch
hier trotz der Konkurrenz auslindischer Speziaifirmea auf dem
besten Wege der Entwicklung befindet. Angemessene Leistungen
wurden auch auf vielen anderen Gebieten gezeigt, besonders zu
erwahnen sind die Maschinen fiir Eisbereitungund
Kihlanlagen.

Aus allem ersah man, da der feste Wille besteht, sich vall-
kommen unabhingig von den Industrien des Auslandes zu
machen. Man scheut keine Anstrengung, und die ernste Arbeit
wird von dem Staate (n jeder moglichen Weise unterstitzt.
Nicht unerwihnt darf bleiben, dafl diese Ausstellung von 300
italienischen und nur 20 auslidndischen Firmen beschickt worden
ist. Map Xann daraus folgern, wie sehr heute noch die
italienische chiemische [ndustrie, die in deu ieizten Juliren einea
bedeutenden Aufschwung erlebt hat, unierschitzt und verkannt
wird.

Zum SthluB sei schon heute darau! aufmerksam ge-
macht, daBl dieser chemischen Aussteliugg in Turia eine be-
deutendere folgen soll, und zwar ist datir das Jahr 1928 fest-
gesetzt, jedoch noch nicht offiziell bekanntgegeben worden. Es
ist zu hoflen, daf die deutsche chemische Industrie, soweit die-
selbe ein Interesse am hiesigen Markt hat, sich die kommende
Gelegenheit nicht nehmen lassen wird, die Konkurrenzfahigkeit
ihrer Erzeugnisse der italienischen Offentlichkeit zu beweisen.
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Verein deutscher GieBereifachlente,
Hauptversammlung Miinchen, 18.—22. 6. 1925.
Vors. Direktor Dr. H, Dahl, Berlin.

Obering. L. Zerzog, Munchen: ,Bewertuny und Unfer-
suchung van Gieflereikoks”.

Um eine Bewertung von Gieflereikoks zu ermdglichen,
wurden Rheinisch-Westfalischer, Zwickauer und Niederschles-
scher GieSereikoks gegeniibergestellt. Es wurden weitgehendste
Versuche in Laboratorium und Gieflerei vorgenammen und du-
bei festgestellt, dafl Gieflereikoks einer lingeren Gérungszeit
bedarf als Hochofenkoks, ferner, dal die Verbrenplichkeit des
Kokses awnsschlaggebegd ist {iir seine Gite. Besopders ist er-
wihnt, dag8 kein Zusammenhang besteht zwischen Porositit und
Verbrennlichkeit des Kokses. Vortr. demonstriert Apparate, mit
welchen es moglich ist, neben der Verbrennlichkeit des Kokses
auch seine Gasdurchlassigkeit zu bestimmen. Die Ausfithrungen
streiften auch die seinerzeit von H. Koppers aulgesteliten
Normen von Gieflereikoks. Es wurden weiter die Schwelel-
fragen besonders beriicksichtigt mit Hinweis auf den in dieser
Angelegenheit gebildeten Schwefelunterausschufl des Kokerei-
ausschusses. Ferner wurden Varschlige gemacht, den Schwefel-
gehalt durch Zusatz von Fluflspat oder Anwendung der be-
kannten Entschwefelungsverfahren der Maschinenfabrik ES-
lingen, Rhein-Diirkopp, Walter herabzvsetfzen.

Die Frage des Koksaussehens wurde durch eine Reihe von
Bildern besonders veranschaulicht, woraus zu ersehen ist, da
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die okulare Beurteilung von Koks sehr oft zu Trugschliissen
Anla8 gibt. Durch Parallelschmelzen mit verschiedenen Koks-
sorten wurde auf die richtige Windzufithrung zu den Kupoltfen
aufmerksam gemacht. Endlich berichtete Vortr. noch iiber die
Einwirkung von Koksaschen.

Dr.-Ing. Th. Klingenstein, Stuttgart- Zuffenhausen:
yEntschwefelung im Kupolofen unter besonderer Berlicksich-
tiguny des FlufBspats‘.

Es wird in der letzten Zeit viel iiber die Veredlung des
Gufieisens gesprochen und geschrieben und vielfach wird eine
Veredlung des Gufleisens auch in der Entschwefelung und Ent-
gasung gesehen. Vortr. betont, dal man jedoch streng unter-
scheiden miisse zwischen Reinigung und Veredlung. Das Ziel
der Reinigung des Gufieisens ist die Befreiung von Fremd-
korpern, die die Gefiigebildung des Materials nicht beeintrich-
tigen, wihrend die Veredlung eine typische Ver#nderung des
Geliigebaues bringen mufl. Immerhin kann man durch die Ent-
schwefelung uud Entgasung Stoffe entfernen, die das ge-
schmolzene Eisen so beeinflussen, da3 das Gefiige kompliziert
wird. Von den Fremdkorpern, von denen das Gufieisen zu
reinigen ist, wurde vou jeher der Schwefel als der gefdhrlichste
angesehen; seine Wirkungen sind aber vielfach nicht so ver-
heerend, wie man annimmt. Zunichst hat man bei dem Problem
der Entschwefelung die Frage zu erfrtern, ob man nicht ver-
hindern kann, dafi Schwefel in so hohen Mengen in das Eisen
kommt. Es handelt sich darum, wie man in der Gattierung
einen moglichst niedrigen Schwefelgehalt erreichen kann und
wie man durch die Beschaffenheit des Roheisens und des Kokses
ein moglichst schwefelarmes Eisen erschmelzen kann. Die
Schwefelgehalte im Roheisen und die Beschaffenheit des Kokses
haben sich besonders stérend gezeigt im Krieg und in der Folge
der Reparationslieferungen. Es ist die Auswahl der Roheisen-
sorten wichtig und ebenso die Auswahl des Kokses. — Der
Schwefel zeigt eine hohe Verwandtschaft zum Eisen, und darin
liegt die Gefihrlichkeit; noch gréfer ist aber die Verwandt-
schaft des Schwefels zu Mangan, weshalb man versucht hat,
durch manganreiche Schlacke eine Entschwefelung herbeizu-
fiihren. Besonders ausschlaggebend wegen ihres hohen Schwefel-
gehaltes sind die Siegener Roheisen. Dieselben bedingen einen
grofien Schwefelzubrand beim Schmelzen infolge ihres hohen
Mangangehaltes und ihres schon an und fiir sich hohen Schwefel-
gehaltes. Es wire also zu erstreben, die Manganzufuhr durch
weniger hohe Mangangehalte im Roheisen zu vollfiihren. Die
Maschinenfabrik Efilingen hat aus solchen Uberlegungen heraus
die Mangan-Formlinge herausgebracht, die eine Manganzufuhr
ohne Schwefelzubrand ermdglichen. Im Eisen tritt bekanntlich
der Schwefel auf zum Teil als Eisensulfid, zum Teil als Mangan-
sulfid, zum Teil als Gemisch beider. Aus dem Schmelzdiagramm
dieser Systeme kann man nun erkennen, wie durch ent-
sprechende Manganzufuhr iiber das Mangansulfid oder ein
mangansulfidreiches Mangansulfid - Eisensulfid - Gemisch eine
natiirliche Entschwefelung méglich ist. Die Entschwefelung wird
umso grofler sein, je grofler der Mangangehalt im Gufleisen ist.
Der Idealzustand, daB aller Schwefel an Mangan gebunden ist,
1463t sich allerdings nicht erreichen. Noch nicht erklirt ist,
wie das Eisensulfid auf das Eisen-Kohlenstoffdiagramm wirkt.
Es ist aber denkbar, dal das Eisensulfid in der Umwandlungs-
zone auf die Graphitausscheidung einwirkt. Eigentiimlich ist
beim Eisensulfid oder beim Eisensulfid-Mangansulfid-Gemisch
die leichte Sauerstoffaufnahme. Es treten dadurch oft Zer-
storungen auf. Die Aufgabe des Gieflers ist es nun, diese Sulfide
durch die Schlacke unschiddlich zu machen und durch geregelte
Schlackenbildung eine Aufnahme der ausgeschiedenen Sulfide
zu ermoglichen. Die Schlacke ist im wesentlichen ein Gemisch
aus Kieselsiure, Tonerde und Kalk. Die Lgsungsfihigkeit fiir
Sulfide hingt ausschlaggebend ab von dem Silicierungsgrad
der Schlacke, d. h. von dem Kalkgehalt. Die Frage, ob dieser
Kalkgehalt durch Flufispat oder Kalkstein zuzufiihren ist, hat
Vortr. bereits frither in einem Vortrage erdrtert, eine Wieder-
holung der Versuche ergab das gleiche Ergebnis. Zeichnet man
nach bekannter Weise das terndre System Tonerde, Kieselsiiure,
Kalk in ein gleichseitiges Dreieck ein, so erkennt man, daf} die
glinstigste Zusammensetzung fiir die Schlackenbildung bei-etwa
16—20 % Tonerde, 43—48 % Kalk und 52—57 % Kieselsiure
liegt. Kieselsiure und Tonerde ergeben sich.von selbst. . Es
fragt sich, ob man den Kalk in Form von Flufispat oder von

Kalkstein zusetzen soll. Vortr. hat Versuche angestellt mit
normalem Kalksteinzusatz, ein Drittel und zwei Drittel FluSspat-
zusatz und reinem Flufispatzusatz, eine Schwefelminderung tritt
nicht ein; mit steigendem Flufispatzusatz stieg die anfallende
Schlackenmenge und der Abbrand aus dem Mauerwerk wie folgt:

!
\ Schlacken- Abbl:nd
menge aus dem
Ofenfutter
0/ 0
0 io
1. | Normaler Kalksteinzusalz . 7,32 2,3
2. /3 FluBspatzusatz 7,22 2,29
3. L ” e 8,29 3,21
4 Reiner Flufispatzusatz . . . . 9.41 4,11

Die Entschwefelung hielt sich, wie durch graphische Dar-
stellung gezeigt werden konute, durchaus in normalen Grenzen,
und unterscheidet sich kaum von den Entschwefelungsziffern, wie
sie bei reinem Kalkstein erhalten wurden. Wenn trotzdem bei
Verwendung von Flufispat oft Vorteile gefunden wurden, so er-
klart das Vortr. dadurch, dafl es uns bis jetzt an griindlichen Ver-
gleichsversuchen feblt. Die Erfolge, die mit Flufispat erzielt wur-
den, beruhten lediglich darauf, da der Kalkgehalt inder Schlacke
durch sorgfiltige Anwendung des Fluflspatzusatzes mit der
Schmelzforderung in Einklang gebracht wurde, wihrend man es
unterlassen hat, den Kalksteinzusatz, mit dem man vorher ge-
arbeitet hat, auch nur entfernt nachzupriifen oder eine Schlacken-
analyse zu machen. Die Faktoren Abbrand und Entschwefelung
hingen innig zusammen mit einer diinnfliissigen Schlacke und
damit mit dem Kalkgehalt der Schlacke. Die Schwefelabsorption
in der Schlacke hiingt ab von der Schlackenmenge, der Zu-
sammensetzung der Schlacke, von der Zeit und von der Tem-
peratur. Eine besondere Entschwefelung durch Flufispat kann
nur in Frage kommen, wenn bei gleichem Kalkgehalt eine mit
Flufispat erschmolzene Schlacke diinnfliissiger wire als eine mit
Kalkstein erschmolzene, oder wenn eine Entschwefelung iiber
Fluor-Schwefelverbindungen stattfinden wiirde. Es wurden dann
die Wirkungen von Soda, Kaliumnitrat, Chlornatrium, Kalium-
chlorid und Flufispat untersucht und es zeigte sich, dafl bei der
Entschwefelung in der Pfanne Fluflspat die geringste Wirkung
ausiibt. Vortr, fithrte dann aus, wie bei der chemischen Ent-
schwefelung der Mangangehalt eine Rolle spielen mufi. Im
fliissigen Eisenbad, in dem Mangansulfid vorhanden ist, wird bei
der Erstarrung zuerst das Mangansulfid fest und, da es spezifisch
leichter ist als das Eisen, seigert es an die Oberfliche des
Bades und wird dort von der Schlacke aufgenommen, falls diese
diinnfliissig genug ist. Ist nicht geniigend Mangan vorhanden,
so bilden sich Mischkristalle mit Eisensulfid und das Sulfid-
gemisch schmilzt um so niedriger, je mehr Eisensulfid es enthilt.
Die Entschwefelung wird, sobald der Prozentgehalt an Eisen-
sulfid iiber den des Eutektikums steigt, immer kleiner, und so
ist die Entschwefelung auch direkt eine Funktion des Mangan-
gehaltes des Eisens. Die chemische Entschwefelung mufli dort
eingreifen, wo die natiirliche Entschwefelung durch fehlenden
Mangangehalt nicht moglich ist, also beispielsweise bei Temper-
gufl und Handelsguf3, bei dem die Preisfrage eine Rolle spielt.
Das verbreitetste Verfahren der chemischen Entschwefelung ist
das Verfahren von Diirkopp - Luyken - Rhein; Vortr. fithrt im
Lichtbild den Ofen von Diirkopp-Luyken mit Entschwefelungs-
vorherd vor. o

Prof. Dr. J. Behr: ,Die Struktur von Stampfmassen fir
Kupoldfen®. .

Das Stampfverfahren ist im Baugewerbe allgemein bekannt
und die Erfahrungen, die man mit den in den letzten Jahren viel
aus Stampfmassen gebauten Hiusern gemacht hat, sind verschie-
den; es sind umfangreiche Versuche angestellt worden, um zu er-
griinden, worauf die verschiedenen Erscheinungen beruhen und
weshalb manche dieser Bauten nicht gehalten haben. Man hat
festgestellt, dafl die Struktur der ganzen Masse hierbei eine
Rolle spielt, und dafl besonders die abgerundeten Korner in der
Masse an den schlechten Erscheinungen beteiligt sind. Lehm
und Ton miissen sehr kolloidal sein, um die Haltbarkeit zu er-
héhen. Vortr. verweist unter anderem auf den Talsperrenbau
nach dem Patent der Bauunion Siemens. .

Das Urtell iiber die Verwendung von Ausstampfmassen fiir
Kupoléfen ist sehr geteilt. Es hat daher der Ausschuf} fiir die
Untersuchung von Kupoldfensteinen. und Ausstampimassen eine
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Untersuchung durchgefiihrt, um die Frage der Stampfmassen und
teuerfesten Steine fiir Kupoloien zu kliaren. Die Untersuchung
iiber die Kupoltfensteine mufite zunéchst zuriickgestellt werden,
da sie ohne Mitarbeit der feuerfesten Industrie selbst nicht
durchzufiihren ist. Es sind zuniéichst Priifungen der Ausstampi-
massen vorgenommen worden nach den Richtlinien von Osann,
die dann erginzt wurden von Gilles und Osann. Aufierdem
sind neben Untersuchungen im Betrieb auch verschiedene Aus-
stampfmassen nach keramischen Methoden gepriift, teils im
chemischen Laboratorium der preufiischen Geologischen Landes-
anstalt, teils im chemischen Labgratorium fiir Tonindustrie von
Prof. M. Seeger und C. Cramer, Berlin. Zur Beurteilung
der Stampfmassen sind wichtig die Eigenschaften, die die in der
Eisengieflerei bewihrten feuerfesten Steine haben miissen,
diese bilden den Wertmesser fiir die Ausstampfmassen. Durch
das Ausstampfen bezweckt man, Zeit und Kosten zu sparen, das
Verfahren wird aber unwirtschaftlich, wenn es au{ Kosten der
Qualitit geht. Vortr. gibt nun eine Einteilung der leuerfesten
Steine in saure, basische und halbsaure. Ferner uaterscheidet
man Quarz mit Bindemittel, die Quarzite (die am Rhein und an
der Sieg gefunden werden), die anderen Felsquarzite; der Vortr.
betont, dafli die Bezeichnung Dynasstein besser ersefzt wird
durch die Bezeichnung Silicatstein, und dal man die Roh-
materialien gliedern sollte in Kalk- und Tonerdequarzstein. Zu
den basischen feuerfesten Steinen gehéren die Schamottsteine
mit tonigen Bindemitteln. Wir verlangen vom Material, dafl es
feuerfest und feuerwiderstandsfahig ist, die Steine miissen
auBerdem den Einfliissen chemischer, physikalischer und me-
chanischer Natur gewachsen sein, die beim Verbrennungsprozef
auftreten. Dieselben Anforderungen wie an die feuerfesten
Steine miissen wir auch an das Rohmaterial fiir Stampfmassen
stellen. Es sind auch von Wichtigkeit die Raumbestyndigkeit,
die Gasdurchl#ssigkeit, die Porositét und die Struktur. An
Hand einer Analysemtabelle tiber die Ergebnisse der Unter-
suchungen von neun verschiedenen Stampfmassen zeigte Vortr.,,

wie die Zusammensetzung der Stampfmassen, zu denen
zum Teil kiinstliche Mischungen, zum Teil natiirliche
Vorkommnisse verwendet werden, voneinander abweicht.

Vortr. legt dann dar, wie die Eigenschaften der Quarzite
voneinander sehr verschieden sind. Beim Erwarmen dehnen sie
sich sehr stark aus, es tritt eine Umwandlung in eine andere
Modifikation auf. Die Kieselsiure bleibt, aber kristallsym-
metrisch werden die Stoffe anders. Man mufl nun dahin streben,
die Umwandlung so schnell wie moglich zu bewirken, damit das
Wachsen der Steine im Ofen moglichst vermieden wird. Es gibt
Quarzite, die sich schon nach einmaligem Erwérmen in Tridymit
und Kristobalit umwandeln, andere wieder erst nach vier- bis
fiinfmaligem Erwdrmen. Je besser die Umwandlung ist, desto
besser ist der Stein und desto weniger wird er im Ofen wachsen.
Der Stein bleibt am bestindigsten, in dem wir eine fas! voll-
kommene Umwandlung in Tridymit und Kristobalit haben. Es
sind hieriiber eine ganze Reihe von Versuchen angestellt worden,
insbesondere wodurch die Umwandlung beschleunigt oder ver-
ringert wird. Vortr. verweist unter anderem auch aunf eine
Arbeit in der Tonindustriezeitung, wonach wahrscheinlich bei
diesen Umwandlungen die Phosphorsédure eine Rolle spielt und
auf Arbeiten von Le Chatelier, wonach man bessere Resul-
tate erhélt, wenn man einen Teil des Quarzitsteins mahlt und
dann mit grofleren Stiicken versetzt. Wiirde man das ganze
Material fein mahlen, so bekdme man eine sehr schnelle Um-
wandlung in Tridymit, aber das Material wilirde zu spréde sein,
auflerdem ist die Mahlung sehr teuer. Aufler dem Quarz kommt
als zweites Material in Frage der Ton, dessen wesentlichste
Eigenschaft die Bildsamkeit ist, die auf den kolloidalen Eigen-
schaften beruht. Wir miissen beim Ton unterscheiden zwischen
dem Schmelzpunkt und dem Erweichungspunkt. Die besten
Tone sind diejenigen, deren Schmelz- und Erweichungspunkte
dicht nebeneinander liegen, und darauf! mufl man bei der Aus-
wahl der Rohprodukte fiir Stampfmassen Riicksicht nehmen.
Vortr. verweist darauf, dafl man einen Unterschied machen
muf3 zwischen den Versuchen im Laboratorium und dem Ver-
halten. im Betrieb. Der Segerkegel gibt Aufschlufl iiber den
Schmelzpunkt des Materials, es ist aber etwas anderes, ob man
die Masse dann in den Ofen bringt, wo sie unter Druck steht
und noch anderen Einflilsgsen ausgesetzt iat; der Segerkegel wird
dann nicht mehr so hoch sein. Wenn die Massen nicht sorgfiltig
eingestampft werden, enthalten sie Einschliisse von Luftblasen,

die dann bei einer bestimmten Temperaturerhéhung wirken
konpen. Vortr. geht dann noch etwas au! die chemische Zu-
sammensetzung ein. Die Analyse gibt zwar eine bestimmte Aus-
kunft iiber die Feuerfestigkeit, iiber das Verhiltnis von Kiesel-
siiure, Tonerde und FluBspat. Die chemische Analyse leistet
gute Dienste beim Vergleich von Reihen, ist aber nicht allein
ausschlaggebend fiir ein Material. Beziiglich der Raumbestindig-
keit ist zu beriicksichtigen, dal wiihrend der Ton schwindet, der
Quarz wichst. Der springende Punkt bei der Zusammensetzung
des Mischungsverhéltnisses ist daher, einen Ausgleich zu finden
zwischen der Schwindung und dem Wachstum der beiden Mate-
rialien. Die Struktur der Masse mufl glatt sein, die einzelnen
Stiicke fest ineinander hiingen. Die Masse ist am besten, die
im gebrannten Zusfand am wenigsten Quarz erkennen 14,
in der also der grofte Teil in Tridymit umgewandelt ist. Vortr,
tiihrt dann im Lichtbild die Struktur von gebrannten und unge-
brannten Massen vor. Auflerdem zeigte er verschiedene Proben
von Ausstampfmassen. Massen aus kiinstlichen Mischungen sind
gleichmaBiger herzustellen als solche aus natiirlichen Produkten.

Prol. E.Diepschlag, Breslau: ,,Wege und Ziele der Grau-
gufveredlung*.

Die Frage der Graugufiveredlung beschiftigt die GieBerei-
leute sehr stark, sie ist aber nicht so einfach, denn die Eigen-
schaftsforderungen, die man an den Grauguf} stellt, hiingen ab
von dem Verwendungszweck. Man kann daher nicht eindeutig
abgrenzen, was sich auf dem Gebiet der GrauguBveredlung er-
reichen ldfit; das eine Mal will man gute Festigkeiten, das
andere Mal einen sehr weichen Gufi; es liegen also die Ziele der
Grauguflveredlung nicht immer in derselben Richtung, und die
VergiitungsmaBnahmen sind nach unterschiedlichen Gesichts-
punkten zu treflen. Wirde man den Graugufl nur nach den
iiblichen mechanischen Festigkeitseigenschalten beurteilen, dann
wiirde im Vergleich zu den Stahllegierungen der Graugul an
letzter Stelle stehen, da er immer geringere Festigkeitswerte
haben wird. Es fragt sich nun, ob man durch die Veredlung
die Festigkeitseigenschaften des Graugusses so verbessern kann,
dal er in die Region der anderen Legierungen kommt. Dabei
muB man beriicksichtigen, ob es sich lohnt, die Festigkeit so zu
erhohen, dafl der Graugufl dem StahlguB hierin gleichkommt.
Man kénnte annehmen, dal der Graugufl iiberhaupt als minder-
wertige Legierung in diesem Sinne den Wettbewerb der Stahl-
legierung kiinftig nicht aushalten wird. Der Graugufi besitzt
aher Eigenschaften, die ihn auch in Zukunft schitzenswert
machen. Der wichtigste Vorteil liegt darin, dafl der Graugufi
gegeniiber den Stahlgufilegierungen billiger ist, und dies muf
man bei allen Veredlungsbestrebungen im Auge behalten. Es
scheiden daher von vornherein alle Malinahmen aus, die eine
Veredlung nur unter groBler Verteuerung des Graugusses er-
ziclen. Fiir bestimmle Verwendungszwecke ergeben sich auch
noch andere Vorziige der Graugufllegierungen. beispielsweise
die Unempfindlichkeit gegen Witterungseinfliisse, und die Weich-
heit der Legierung, die leichte Bearbeitbarkeit mit schneidenden
Werkzeugen. Die Veredlung des Graugusses kann man auf
zweierlei Wegen erreichen, erstens durch geeignete Legierung
und zweitens durch geeignete Wirmebehandiung, man kann
auch beide Verfahren miteinander kombinieren. Fiir alle Maf8-
nahmen ist ein weiterer einschrinkender wichtiger Umstand
im Auge zu behalten, nimlich daf} die Legierung grau erstarrt,
eine vergieflbare Schmelze liefert. Die Zahl der mdglichen
Legierungsstofle und die Anwendung gréSerer Mengen ist da-
durch engbegrenzt. Der GrauguB ist eine Eisenlegierung, die mit
Fremdkorpern durchsetzt ist, dadureh wird das metallische Ge-
fiige reduziert. Die Festigkeitseigenschaften miissen wir dem
Graphit zuschreiben. Die Abscheidung des Graphits wird nun
sehr beeinflufft von anderen Elementen; so beeinflufit Silicium
die Abscheidung in der Weise, dafl mit zunehmendem Silicium-
gehalt die Graphitabscheidung steigt. Ist wenig Kohlenstoff
vorhanden, dann steigt die Graphitabscheidung erst mit hohem
Siliciumgehalt, bei viel Kohlenstof haben wir schon bei ge-
ringem Siliciumgebalt Graphitabscheidung. Xhnlich ist der
EinfluB des Mangans aul die Graphitabscheidung. Ein starkes
Anwachsen der Graphitmenge haben wir nur bei wenig Mangan;
bei 0.3 % Mangan haben wir das Optimum, dariiber hinaus iibt
der Mangangehalt keine Wirkung mehr auf die Graphitaus-
scheidung aus. Vortr., verweist au! die Arbeiten von Wiist
und zeigt an Hand von Kurven, wie die Festigkeitseigen-
schaften durch die Legierungszusitze sich #ndern. Silicium
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und Graphit haben auf die Materialeigenschaften des Grauguf-
eisens Einfluf}, und zwar zeigten sich mit zunebmendem Graphit-
gehalt abnehmende Festigkeitswerte. Ahnliche Verhéltnisse
sind auch bei Mangan beobachtet, und hier sehen wir, dafl
bei der Hirte, der Zugfestigkeit, der Durchbiegung ein Optimum
erreicht wird, und es keinen Zweck hat, iiber einen gewissen
Mangangehalt bei der Legierung hinauszugehen. Ein dhnlicher
EinfluB ist auch bei Phosphor zu bemerken, und zwar ergab sich
ein Optimum fiir die Biegefestigkeit und Zugfestigkeit bei 0,3 %
Phosphor, desgleichen bei der Schlagarbeit und Hérte. Weiter
wurde an Kurven gezeigt der Einfluf des Schwefels auf die
Biegefestigkeit. Bei der Schlagarbeit und Zugfestigkeit geben
die Kurven keinen eindeutigen Verlauf. Vergleicht man die
Biegefestigkeit in Trocken- und NafiguB, so erhilt man bis 0,2 %
Schwefel hohere Festigkeiten bei trocknen Formen, dann tritt
ein Ausgleich auf. Auch der Einfluf von Sauerstoff auf die
Biegefestigkeit und Hirte wurde untersucht. Es nehmen Druck-
und Zugfestigkeit mit dem Sauerstofigehalt zu, Hirte und
Schlagarbeit ab. Wir haben also die Moglichkeit, durch die
Legierungszusitze die Eigenschaften des Graugusses zu beein-
flussen. Auch durch Nickelzusatz erhdlt man eine Verbesserung,
diese ist aber nicht sehr hoch, und man mufl bei der Ver-
wendung teurer Zusitze immer beriicksichtigen, dafl der Grau-
guf billiger sein mufl als Stahlgufl, Die Bemessung der Mengen
bei den einzelnen Legierungsstoffen erfolgt durch geeignete
Gattierung einer Schmelze unter Anwendung solcher Schmelz-
stoffe, welche die Legierungsstoffe in geniigender Menge ent-
halten. Sind solche Schmelzstofte nicht vorhanden, so muf} ein
Zuviel an Legierungselementen in besonderen Verfahren aus
der Schmelze entfernt werden. Diese Methode findet in ver-
schiedenster Weise Anwendung bei der Verminderung des
Schwefelgehaltes, sie kann aber auch nach denselben
Grundsdtzen zur Verminderung des Graphitgehaltes ange-
wendet werden. Die Methode der Graugufiveredlung durch
Warmbehandlung besteht darin, das metallische Gefiige je nach
Abkithlungsgeschwindigkeit vorwiegend perlitisch oder abge-
schreckt erstarren zu lassen. Der gewiinschte Zweck kann
leichter erreicht werden durch Beeinflussung der Erstarrungs-
und Umwandlungsvorginge durch geeignete Legierungsstofte.
Auf diesem Gebiete liegt im Perlitgufl bereits eine hochwertige
Legierung vor. Da den wichtigsten Einflu§ Kohlensto@ und
Silicium ausiiben, muf3 man dementsprecherid Wege angeben,
die zu einer Erhdhung der Festigkeitseigenschaften fithren durch
Verringerung des Graphitgehaltes. Vortr. fiihrt die Gufleisen-
diagramme von Maurer vor. Man sieht, dal GuBeisen mit
3 % Kohlenstoft und 4 % Silicium graues Ferrit zeigen, weifles
Gufeisen haben wir bei weniger Silicium und Kohlenstoff, bei
mittleren Kohlenstoft- und Siliciumgehalt haben wir das Gebiet
des perlitischen GuBeisens, das die beste Festigkeit verspricht.
Das Problem, auch hiéhere Siliciumgehalte einzufithren und den
Graphitkohlenstoff herabzudriicken, ist technisch noch auszu-
bauen. Kohlenstoffarme Legierungen mit siliciumreichen zu
legieren ist schwer, denn wir haben meist nur Roheisen mit
iiber 8 % Kohlenstoff zur Verfiijgung und bei unserer heutigen
Hochofentechnik kénnen wir nicht Roheisen mit 2 % Kohlenstoff
herstellen. Die Entfernung eines Legierungs- und Koblenstofies
durch Frischen wie beim Stahlguf}, kénnen wir beim Graugufi
nicht anwenden. Zur Entfernung des Schwelels haben wir
mehrere Methoden. Wir konnen erstens verhiiten, dafi Schwefel
in die Legierung kommt durch Anwendung schwefelfreier Brenn-
stoffe, wie der Olfeuerung, oder durch bauliche Anordnungen,
die das Eindringen des Schwefels in die Legierung erschweren.
Es sei verwiesen auf das Prinzip des Schiirmann-Ofens, bei dem
das Schmelzgut nur kurze Zeit mit dem Legierungsstoff in Be-
rithrung bleibt. Ein weiterer Weg ist noch in dem Diirkopp-
Luyken-Ofen gegeben, und weiter kénnen wir den in den Guf3
iibergegangenen Legierungsstoff wieder entfernen. Dieses Ver-
fahren ist wie gesagt fiir Graphit nicht anwendbar, aber bei
Schwefel haben wir ein einfaches Verfahren der Nachbehand-
lung. Es wird verwiesen auf die Pfannen mit Schlackenab-
schiumer. Wir miissen versuchen, durch den Seigerprozefl die
Stoffe abzuscheiden, hohe Temperaturen und diinne Schlacke zu
erhalten. Wir kommen so zu dem Duplexbetrieb, der Ver-
bindung von Kupolofen und Elektroofen. Im Elektroofen kdnnen
wir den Schwefel abscheiden und den Graphit ausseigern, da
wir die Temperaturregelung in der Hand haben. Die Seigerung
wird stark beeinflufit von der Temperatur, von der Viscositit,

der Art der Zusitze und der Dauer der Einwirkung. Vortr.
tithrt dann noch die 6lgeheizten Flammkupoldfen an. Die Ein-
filhrung der Verfahren wird natiirlich erschwert durch die
Frage der Wirtschaftlichkeit. Wenn man weiterkommen will,
dann miissen die GieBSereien ihre Erzeugnisse nicht wie heute
noch allgemein nach dem Verwendungszweck einteilen, sondern
nach ihrer Qualitit. Ob danach eine Preisbewertung mdglich
ist, weil der Vortr. allerdings nicht, aber einen &hnlichen Fall
haben wir schon beim Perlitgu8.

Den letzten Vortrag hielt Dr \W. Claus, Meerane: ,Die
Desorydationsprozesse und die Desorydationsmittel der Nicht-
eisenmetallschmelzen®. '

An die Desoxydationsmittel pflegt man die Forderung zu
stellen, daf8 sie eine groBere Verwandtschaft zum Sauerstoff
besiizen als die anderen Legierungsbestandteile, und daf3 die
gebildeten Oxyde im Schmelzflul unldslich sein miissen. Das
spezifische Gewicht der Oxyde mufl geringer sein als das des
Schmelzflusses, damit die Oxyde leicht an die Oberfliche kommen
und leicht abgeschdpft werden konnen. Ausgehend von den
physikalischen, den physikalisch-chemischen und rein chemischen
Eigenschaften eines Schmelzflusses, seiner einzelnen Legierungs-
bestandteile und simtlicher mdglichen Oxyde teilt Vortr. die
Schmelzen der Nichteisenmetallegierungen ein in oxydhaltige
Schmelzfliisse und autodesoxydative Schmelzfliisse, d. h. solche,
die theoretisch keinerlei Behandlung durch Desoxydations-
mittel bediirfen. Ordnet man die technischen Desoxydations-
elemente nach ihrer Verwandtschaft zum Sauerstoft und legt zu-
grunde, die Verbremnungswirme bei Verbindung mit einem
Grammatom Sauerstoff, so findet man, dafl an erster Stelle
Magnesium steht; es folgen der Reihenfolge nach Aluminium,
Silicium, Mangan, Zink, Phosphor, Zinn, Eisen, Cadmium, Nickel,
Antimon, Arsen, Blei und an letzter 14. Stelle steht Kupfer,
welches also nicht mehr als Desoxydationselement anzusprechen
ware. Legt man aber Wert auf den quantitativen Wirkungs-
grad und ordnet die technischen Oxydationselemente nach Mag-
gabe ihrer quantitativen Sauerstoffaufnahme fiir die gleichen
Mengen Desoxydans, so erhélt man eine andere Reihenfolge.
Es steht dann an erster Stelle Silicium, es folgen Aluminium,
Phosphor, Magnesium, Antimon, Arsen, Mangan, Eisen, Nickel,
Kupfer, Zink, Cadmium, Zinn und an letzter Stelle Blei.
Um die Frage zu beantworten, ob die Reihenfolge in den
beiden genannten Fillen .allen Beobachtungen im  Betrieb
entspricht, erdrtert Vortr. die Vorginge, die auftreten
in Legierungen, die auf Kupler basieren. Es miifite
Aluminiumbronze mit 8 Teilen Aluminium und 92 Teilen
Kupfer einwandfrei dicht und porenfrei sein, denn Aluminium
ist das zweitstirkste Oxydationsmittel und dem . Kupfer
gegeniiber bevorzugt. - Die Praxis aber lehrt, dal man
bei nachlissiger Behandlung .viel Oxydationseinschliisse findet.
Ehenso neigen alle Silicium-Manganlegierungen auf Kupfer-
basis zw Oxydnestern und selbst Rotgul mit 96 Teilen Kupfer
und 4 Teilen Zinn neigt zu Kupferoxydnestern, Rotgufl im Ver-
haltnis 95 zu 5 zeigt keine durch Porositit bedingte Sauer-
stoffaulnahme. Ebenso miifte dann von der Aluminiumbronze
mit 8 % Aluminium erwartet werden, daf3 sie porenfrei ist, das
Gegenteil tritt aber auf. Das in Aluminiumbronze enthaltene
Aluminium mufl zu einer Desoxydation der Schmelze geniigen
auch ohne einen weiteren Zusatz von Desoxydationsmitteln.
Die Ursache der Porositit liegt also nicht im Tiegel. Da Fertig-
stiicke aus autodesoxydativen Schmelzfliissen also nicht undicht
sein und keine Porositit durch Oxydeinschliisse aufweisen
diirften, so miissen alle Schmelzfliisse auflerhalb des Tiegels,
also beim Vergieflen einer sekundiren Oxydation unterliegen,
die diese unliebsame Erscheinung hervorruft. Nach Ansicht des
Vortr. liegt der Ort dieser Oxydation in dem Teilstiick des
ausflieBenden Metallstrahls, das zwischen der im Tiegel zuriick-
bleibenden, abgerissenen Schlackenschicht und dem in der Form
sich stauenden fliissigen Metall liegt. Bei ndherer Untersuchung
verschiedener autodesoxydativer Schmelzfliisse, die sich poren-
frei und solche, die sich nur mit groien Schwierigkeiten poren-
frei vergieBen lieflen, fand Vortr., daB die ersteren Legierungen
stets einen Bestandteil enthalten, der bei Giefitemperatur
eine betrichtliche Dampfspannung besafl, wie z. B. Zink und
Blei, dessen Oxyde also im besagten Teil des Metallstrahls nicht
auf dem Schmelzflufl entstanden, wo sie durch Adh#sion mit-
gerissen werden konnten, sondern iiber dem Metallstrahl in der
Luft entstanden, so daff also dem Metallstrahl darch eine leicht
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wurde. Diese Untersuchungsergebnisse benutzte Vortr. zu einer
Erweiterung der Anforderungen, die man an die Desoxydations-
elemente fur Nichteisenmetallegierungen stellt. Er ordnet die
technischen Metalle nach ihren Siedepunkten; den niedrigsten
Siedepunkt hat dann Phosphor (287°), es folgen Arsen, Kalium,
Cadmium, Natrium, Zink, Wismut, Antimon, Nickel, Silicium,
Blei, Aluminium, Magnesium, Zion, Kupfer, und an Ietzter
Stelle Mangan, dessen Schmelzpunkt etwa 2500° betrégt.
Durch Zusatz von Stoffen, deren Siedepunkt unterhalb der
Temperatur der Schmelze liegt, mufl man nicht oxydierend ver-
gieSen kénnen, was tatsichlich der Fall ist. Es kommen fiir
die Praxis aufler Zink (Siedepunkt 918 °), nur noch die ersten
fiinf in der letzten Reihe genannten Metalle in Frage, hiervon
scheidet Cadmium aus, weil seine Sauerstoffaufnahme nur ge-
ring ist. Kalium und Natriumlegierungen sind bisher nicht
hergestellt und sie scheiden also als Zwischenlegierungen fiir
die Desoxydation ebenfalls aus. Beriicksichtigt man die tech-
nischen Desoxydationsmittel geordnet nach ihren Siedepunkten
und ihrer quantitativen Sauerstoffaufnahme fiir gleiche Menge
Desoxydans, so erhidlt man demnach folgende Reihe: Phosphor,
Arsen, Zink, Silicium, Aluminium, Magnesium, Mangan. Fhos-
phor iibertrifft als Desoxydationselement alle anderen infolge
Kombination aller physikalisch-chemischen Eigenschaften.

Nachdem Vortr. so die Verhilinisse bei den autodesoxyda-
tiven Schmelzfliissen behandelt hat, wendet er sich den des-
oxydativen Vorgingen in Schmelzfliissen von Legierungen auf
Schwer- und Leichtmetallbasis zu und betrachtet in kritischer
Weise das in jiingster Zeit aulgekommene Verfahren, alu-
miniumhaltige Schmelzfliissse von Legierungen auf Kupferbasis
erst nach griindlicher Oxydation durch Kupferoxyde wieder mit
Phosphorkupfer zu desoxydieren. Die Desoxydation der Leicht-
legierungen ist noch nicht vollstindig gekldrt. Es ist das
Problem deshalb so schwer, weil es kein Element gibt, welches
zu Sauerstofl eine groflere Verwandtschaft besitzt als Magnesium
und Aluminjum und weil das Verhaltnis der spezifischen Ge-
wichte der Oxyde zum Reinmetall sehr ungiinstig ist.

In neuerer Zeit sind einige grundlegende Arbeiten er-
schienen itber Verbindungen des Fluors. Vortr. hat einige
Fluorverbindungen studiert und kam dabei zu dem Eindruck,
da8 man durch Zusatz von Alkalifluoriden zu einer Desoxydation
Xommen kdnnte, da die Schwermetallfluoride schwerer schmelz-
bar sind als die Leichtmetallfluoride. Als Desoxydationsmittel
ist auch noch Zinkchlorid angewandt worden, iiber dessen
Wirkungsweise Vortr. sich jedoch noch nicht klar ist, weiter von
anorganischen Verbindungen auch Borcarbid und Nickelbor, —
Zum Schluf3 nennt Vortr. noch simtliche bis heute bekannten
Desoxvdationsmittel tiir Nichteisenlegierungen mit besonderem
Hinweis auf die von ihm zuerst in die Desoxydationstechnik
eingefiihrte Gruppe von Desoxydationslegierungen, Zwischen-
legierungen, deren michtoxydativ wirkender Legierungsbestand-
teil ein dem zu desoxydierenden Schmelzflul legierungstremdes
Metall ist. Als typischer Vertreter dieser Zwischenlegierungs-
gruppe behandelt er das von ihm zuerst hergestellte und patent-
amtlich geschiitzte Phosphorblei. Es kommen als Zwischen-
legierungen in Betracht Phosphormessing, Phosphorkupfer,
Phosphorzinn, Phosphorblei, Phosphorlagerweifimetalle auf Blei-
und Zinkbasis, Phosphorcadmium, Phosphoranfimon, Arsen-
kupfer, Siliciumkupfer, Mangankupfer, Chromkupfer, Alu-
miniumnickellegierungen, Aluminiumkupferlegierungen und
Magnesiumzinklegierungen

Gesellschaft
Deutscher Metallhiitten- und Bergleute e. V. Berlin.
Hauptversammlung 1925 in K6ln a. Rh, den 27.--30. Juni 1925.

Die diesjihrige Hauptversammlung der Gesellschaft Deut-
scher Metallhiitten- und Bergleute fand vom 27.—30. 6. 1925
unter Beteiligung von iiber 300 Fachleuten in K6ln a. Rh. unter
dem Vorsitz von Geh. Bergrat Prof. Dr.-Ing. Schiffner,
Freiberg i. Sa., statt.

Nach dem Geschiiftsbericht haben die Fachausschiisse
der Gesellschaft eine lebhafte Titigkeit entfaltet. Der Che-
miker-Fachausschu8, der bereits im vergangenen Jahre die
Ergebnisse mehrjihriger Titigkeit in einem I. Teil seiner ,Mit-
teilungen* unter dem Titel ,, Ausgewiihlte Methoden fiir Schieds-
analysen und kontradiktorisches Arbeilen bei der Untersuchung
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von Erzen, Metallen und sonstigen Hiittenprodukten®, ,Allge-
meine Richtlinien fiir die Ausfilhrung von Probenahmen an
Erzen®, sowie ,Allgemeine Richtlinien fiir die Austihrung von
Schiedsanalysen” und in weiteren acht Kapiteln die Gebiete Blei,
Kupfer, Zinn, Antimon, Arsen, Aluminium, Edelmetalle und
Stahlhdrtungsmetalle der Offentlichkeit zur Verfiigung gestellt
hatte, hat inzwischen die Arbeiten zu einem II. Teil beendet,
der im 1. Kapitel ,Richtlinien fir die Probenahme von Metallen
und metallischen Riickstinden* und in neun weiteren Kapiteln
die Gebiete Zink, Nickel, Kobalt, Wismut, Cadmjum, Magnesium,
Antimon, Korund und Carborund behandelt. Nach der iiberaus
giinstigen Aufnahme, welche der I. Teil der ,Mitteilungen des
Chemiker-Fachausschusses® in der Fachwelt gefunden hat, wird
auch das Erscheinen des II. Teils der Fachwelt willkommen sein.

Der Geschiftsbericht enthilt weiter Mitteilungen iiber die
erfolgreiche Titigkeit des Fachausschusses fiir Erz-
autbereitung und gibt Auskunit iiber die bisherige Tiitig-
keit und die zukiinftigen Aufgaben des geophysika-
lischen Ausschusses, deren Bearbeitung Klarheit iiber
die Bedeutung der verschiedenen geophysikalischen Unter-
suchungsmethoden bringen soll. Ferner wird iiber die Beteili-
gung der Gesellschaft an Normungsarbeiten und iiber
das Vereinsorgan, die Zeitschrift ,Metall und Erz*, und deren
weitere Ausgestaltung, sowie iiber die wirtschaitlichen Verhilt-
nisse in den der Gesellschaft nahestehenden Wirtschaftszweigen,
dem Metallerzbergbau und der deutschen Metallhiittenindustrie
berichtet.

Die wissenschaftlichen Verhandlungen der Gesellschaft wur-
den am Sonnabend, *den 27. 6. 1925 nachmittags in der Uni-
versitdt Koln eingeleitet durch eine wirmetechnische
Tagung.

Dr. Becker, Kéln: ,Erzeugung und Bewerlung der in
rheinischen Hiitten verwendeten heifen und kalien Braunkohlen-
generatorgase®.

Vortr. gibt interessante Beispiele von Heif- uud Kaltgas-
Generatoranlagen aus der Praxis mit Auffithrung einiger Be-
triebsergebnisse {iber Kohlendurchsatz, Teerausbeute, Kraft-
verbrauch; Teererlds, Kraftkosten, Heif- und Kaltgaskosten und
weist auf den heutigen Stand der Kaltgas. und Teererzeugung
und auf deren Aussichten durch Schwelung rheinischer Braun-
kohle hin.

Dipl.-Ing. II. Jordan, von der Wirmestelle Diisseldorf:
»Selbstkosten der Dampf- und Stromerzeugung*.

Unter den in Deutschland stehenden 124 000 Dampfkesseln
werden jéahrlich etwa 50 Mill. t Kohle verfeuert, das sind rund
zwei Drittel des gesamten industriellen Kohlenverbrauches. Bei
dem vergleichsweise niedrigen im Dauerbetriebe erreichten
Durchschnittskesselwirkungsgrad von 55 9% gegeniiber einem
heute durchaus erreichbaren von 75 % gehen hier jdhrlich
Werte von annihernd 300 Mill. Mark unserer Volkswirischaft
verloren. Ausgehend von dieser Tatsache betonte Vortr. die
Notwendigkeit, dem Betriebsingenieur mehr als bisher Einblick
in die Selbstkosten zu gew#hren, um ihm so ein Mittel zur Be-
triebsiiberwachung in die Hand zu geben und ibn zur wirtschaft-
lichen Betriebsfilhrung zu erziehen. Beim Kesselbetrieb fihrt
dies unmittelbar zur sorgfiltigen Beachtung derjenigen Faktoren,
die fiir den ,,Wirmepreis“, d. h. den Preis fiir 1 Mill. Wérme-
einheiten frei Kesselhaus, bestimmend sind. Zechenpreis,
Frachtlage, Heizwert und nicht zuletzt Eignung des Brennstoffes
tiir eine gegebene Feuerung sind hier von ausschlaggebendem
EinfluB auf die Wirtschaftlichkeit des Betriebes. 70—80 % des
Damplpreises, den man heute auf etwa M 3,50 bis M 4,50 fiir 1t
Damp!f ansetzen kann, entfallen auf die Brennstoftkosten; die
Aufteilung des Restes in Lohne, Energiekosten, Ausgaben fiir
Instandhaltung wechseln mit der Art und Gréfie der Kessel-
anlage, wobei der Ausnutzungsgrad der Anlage von groiem Ein-
fluf} ist, da ein Teil der Aufwendungen als ,feste Kosten” anzu-
sehen sind. Dasselbe gilt, wenn man den maschinellen Teil
einer Kraftanlage mit in die Betrachtung einbezieht. An einer
Reihe von Lichtbildern wurde der EinfluB der einzelnen Fak-
toren der Betriebsfithrung auf die Selbstkosten erliutert. Eine
Sonderbehandlung erfuhren sodann noch die mit Abhitzedampf
arbeitenden Anlagen, sowie die Frage der Abschreibung und
Verzinsung von Kraftanlagen im allgemeinen.

Dr.-Ing. Miink e r, Eisleben: ,,Gichlverschlisse bei Schach!-
Gfen der Metallhiitlenindustrie.

Bei den Schachtéfen der Metfallindustrie sind die Be-
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schickungssflnungen und Verschliisse an der Gicht (obere Ofen-
bithne) wesentlich einfacher ausgebildet als bei den Eisen-
hochéfen. Die Nutzbarmachung der Gichtgase, die beim Eisen
eine sehr grofie Rolle spielt, fillt im allgemeinen bei den Metall-
hiitten, z. B. bei der Kupfer- und Bleiarbeit fort, da bei diesen
der Heizwert der Gase fast durchweg zu gering ist, um eine Ver-
wendung zu ermdglichen. Nur in besonderen Fillen, wie z. B.
beim Verschmelzen des Mansfelder Kupferschiefers wird das
Gas aufgefangen und in wirmetechnischem Sinne ausgenutzl.
Man unterscheidet offene und geschlossene Gicht, sowie einfache
und doppelte Gichtverschliisse. An Hand der in Lichtbildern
vorgefiihrten schematisch angedeuteten Konstruktionen lifit sich
erkennen, daff allm#hlich im Laufe der Entwicklung die
mannigfaltigsten Begichtungsvorrichtungen zur Ausfiihrung ge-
langt sind. Die urspriinglich offene Gicht, die auch heute noch
bei den meisten Schachtdfen in Betrieb ist, hat sich unter Ver-
wendung von Zentralrobr, Fillrumpf, Langenscher Tauchglocke,
Begichtungskegel, Begichtungskiibel usw. zu doppelten Gichtver-
schliissen zwecks Nutzbarmachung der Gichtgase entwickelt. Die
neueste Konstruktion auf diesem Gebiete (D.R. P. 407 506 nebst
verschiedenen ausléndischen Patenten), und zwar bei den Wasser-
manteléfen, wird durch das sogenannte ,,Zellentor” in Verbin-
dung mit einem doppelten Verschluf dargestellt. Der Zweck
dieser Anordnung ist zweierlei Art, einmal, um eine Ver-
mischung des Ofengases mit atmosphirischer Luft zur Ver-
hiitung von Explosionen auszuschalten und zum andern, um-auch
bei gedfinetem AuBenverschlufl das Austreten der hochgespann-
ten Gase aus dem Ofeninnern zu verhindern und damit die am
Ofen beschiftigten Arbeiter vor den gesundheitsschidlichen
Gasen zu schiitzen. Durch eine verhiltnismiflig einfache Vor-
richtung 146t sich dieses doppelte Ziel erreichen. Das aus den
Torfugen austretende Gas wird durch den natiirlichen Kaminzug
oder durch besondere Exhaustoren je nach der Hghe des im
Ofen herrschenden Gasdrucks abgesaugt und somit unschidlich
gemacht. Aus den im Betrieb aufgenommenen Diagrammen er-
gibt sich, daB die Gaspressung 50—100 mm und mehr Wasser-
sdule betragen kann, ohne dafl die Gase in den Arbeitsraum ent-
weichen. Die neue Vorrichtung hat sich bereits in ldngerer
Betriebsdauer ausgezeichnet bewd#hrt.

Prof. Dr. Philipp, Kéln: ,Ubersicht iiber die rheinischen
Erzlagerstdtten”. :

Die geologischen Verhiltnisse der rheinischen Erzlager-
stitten zeichnen sich vor allen anderen deutschen durch ihre
auflerordentliche Mannigfaltigkeit, sowohl in bezug auf die Art
der Erze, als auch auf die Form und die Entstehung der Lager-
stitten aus. An Hand der geologischen Karte und von Einzel-
skizzen wurden die wichtigsten dieser Lagerstitten besprochen:
An die im Devon aufsetzenden Blei-Zinkerzginge des Bergi-
schen Landes schlieflen sich die Erzginge des Emsergebietes, von
Ramsbeck und des Velberter Sattels, sowie auf der linken Rhein-
seite die analogen Vorkommnisse an der Mosel und in der Eifel.
(Zell, Rehscheid Bleialfu. a.) Genetisch mit ihnen verkniipft, wenn
auch von wesentlich anderer Ausbildung sind die altberiihmten,
auf deutscher Seite leider jetzt aufgelassenen metasomatischen
Blei-Zink-Erzlagerstitten der Aachener Gegend (von Stolberg
und vom Altenberg), denen sich die Vorkommen von Iserlohn
und Schwelm autf der rechten Rheinseite in genetischer Hinsicht
anschlieflen. Einem vollig anderen Typus gehdrt die Commern-
Mechernicher Bleierzlagerstitte an, eine Imprégnationslagerstitte,
bei der das Erz als sogenannte Knoten, fein verteilt in den san-
digen und konglomeratischen Schichten des Buntsandsteins auf-
tritt. Rdumlich eng mit den rechtsrheinischen Blei-Zink-Erz-
gingen verbunden ist das Siegerlinder Spateisensteinrevier.
Stellen die dort schwarmartig auftretenden Vorkommen echte
Ginge dar, so handelt es sich bei den Roteisensteinlagerstitten
des Dill- und Lahngebietes vorwiegend um Lager, die an der
Grenze des mitteldevonischen Schalsteines gegen das Oberdevon
ausgeschieden sind. Gleichfalls als echtes Lager ist die hoch-
interessante Meggener Lagerstitte aufzufassen, wo bekanntlich
derber Schwefelkies in hochst eigenartigem Verbande mit
Schwerspat muldenférmig mit dem Mitteldevon eingefaltet ist. —
Den bisher besprochenen Gingen und Lagern gegeniiber sind
die Brauneisen- und Manganerzlager (Taunus, Lahngebiet,
Soonwald, Bergisches Land u. a.), die meist an die Oberfliche
des devonischen Massenkalks gebunden sind, als tertidre Ver-
witterungslagerstitten aufzufassen. Vortr. schloff mit einem
kurzen Hinblick auf die speziellen Aufgaben, die der geolo-

gischen Forschung in Hinblick auf die rheinischen Erzlager-
statten erwachsen.

Im Anchluf8 an diese Ubersicht fithrte Dr. K al b eine Reihe
von Erzanschliffen episkopisch vor und erlduterte kurz die
strukturellen und minerogenetischen Besonderheiten der wich-
tigsten Vorkommen.

Prof: Dr. Schneiderh6hn, Aachen: ,Bildungsgesetze
eruptiver Lagerstdtten und Zusammenhdnge zwischen den Erup-
tivgesteinsprovinzen und Metallprovinzen der Erde“.

Zwischen den geologischen und physikalisch - chemischen
Vorgingen der Eruptivgesteinsbildung einerseits und den Ent-
stehungsvorgiéingen eruptiver Lagerstitten anderseits bestehen
enge Zusammenhinge. Sie sind nicht nur im lokalen Erzdistrikt
zu verfolgen, sondern auch in der geographischen Verteilung
gewisser Lagerstitten und der groflen magmatischen und tek-
tonischen Einheiten der Erde. Es wurden in grofien Ziigen die
Bildungsgesetze der eruptiven Lagerstitten vorgetragen, wie
sie sich in erster Anniherung besonders nach den grundlegenden
Untersuchungen des Schweizer Mineralogen P. Niggli zu er-
kennen geben. Ihr Abbild sind die einzelnen genetischen Lager-
stattengruppen. Sie haben sich iiberall in einer bestimmten
Altersfolge zeitlich nacheinander gebildet. Sie kommen auf den
Erzlagerstitten teils rdaumlich nebeneinander vor (,,Teufenunter-
schiede des Bergmanns), teils bilden sie auf einer und der-
selben Lagerstitte verschiedene Generationen. Daraus ergibt
sich eine natiirliche genetische Systematik der eruptiven Lager-
stitte, die in Ubersichtstafeln gezeigt wurde. Der zweite Teil
des Vortrages behandelte kurz einige Zusammenh#nge zwischen
den Eruptivgesteinsprovinzen der Erde und den zugehérigen
Metallprovinzen und Lagerstittenprovinzen.

Dr.-Ing. E.h. M. Lissauer, Kéln: ,,Vom Erz zum Metall“.

Hittendirektor Réntgen, Ilsenburg: , Das Metallhiitten-
wesen in den Vereiniglen Staaten mit besonderer Beriicksich-
tiguny der Kupfer- und Bleihiiltenpraxis®.

Der unverkennbare Unterschied zwischen der nordameri-
kanischen und der deutschen Metallhiittenpraxis ist im wesent-
lichen auf drei Faktoren zuriickzufiihren: 1. die Moglichkeit,
grofle Mengen anndhernd gleichmidflig zusammengesetzter
Schmelzgiiter zu verhiitten, 2. die Gewiflheit, auf lange Jahre
hinaus mit Rohmaterial versorgt zu sein, 3. die hohen Ldhne
und niedrigen Kohlenpreise.

Die Steigerung der menschlichen Arbeitsleistung durch Ein-
fiihrung mechanischer Hilfsmittel ist daher geboten und lohnend.
Infolge des regen Gedankenaustausches, der sowohl in den Fach-
zeitschriften als auch von Werk zu Werk erfolgt, finden erfolg-
reiche Neuerungen recht bald allgemeinen Eingang. Im Ver- -
gleich zur amerikanischen ist die deutsche Metallhiittenindustrie
in dieser Hinsicht noch recht riickstindig. Wenngleich in
letzter Zeit das Verstiindnis fiir den Wert wissenschaftlicher Be-
triebskontrolle auch bei den Metallhiitten immer mehr Eingang
findet, so lafit doch der Austausch von Erfahrungen noch viel zu
wiinschen iibrig. — Fiir die Gewinnung der in den Abgasen noch
enthaltenen wertvollen Stdube werden in neuester Zeit Cottrell-
anlagen und zwar zum Teil nach dem Plattensystem an Stelle
der friither vielfach gebrduchlichen Sackkammern bevorzugt.

Auf dem Gebiete der Kupferverhiittung sind in den letzten
Jahren grofie Fortschritte in der weiteren Entwicklung des
Flammofenschmelzens gemacht worden. Ofen von 500-—600t
Tagesdurchsatz gehoren heute infolge Verwendung von Staub-
kohlen- und Olfeuerungen zu den normalen Typen. Der Brennstof-
verbrauch betrdgt 13—14 9% und unter Beriicksichtigung der Ab-
hitzeverwertung nur etwa 11,6 %. — Bei der Kupferelektrolyse
haben sich fiir fast alle Werke anniéhernd gleiche Arbeitsbedin-
gungen entwickelt. In Anbetracht des schlechten Nickelmarktes

- erscheint eine allgemeine Verwertung der nickelhaltigen Ab-

laugen nicht lohnend. Bis auf wenige Ausnahmen erfolgt die
Scheidung des giildischen Silbers nach dem Schwefelsdurever-
fahren, das den Vorteil bietet, die Edelmetalle in kiirzerer
Zeit zu gewinnen, als dies bei Anwendung von Elektrolyse-
prozessen moglich ist. Fiir die Anoden- und Wirebarséfen hilt
man eine Mindestgréfie von 100—150t fiir erforderlich. In der
alten Streiifrage, ob saurer oder basischer Auskleidung der Vor-
zug zu geben sei, ist noch keine endgiiltige Klirung eingetreten.
Auf dem Gebiete der Bleihiittenprozesse auf feuerfliissigem
Wege sind in der letzten Zeit keine durchgreifenden Neuerungen
zu verzeichnen. Dagegen wird dem Problem der Verarbeitung
insbesondere komplexer Erze auf nassem Wege das grofite
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Interesse entgegengebracht. Verschiedene Verfahren haben
das erste Versuchsstadium iiberwunden und -diirften in abseh-
barer Zeit in Amerika grofSe Bedeutung erlangen. Da Deutsch-
land von dem Bezuge der Irither in grofiem Umfange einge-
fihrten normalen Erze fast vollig ausgeschaltet ist, so ist auch
fitr uns die Verarbeitung minderwertiger Erze zu einer brennen-
den Frage geworden, und es werden in Zukuaft auch tir
Deutschland nasse Prozesse immer mehr eingefithrt werden.

Personal- und Hochschulnachrichten.

‘Die in verschiedenen Tageszeitungen erschienenen Nach-
richten {iber die mehr oder weniger vollige Vernichtung des
Chemischen Institutes der Forstl. Hochschule
in Hann.-Miinden durch einen am 24. Juni entstandenen
Brand sind sehr iibertrieben. Vollig ausgebrannt ist lediglich das
Vorbereitungszimmer einschlief8lich der Anlage zur Herstellung
von destilliertem Wasser. Der Horsaal sowie das neben dem
Vorbereitungszimmer liegende Privatlaboratorium des Direk-
tors sind nur durch Hitzestrahlung, Rufl und Wasser beschiadigt.
Auflerdem ist ein Teil der Prdparatensammlung zugrunde ge-
gangen. Die iibrigen Rdume, insbesondere die neu eingerichtete
physikalisch-chemische Abteilung, sind unversehrt geblieben.
Nachdem jetzt die Unzuldnglichkeit und Geféhrlichkeit eines
chemischen Laboratoriums in einem alten historischen Gebdude,
aut die der jetzige Inhaber des Lehrstubls fiir Chemie bisher
vergeblich hingewiesen hatte, offensichtlich geworden ist, plant
man nunmehr in dem zusténdigen Ministerium einen Neubau.

Geh. Rat Dr. J. Zenneck, o. Prol tiir Experimental-
physik, ist zum Rektor der Technischen Hochschule Miinchen fiir
die Amtsperiode 1925/27 gewi#hlt worden.

Ernannt wurden : Geh. Hofrat Prof. Dr. A. Bernth-
sen, Heidelberg, der am 29. 8. seinen 70. Geburtstag feiert,
zum Ehrenmitglied der Heidelberger Chemischen Gesellschalt;
Prof. Dr. A. Herzog vom Deutschen Forschungsinstitut fir
Textilindustrie Dresden zum o. Prof. fiir Textil- und Papier-
technologie an der Technischen Hochschule Dresden.

Dr. H. Kraut, Stuttgart, wurde als Privatdozent fiir
Chemie in die philosophische Fakultdt der Universitdt Miinchen
aufgenommen.

Dr. W. Borsche, o. Prol. der Chemie und Abteilungs-
vorsteher tiir organische Chemie am Chemischen Institut der
Universitdt Géottingen, in gleicher Eigenschaft nach Frank-
furt a. M. nicht Greifswald (vgl. Z. ang. Ch. 88, 691 [1925]).

Gestorben sind: Chemiker Dr. Th. Elkan, Be-
griinder der deutschen Sauerstoffindustrie, im Alter von 65 Jah-
ren in Berlin. — Dr. H. Ercklentz, langjahriger Betriebsleiter
der Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co. am 1. 8. im Alter
von nahezu 56 Jahren. — Geb. Kommerzienrat Dr. phil. b. e.
Dr. med. E. h. H. Lehmann, stellvertretender Vorsitzender

- des Aufsichtsrates der H. Stinnes-Riebeck Montan- und Olwerke
A.-G., am 28. 7. auf der Besitzung Lipten (N.-L.). — Wirklicher
Geh. Rat, Ministerialdirelttor a. D. Dr. h. ¢. Dr.-Ing. O. Nau-
mann, Exzellenz, Ehrenblirger vieler Universititen und Tech-
nischen Hochschulen, im Alter von 74 Jahren in Berlin.

Verein deutscher Chemiker.

Max Busch zu seinem 60. Geburtstag.

Am 16. August feiert M. Bu sch seinen 80. Geburtstag. Als
sechster Sohn des Spinnereibesitzers Kommerzienrat P. Busch
wurde er 1865 in Hochneukirch bei Diisseldorf geboren. Er
besuchte die Realgymnasien Miilheim a. d. R. und Ruhrort und
sollte sich nach Erlangung der Reife auf Wunsch seines Vaters
der Textilindustrie widmen. Er arbeitete daher zun&chst im
kaufméannischen Biiro und technischen Betrieb und ging erst
1886 an die technische Hochschule Charlottenburg um Maschinen-
bau, Chemie und Nationalkonomie zu studieren. Angeregt
durch A. W. v. Hofmann, den er in Berlin horte, wandte er
sich ganz der Chemie zu und ging 1888 zu O. Fischer nach
Erlangen. Hier fiihrte er unter der Leitung von C. Paal 1889
seine Dissertation: ,Synthese von Chinazolinderivaten” aus, die
ihn erstmalig in das Gebiet der heterocyclischen Verbindungen
tihrte, auf dem er spiter eine so reiche Ernte halten sollte. Er
wurde dann Privatassistent von O. Fischer. Eine ganze
Reihe nachmals bekannter Chemiker arbeiteten damals bei
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O.Fischer. Esseiennur Th.Curtius,C.Paal,Albert,
Brunck,Schulze und der Englinder Leicester genannt.
Der Verkehr im Junggesellenkasino ,Die Halbgdtter brachte
vielseitige Anregung. Auch mit dem 1892 auf den Lehr-
stuhl fiir angewandte Chemie berufenen E. Beckmann ver-
band ihn enge Freundschaft. lm Jahre 1893 habilitierte er sich.
Im Jahre darauf verheiratete er sich mit Frau Frieda geb.
Leuze. In seinen Vorlesungen riumte er besonders der che-
mischen Technologie einen Platz ein und wurde 1897 zum a. o.
Professor fiir analytische Chemie und chemische Technologie
ernannt. Er wufite in den folgenden Jahren Industrie und
Ministerium fiir den technologischen Unterricht zu interessieren,
so dafl von beiden Seiten Mittel zur Verfiigung gestellt wurden,
die zur Erbauung eines technischen Instituts verwendet werden
sollten. Aber bevor der Bau begonnen wurde. trat 1912 durch

den Weggang C. Paals nach Leipzig und die Obertragung des
Ordinariats fir Pharmazie, angewandte Chemie und chemische
Technologie an Busch eine Verinderung ein. Es wurde nun-
mehr eine Vereinigung des neu zu bauenden pharmazeutischen
und des chemisch-technischen Instituts in Aussicht genommen
und im Sommer 1914 mit dem Bau begonnen. Da brach der
Krieg aus und die damit einsetzenden Schwierigkeiten be-
wirkten, daBl der Rohbau bis 1919 stehen bleiben mufite. Der
Tatkraft von M. Busch gelang es aber, alle Schwierigkeiten
zu iiberwinden, so dal im Winter 1920 das Institut bezogen
werden konnte, dessen Einrichtung vor kurzem in dieser Zeit-
schrift beschrieben wurde1).

In seinen Arbeiten kniipfte er zunichst an seine Disser-
tation an mi! Synthesen in der Chinazolinreihe 2). Eine groSe
Anzahl weiterer Arbeiten beschiftigt sich mit Untersuchungen
itber Triazine, Triazole 3), Tetrazine %), Biazole %) und anderen

1) Z. ang. 38, 533 [1925].

7) B. 25, 2853 [1892]; J. pr. 53, 414 [1896].

%) B. 25, 445 [1892]; 33, 456 [1900]; 35, 1716 [1902]; 38, 856,
4049 [1905]; J. pr. 74, 533 [1906]; B. 43, 3001 [1910]; J. pr. 89,
309 [1914); 91, 825 [1915.

4) B. 29, 1687 [1896]; 40, 2094 [1907).

5) B. 28, 2635 [1895]; 29, 2128 [1896]; J. pr. 60, 26 [1899];
61, 330 [1900].





