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wird als Zusatz bei der Girung der Kalkschlamm von Zucker-
fabriken benutzt, der aufler kohlensaurem Kalk Stickstoff,
Phosphor und Kali enthiilf, die fiir das Leben der Bakterien
ndtig sind. Das Verfahren soll 15 kg Buttersiure je 100 kg
Sdgemehl ergeben, was selbst bei einer Ausbeute von 30 %
reduzierendem Zucker etwas hoch erscheint. Sigemeh] kostet
fr. 25 je Tonne, wihrend der Preis der Buttersiure, von der
1500 kg thglich in Frankreich hergestellt werden sollen,
fr. 30—385 je Kilogramm betriigt. Sie wird in der Gerberei
gebraucht, neuerdings auch fiir die Herstellung von Cellulose-
butyrat, das eine gegen das Waschen widerstandsfihigere
kiinstliche Seide als Celluloseacetat ergeben soll. Es soll auch
fiir die Erzeugung photographischer Films benutzt werden.
Wenn die Buttersiure und die anderen Fettsiuren nicht durch
Schwefelsdure aus ihren Kalksalzen frei gemacht, somdern
diese der trocknen Destillation unterworfen werden, erhilt
man ein Gemisch von Ketonen, vorwiegend Propylketon,
welches als Losungsmittel in der Fabrikation wvon Lacken,
rauchlosem Pulver, Celluloid und Linoleum Verwendung finden
darfte, F. M.

Schwefelsdure-Selbstkosten.

Im Aprilheft von ,,Chemical and Metallurgical Engineering*
verdffentlicht Chaplin Tyler einige von der englischen
Regierung im Jahre 1918 gesammelten Selbstkosten von mehr
als 20 Anlagen, die Salpetersiure, Oleum, Trinitrotoluol und
Nitroglycerin herstellen. Verfasser hat die Rohstoffkosten, die
in dem aurspriinglichen Bericht sich groStenteils auf den An-
fang von 1918 bezogen, durch die jetzigen Preise ersetzi, und
er glaubt, daf} seine Zahlen dem jetzigen Verhilinis zwischen
Rohstoff- und Betriebskosten nahe kommen,

Von besonderem Interesse diirften die Angaben iber
Oleum sein, da sie einen Vergleich zwischen drei Anlagen
nach dem Schroeder-Grillo-, und je einer Anlage nach den
Tentelew- und Mannheim-Kontaktverfahren ermoglichen.

Verfasser macht iiber diese Verfahren zunfchst die folgen-
den allgemeinen Angaben:

Bei dem Schroeder-Grillo-Verfahren besteht die Kontakt-
masse aus feinverteiltem Platin aut einer pordsen Unterlage
von calciniertem Magnesiumsulfat. Die Temperatur in den
Kontakigefifien liegt zwischen 330¢ beim Eintritt und 430°
beim Awustritt. Umsetzungen von 93—95% sind die -iiblichen,
es sind aber auch solche von 97—989% schon erreicht worden.

Das Tentelew-Verfahren arbeitet ebenfalls in nur ejner Um-
setzungsstufe, der Katalysator besteht aus Platin auf Asbest.

Beim Mannheim-Verfahren geht die Umsetzung in 2wel
Stufen vor sich. In der ersten Stufe wird Eisenoxyd (Schwefel-
kiesabbrand), in der zweiten Platin als Katalysator benutzt.
Zwischen den zwei Stufen wird das Restgas gereinigt und das
Schwefelirioxyd absorbiert. Die Temperatur in der ersten
Stufe betrigt etwa 600° und die Eisenoxydkontaktmasse ist
verhiltnismiBig unempfindlich gegen Vergiftungen.

Fiir Schwefelsiiure bis zu 60 Bé halt Verfasser das Kam-
merverfahren den Kontaktverfahren fiir wirtschaitlich iiber-
legen. Nach seiner Ansicht ist daher eine Kombination der
beiden Verfahren am wirtschaftlichsten, bei der méglichst
viel Saure in Bleikammern hergestellt wird.

In der folgenden Tafel sind die Selbstkosten je Tonne
Schwefeltrioxyd von fiinf Kontaktanlagen liir einen Zeitraum
von sechs Monaten bei einem Schwefelpreise von $ 22 je Tonne
100%ig zusammengestellt:

Tente- Schroeder-Grillo Mabn-
lew heim
{ n r I
$ $ $ | 8 $

Aligemeine Unkosten - 3,51 3,11 f 2,93 1,20 6,07
1nstandhaltung . 6,131 3,39 , 3,11} 0,39 ] 4,37
Kraft . . . . . . .l s 344 1,35 1,22 1,08
Kohle, . . . . . . . . —_ 0,36 0,70 0,93 1,23
Léhne. . e e e e 6,14 ] 3.46 | 3,69 | 1,88} 8,08
Schwefel . . . . . . . . }1046 | 935 | 935 | 9,67 |10,63
Gesamt . . . . . . . . 129,99 23,11 }21,13 15,19 | 31,31
Erzeugung in Tonnen 6334 125 288, 12 342] 3798 § 1308
Umsetzung in Prozent . . . 84,2 94,1 | 94,1 | 92,8 | 83,7
Kosten je 1000 kg in R.-M. . |138,—|106,— | 97,—| 90,— | 144,—

Die Kosten in Reichsmark sind unter der Annahme er-
rechnet, dafl die Angaben in Dollar sich auf die ,short ton®
von rund 900 kg beziehen.

Aus der Tafel zieht Verfasser die folgenden Schliisse: Die
Unterschiede in den Selbstkosten der drei Verfahren lassen
eine entschiedene Uberlegenheit des Schroeder-Grillo-Ver-
fahrens iiber diejenigen von Tentelew und Mannheim erkennen,
besonders bei allgemeinen Unkosten, Unterhaltung und Loh-
nen. Die Uberlegenheit ist zum Teil in der besseren Um-
setzung bei den Schroeder-Grillo-Anlagen begriindet. Sie be-

. trug 94 % gegen nur 84 % bei Tentelew und Mannheim.

Verfasser gibt auch die Selbstkosten fiir eine Kammer-
anlage und fir je zwei Konzentrationsanlagen nach dem Kas-
kadenverfahren in Quarzschalen, nach dem Gaillard- und
Kefllerverfahren. F. M.

Der Einfluf der Geschwindigkeit des Riihrens auf
die Reaktionsgeschwindigkeit.

Unter dieser Uberschrift veréfientliclien im Maiheft von
»Industrial and Engineering Chemistry“ F. C. Huber und
E.Emmet Reid von der John Hopkins University in Balti-
more, Md., eine Anzahl Versuche, die sie bei 2560—12 640 Um-
drehungen in der Minute ausgefithrt haben. Sie fanden dabei
drei Klassen: In Klasse 1, zn der die Athylierung von Benzol
durch Athylen, die Oxydation von arsenigsaurem Natrium
durch Sauerstoff, die Oxydation von p-Nitrotoluol durch ein
Gemisch von iibermangansaurem Kalium und Natronlauge, und
die Reduktion von Nitrobenzol durch Eisen und verdiimnte
Séure gehoren, ist die Reaktionsgeschwindigkeit anmihrend
eine lineare Funktion der Riihrgeschwindigkeit; zu Klasse 2,
bei der dieses Verhilinis erst linear wird, nachdem eine ge-
wisse Geschwindigkeit erreicht ist, gehoren die Iatalytische
Hydrogenierung von Baumwollsamendl wund des haupt-
sidchlich aus Dipenten bestehenden Losungsmittels Solvenol;
bei Klasse 3 ist die Reaktionsgeschwindigkeit unabhéngig von
der Rithrgeschwindigkeit, und zu ihr gehéren die Verseifung
von Athylenbenzoat bei 600 und die Reaktion zwischen Benzyl-
chiorid und verdiinnten wisserigen Losungen von Natrium-
acetat und Natronlauge bei 209 Fiir Klasse 1 gilt die Glei-
chung v—a+b-r, in der v die Reaktionsgeschwindigkeit, r
die Riihrgeschwindigkeit in tausenden Umdrehungen in der
Minute, a die Reaktionsgeschwindigkeit ohne Riihren und b
eine Konstante ist.

Aus Vereinen und Versammlungen.

Die V. Hauptversammlung der Kolloid -Gesellschaft
findet im Anschlufl an die 89. Versammlung deutscher Natur-
forscher und Arzte in Diisseldorf vom 24.—27 September in
Diisseldorf statt. Als Hauptversammlungsthema ist die Frage:
,Sdurewirkung und Wasserstoffionenkonzentration in der reinen
und angewandten Kolloidchemie® in Aussicht genommen. Néhere
Einzelheiten in der Kolloid-Zeitschrift. Vortragsanmeldungen,
besonders zum Hauptthema, und Amnfragen erbeten an den
Schriftfiihrer Dr. A. K uhn, Leipzig, Linnéstr. 2.

Deutsche Gesellschaft flir Metallkunde.
Berlin, den 23. April 1926.

Der letzte Vortragsabend der Deutschen Gesellschaft fir
Metallkunde war der Behandlung des Themas Metalle und
Legierungen fiir hohe Temperaturen gewidmet. Direktor Dr.
W. Rohn, Hanau, sprach itber: ,Die Wahl von Metallen
fiir Thermoelemente®.

Zur Messung von Temperaturen stand uns irither nur
das Quecksilber zur Verfiigung. Spater wurden die Korper
des Thermometers aus Quarzglas hergestellt, und mit einer
Fillung mit komprimiertem Stickstoff tiber dem Quecksilber
konnte man bis zu 700° messen. Ein Nachteil der Thermo-
meter liegt darin, daB sie nicht die M&glichkeit bieten, Tem-
peraturen von der Arbeitsstelle entfernt zu messen. Man
ist zur Fernmessung iibergegangen, indem man die Eigen-
schaft der Metalle, ihre Widerstinde mit steigender Tempera-
tur zu vergrofiern, benutzte. Unter Verwendung von Platin-
spiralen konnte man MeBinstrumente schaffen und direkt auf
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Temperatur eichen, Solche Widerstandsthermometer konnten
fiir die Messung von Temperaturen bis 600—700° verwendet
werden, fiir hohere Temperaturen erfolgten die Angaben nach
den Gliithfarben.

Mit der Einfithrung der elekirischen Glithdfen hat die
Messung der Temperatur gréflere Bedeutung wiedergewonnen,
man kann jetzt seit einiger Zeit eine automatische Regulierung
der Ofen durchfiihren. Hierzu bedient man sich der Thermo-
elemente zur Messung der Temperaturen.

Die verschiedenen Metalle, die man miteinander kombi-
nieren kanmn, geben verschiedene Thermokraiie.
reinen Metalle, sondern auch Legierungen kann man miteinander
zu Thermoelementen vereinigen, Es sind eine Reihe von Me-
tallen untersucht worden und itre Thermokrifte wurden ange-
geben im Vergleich zu Platin als Standard. Die Untersuchung
zeigte, dal Metalle, die sich chemisch #hneln, auch in ihren
thermischen Eigenschaften sehr #hnlich sind, wie z. B. Gold,
Kupfer, Silber oder Wolfram und Molybdin. Es ist klar, daf

man aus zwei naheverwandten Elementen keine Thermoelemente -

schaffen kann, die zur Temperaturmessung geeignet sind.
Thermoelemente, die man zur Messung héherer Temperaturen
verwenden will, miissen aus Elementen bestehen, welche diesen
hohen Temperaturen standhalten, sie miissen also einen hohen
Schmelzpunkt besitzen und diirfen nicht oxydieren. Diesen Be-
dingungen geniigen die Edelmetalle und Le Chatelier hat
eine Kombination von chemisch reinem Platin und Platin-
Rhodium mit 10 % Rhodium als Thermoelement angegeben.
Diese beiden Metalle kann man in hoher chemischer Reinheit
herstellen, und man kann sowohl das Platin wie auch die Platin-
Rhodiumlegierung genau in den chemischen und physikalischen
Eigenschaften reproduzieren. Man kann also das Thermoelement
auf Temperaturen eichen. Wenn ein solches Element zerstort
wird, so kann man in dem MeS8instrument mit jeder folgenden
Platin-Rhodiumlegierung von gleicher Zusammensetzung die
gleichen Werte erhalten (mit einer Toleranz von <+ 3°). An die
chemische Reinheit der Legierung sind allerdings grofie Anfor-
derungen hierbei gestellt. Schon 2/;49 % Iridium oder Eisen
geben unzulidssige Abweichungen, die Nachpriifung der Reinheit
kann man nicht mehr auf chemischem, sondern nurmehr auf elek-
trischem Wege vornehmen. Die thermo-elektrischen Krifte sind
auch abhéngig vom Gliithzustand und Rekristallisationszustand
der Metalle, Deshalb empfiehlt es sich, vor Ingebrauchnahme
das Thermoelement auszuglithen bei Temperaturen, die der héch-
sten Temperatur entsprechen, bei welcher das Thermoelement
spater verwendet wird. Das Platin-Rhodiumelement ist zu ver-
wenden bei Temperaturen iiber 1250—1600°. Dafi das Thermo-
element bei Temperaturen iiber 1600° nicht verwendet werden
kann, liegt an dem Mangel an geeigneten Schutzréohren, welche
Temperaturen iiber 1600° aushalten. Bis 2300° stehen uns noch
zur Verfiigung Iridium und Legierungen von Iridium mit 10%
Rhodium oder Ruthenium, doch sind die Thermokrifte dieser
leider gering. Auflerdem sind sie fiir technische Betriebe zu
teuer und zu leicht zerstorbar, weil es an Schutzrohren fiir diese
Temperaturen fehlt und sie allen Metall- und Schlackensplittern
ausgesetzt wiren. Wolfram und Molybd&n geben praktisch keine
Thermokréifte miteinander, man kann aber Wolfram kombi-
nieren mit einer Legierung von Wolfram-Molybdin und erhalt
dann am Galvanomeler geniigenden Ausschlag, doch ist ein sol-
ches Thermoelement nur anwendbar im Vakuum oder in einer
Schutzatmosphire. Fiir Temperaturen iiber 1600° ist man prak-
tisch auch heute noch auf die Verwendung der Glithfarben an-
gewiesen, allerdings werden diese nicht mehr geschitzt, sondern
man mift sie, und diese Messung ist durch die optischen Pyro-
meter verieinert,

An Hand des periodischen Systems der Elemente gibt nun
Vortr. einen Uberblick iiber die Metalle, die fiir die Herstellung
von Thermoelementen in Betracht kommen kénnen. Auszu-
schliefien sind die Metalle mit niedrigem Schmelzpunkt, sowie
die leicht oxydierbaren und schwer verarbeitbaren und die zu
teueren. Als Basis fiir unedlere Thermoelemente kommt prak-
tisch nur Nickel in Frage sowie Legierungen von Nickel. Fiir
die Nickellegierungen gelten die gleichen Gesichtspunkte wie fiir
die Wahl des Grundmetalls, aber das Zusatzmetall selbst braucht
nicht verarbeitbar zu sein, sondern nur in der Legierung mit
dem Grundmetall Nickel. Auch die Oxydationsbestindigkeit
des Zusatzmetalls kommt nicht in Betracht, nur die der Kom-
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bination. Zu fordern ist aber, daB man eine Kombination er-
hilt mit méglichst hoher Thermokraft, um moglichst billige,
robuste und unempfindliche Thermoelemente herstellen zu
konnen. Bei der Herstellung von Thermoelementen aus unedlem
Metall und unedlen Metallegierungen mufl man die verschie-
denen Elemente auch austauschen konnen. Die Austauschbar-
keit ist aber bei unedlen Metallen und ihren Legierungen
schwerer einzuhalten als bei den edlen Metallen, da die Kom-
ponenten beim Schmelzprozef verschieden oxydieren, so daf die
Zusammensetzung nicht mehr ganz konstant ist, die Thermo-
kraft aber ist gegen Verainderung der chemischen Reinheit sehr
empfindlich. Einen Fortschritt bedeutete es, als es mdoglich ge-
worden war, die Legierungen im Vakuum zu schmelzen, wo-
durch die Zusammensetzung durch den Schmelzprozel nicht
verindert wurde. Dadurch war es moglich, fiir die unedleren
Legierungen die gleichen Bedingungen zu erreichen, wie fiir die
edleren Metalle und zu gleicher Prizision zu kommen. Wie beim
Platin und seinen Legierungen ist auch bei den unedleren
Metallen die Thermokrafi abhingig vom Glithzustand und
Rekristallisationszustand. Deshalb ist es auch hier zu empfehlen,
vor der ersten Verwendung die Thermoelemente auszugliihen.
Man kann jetzt die unedleren Thermoelemente mit 8—10 %
Toleranz reproduzieren. Die Thermoelemente konnen ge-
schidigt werden durch die Einwirkung verschiedener Gase und
Dimpfe, so durch Schwefel, schweflige Sdure, Kohlenoxyd,
Kohlenwasserstofie, Phosphorwasserstoff. Durch langes Gliihen
werden die Metalle oft grobkristallinisch, so dafl man dem reinen
Nickelsehenkel strukturverfeinernde Zusitze gibt. Es empfiehlt
sich den Einbau der Thermoelemente so vorzunehmen, daf3
mechanische Beanspruchungen beim Erwirmen und Abkiihlen
vermieden werden. Die Thermoelemente werden zur Messung
der Temperaturen in Glith- und Schmelzdfen verwendet, fiir die
Temperaturmessung an Hirtetfen, auflerdem auch fiir Tem-
peraturmessungen von gas- und Slbefeuerten Kesseln. Fiir Tem-
peraturen, die nicht iiber 550—600° gehen, kann man billigere
Legierungen nehmen, die den Vorteil haben, auch hohere
Thermokrifte zu geben, also billigere Mefiinstrumente gestatten.
Man konnte aus der Gruppe der Nickel- und Chrom-Nickel-
legierungen Thermoelemente so zusammensetzen, daff ibre
Thermokraft bis 1250 ¢ praktisch iibereinstimmt mit der von
Platin und Platin-Rhodiumelementen. Man ist so zu zwei ver-
schiedenen Chrom-Nickellegierungen gekommen, die bis auf
4+ 2% mit der Eichkurve des Platin-Rhodiumelements zu-
sammenfallen, man mufl aber den Chromgehalt auf 0,008 %
genau treffen. Nach dem Vakuumschmelzverfahren kann man
diese Legierungen wirtschaftlich herstellen, die Ablesungen der
Temperatur konmen an dem gleichen Mefinstrument erfolgen
wie fiir die Platinelemente. Dies ist von Vorteil bei Benutzung
registrierender Elemente, wo man die Thermokraftkurven von
verschiedenen Stellen gleichzeitig aufschreiben will.

Zum Schluf #AuBert sich Vortr. noch iiber die Schutzrohre
fiir Thermoelemente. Die Lebensdauer eines Thermoelements
wird davon beeinflult, wie gut das Element gegen die Ofen-
atmosphiire und sonstige Schiden geschiitzt werden kann. Friiher
verwendete man Schutzrohre aus Graphit und keramischen
Massen. Diese haben aber ein schlechtes Wirmeleitungs-
vermdgen, daher sind die Temperaturangaben ziemlich langsam.
Stablrohre sind nur bis 700--750° verwendbar, bei Tem-
peraturen bis 1000 ® kann man Schutzrohre aus alitiertem Stahl
verwenden. Uber 1000° verwendet man Schutzrohre aus
Chrom-Nickel, die man als gegossene Rohren erhalten kann,
wodurch aber eine schwere Konstruktion und Verzégerungen
der Anzeige bewirkt werden. Seit kurzem ist es nun gelungen,
Chrom-Nickel in mahtlosen Réhren mit Boden direkt zu ziehen.
Die Rohre zeichnen sich durch grofie Lebensdauer aus, sie
sind leicht und geben dadurch nur kleine Anzeigeverzogerungen.
Man hat auch Schutzrohre aus Eisen mit 25—40 9% Chrom her-
gestellt; diese Legierunmgen lassen sich aber nicht glatt zu
nahtlosen Rohren verarbeiten, auch ist ihre Schweilung nicht
bequem, so dafl man diese Rohre am besten durch Ausbohren
herstellt. Die Réhren aus Chrom-Eisenlegierungen sind zwar
nicht so oxydationsfest wie Chrom-Nickelrshren, haben aber
den Vorteil, daB sie fiir fliissiges Kupter nicht angreifbar sind,
man kann diese Schutzréhren also in fliissiges Kupfer und
hochprozentige Kupferlegierungen eintauchen. Man kann in
dem Boden eines solchen Schutzrohrs das Thermoelement ein-
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schweiflen und den Boden zur Lotstelle machen. In solchen
Thermoelementen wird der Endausschlag schon 15—20 Sekun-
den nach dem Eintauchen erreicht und man kann mit diesen
Elementen die Temperatur des Kupfers vor dem Gufi sehr
genau priiffen und anpassen, was iiberaus wichtig ist, da Kupfer
beziiglich Blasenbildung und nicht strahliger, gut verwalzbarer
sStruktur von der GiefStemperatur stark abhingig ist.

Direktor Dr.-Ilng. G. Keinath, Berlin: ,Praktische
Temperaturmessung mit Thermoelementen”,

Zur Messung der bei der Erhitzung der Verbindungsstelle
des Thermoelements erzeugten elektromotorischen Kraft sind,
da sie sehr klein ist, besonders empfindliche MeBgerste not-
wendig. Man mufl die sogenannten hochohmigen lnstrumente
verwenden, die einen Widerstand von etwa 20 Milliohm :Milli-
volt auiweisen,

Die Messung der elektromotorischen Kraft fiir Thermo-
elemente erfolgl neben der direkten Methode meist nach dem
Kompensationsverfahren, indem man die elektromotorische
Kraft des Thermoelements mit der eines Normalelements oder
einer anderen Hilfsspannung vergleicht. Der Vorteil liegt
darin, dal der Widerstand der Verbindungsleitungen auf die
Mefigenauigkeit ohne Einflu ist, der Nachteil der Kompen-
sationsmessung ist, daff man keine direkte Anzeige erhilt. Ein
Mittelding zwischen der direkten Messung und dem Kompen-
sationsverfahren ist das sogenanute halbpotentiometrische Mef3-
verfahren, das sich in der Praxis gut bewidhrt hat. Vortr. er-
ortert nun die Fehlerquelleu und die erreichbare Genauigkeit
bei der Temperaturmessung mit Thermoelementen, und zwar
fiir die Praxis, denn im Laboratorium kann man mit gréferer
Genauigkeit rechnen. Das Thermoelement selbst kann eine
Fehlerquelle bieten, da sich unter dem Einfluf von Gasen oder
anderen Chemikalien seine Zusammensetzung und somit seine
Thermokraft 4dndert. Es mufl deshalb besonders darauf ge-
achtet werden, dafl die Armierung vollkommen gasdicht ist;
die edlen Thermoelemente sind besonders empfindlich gegen
kohlenstoffhaltige Gase. In der Kriegszeit wurden hiufig
Fehler durch Inhomogenitit der verwendeten Materialien, wie
Nickel, Chrom, beobachtet, da infolge der Brennstoffknappheit
die Schmelzdauer stark herabgesetzt wurde und eine unge-
niigende Durchmischung des schwerschmelzbaren Schnelz-
gutes die Folge war. Auch gegen mechanische Beanspruchung
ist das Thermoelement empfindlich. Fehler kénnen in dem
Thermoelement auch durch die Armierung verursacht werden,
insbesondere bei dicken Schutzrohren konnen durch die Trig-
heit Fehlmessungen entstehen. Auch das MeBinstrument selbst
kann Anlaff zu Fehlern geben. Zu beriicksichtigen ist, dafi die
Angaben an der Einbaustelle noch beeinfluit werden durch die
Erwirmung der umgebenden Luft. Die Instrumente leiden
auch unter dem Einfluf§ von Staub, Dampf und Wirme, deshalb
werden jetzt Temperaturmefigerite fiir den Betrieb in wasser-
dichter Ausfithrung hergestellt und auch wirmefest, so daff die
Instrumente Temperaturen von 60° ohne Stdrung aushalten.
Eine neue Ausfithrungsform eines elektrischen Temperatur-
messers ist in Verbindung mit einem Temperaturregler avs-
gefithrt. Auf diese Weise lassen sich elektrisch geheizte Ofen
wie auch gas- und olgeteverte Ofen jetzt gut steuern. Endlich
erértert Vortr. noch die Fehlerquelle, die durch die Unsicher-
heit der Temperatur der kalten Verbindungsstellen gegeben
ist. Zum Ausgleich der Temperatur der kalten Lotstelle kann
man verschiedene Mafinahmen treffen. Faffit man alle Fehler-
quellen bel der Temperaturmessung mit Thermoelementen zu-
sammen, so wiirde man auf etwa 30° Ungenauigkeit bei 1000 ©
kommen. In der Praxis aber liegen die Verh#ltnisse giinstiger,
da sich die einzelnen Fehlergréfien zum Teil gegenseitig auf-
heben. In der Regel ist die Genauigkeit der Meflinstrumente
grofier als die Garantie angibt. Man kann heute bei 1000° in
der Regel mit einer Genauigkeit von 2 % bei absoluten
Messungen und 1 % bei relativen Messungen rechnen.

Dr.-Ing. Fry, Essen: ,Uber Alitiecrung und hitzebestin-
dige Legierungen®,

Vortr. erorterte die technische Hitzebesttindigkeit der
Metalle, deren Zerstérung bei hohen Temperaturen im Ver-
gleich zu der von Eisen gering ist, d. h. weniger als 50 g Ab-
brand pro Stunde je Quadratmeter aufweisen. In allen Fillen

liegt die Grenze der Hitzebestindigkeit unterhalb der Schmelz--

punkte, bei den technisch in Betracht kommenden Legierungen

etwa 1300—1400v. Die Hitzebestiindigkeit metallischer Werk-
stoffe liegt unterhalb derjenigen der keramischen Werkstoffe;
trotzdem haben sie fiir die Technik grofie Bedeutung, weil die
metallischen Korper im Gegensatz zu den keramischen stof}-
sicher und dadurch betriebssicherer sind, sie sind ferner dicht
gegen (Gase und Schinelzen, was bei geschmolzenen Salzen von
Wichtigkeit ist, weiter sind sie unempfindlich gegen schroffen
Temperaturwechsel. Hierzu kommt noch, dafl die Herstellung
schwieriger Formen bei metallischen Korpern leichter ist als
bei keramischen Massen und man die metallischen Kérper mit
diinnen Wandstirken herstellen kann. Da die Warmeaufnahme
bei Metallen viel rascher vor sich geht, haben wir Ersparnisse
an Heizmaterialien, Man hat zun#chst deshalb zur Herstellung
von Schutzkérpern aus Eisen gegriffen und Pyrometerschutz-
rohre aus Eisen hergestellt. Diese hatten zwar den Ubelstand
des hohen Abbrands und man hat dann versucht, sich die Vor-
teile der metallischen Kd&rper zu sichern, aber die Nachteile
des Abbrandes zu vermeiden, also Metalle herzustellen mit
guter Feuerbestandigkeit, Metalle die widerstandsfdhig sind
gegen die Einwirkungen von Luft, Sduren, Basen, Salzen,
kohlenoxydhaltigen Gasen u, a. m. Metallische Stoffe sind, wie
besonders bemerkt sei, nicht geeignet fiir Schmelzgefifie, in
denen Metalle geschmolzen werden, Eine Ausnahme bildet
Blei, welches sich in metallischen Schmelzgefifien schmelzen
148t, ebenso Kupfer. Metallische hitzebestindige Korper sind
in der Technik sehr wertvoll und spielen eine grofie Rolle fiir
Glithrohren, Glithdfen, Glithtépfe zum Ausgliihen von Draht,
Einsatzkésten, Pyrometerrohre, Salzbadtiegel, Wirmeaus-
tauscher, Ofenarmaturen verschiedener Art, ferner sind sie ven
Bedeutung fiir Sonderdfen fiir die Emallierindustrie sowie tiir
(lashiittengerite.

Abbrand kann man vermeiden, indem man entweder die
Oberfliche fertiger Stiicke eines nichthitzebestdndigen Mate-
rials schiitzt, oder indem man hitzebestindige Legierungen
schafit. Metalle, die durch Oberflichenschutz veredelt werden
koénnen, sind Eisen, Kupfer, Nickel und eisenhaltige Legie-
rungen. Die hierzu in Betracht kommenden Schutzverfahren
sind Anstriche mit nichtmetallischen Stoffen, iiber die aber
technische Erfahrungen noch zu wenig vorliegen. Auch kanu
infolge der verschiedenen Ausdehnungskoeffizienten leicht Rifi-
bildung auftreten, wodurch die Schutzwirkung gestért wird.
Das  Verfahren des Oberflichenschutzes durch Anstriche mit
gepulvertem Aluminium bietet nur eine geringe - Schutz-
wirkung. Der Anstrich wird schneller verbraucht und kommt
bei Temperaturen von 900° nicht mehr in Frage. Das soge-
nannte Dip- Verfahren, wonach durch Eintauchen in ge-
schmolzenes Aluminiumn ein Oberflichenschutz erzielt wird.
verliert immer mehr an Bedeutung und wird auch in Amerika,
wo es frither hauptsichlich angewandt wurde, jetzt mehr und
mehr aufgegeben. Es kommt dann weiter noch in Frage das
Aufspritzen von Aluminium nach dem Schoopschen Ver-
fahren, welches es gestattet, dicke Schichten von Aluminium
aufzutragen, aber man mufl Zwischengliihung verwenden, wo-
durch der Prozel sich teuer gestaltet. Das Verfahren geht
dann auch iiber in eines der Diffusionsverfahren, deren Wir-
kung darauf beruht, dal die Schutzstoffie in die Oberfléiche
hineindiffundieren. Die bekannten Diffusionsverfahren zur Ver-
edlung sind das Calorisieren und die Alitierung, Bei dem
Calorisierverfahren werden die Stiicke eingebettet in eine
Mischung von Aluminiumpulver, Tonerde, Zink und 35 %
Chlorammon und dann geglitht. Die oberste Schicht des Metalls
reichert sich an Aluminium an bis zu 30 % und es setzt sich
dann eine Schicht mit einem héheren Gehalt von 30—50 % Alu-
minium an. Der Nachteil ist, dafl diese Schicht pords ist. Das
Alitierverfahren von Krupp geht darauf hinaus, die pordse
Schicht moglichst gering zu halten und die innere Schicht mit
30 % Aluminium starker zu gestalten. Das Wesen dieser
Schutzschicht ist, dal sich eine diinne Haut von Aluminium-
oxyd bildet, die dicht ist. Wird oben die Schutzschicht ver-
brannt, so dringt von unten eine weitere Schutzschicht nach.
Gleichzeitiz geht dann ein zweiter Prozefl vor sich. Es er-

‘weitert sich durch Nachglithen die Schutzschicht bei alitiertem

FluBeisen, der Schutzstoff diffundiert weiter nach innen. Unter
der Einwirkung der hohen Temperaturen bleibt Aluminium im
Kern, der Prozentgehalt von Aluminium in der Schutzschicht
verringert sich, so dafl die Schutzwirkung sogar ganz aufhdren
kann. Da bei 880° die Wanderung sehr langsam, bei 1200¢
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sehr rasch vor sich geht, so folgt praktisch daraus, daB ein
ortliches Erhitzen alitierter Stiicke durch Stichflammen ver-
mieden werden mufl, da sonst Zunderung erfolgen wiirde. Die
durch die Alitierung erreichten Eigenschaften #uflern sich
darin, daB die Schmiedbarkeit aufhirt, die Wirmebildsanikeit
kaum mehr vorhanden ist. Es mufl die Bearbeitung unter-
bleiben, da dadurch die Schuizschicht auigehoben wiirde. Die
Kaltrichtbarkeit der Stiicke verschwindet, aber in der Rotglut-
wiarme kann man die Stiicke vichten. Die alitierten Stiicke
kénnen wegen des hohen Aluminiumgehaltes micht geschweifit
werden. Will man ein alitiertes Stiick an Eisen anschweif}en,
dann muff man erst die alitierte Schutzschicht entfernen und so
Eisen an Eisen schweifien. Die Bestindigkeit des alitierten
Eisens gegeniiber nichtalitiertem ist bei 8509 etwa 20—50 fach,
nimmt dann rasch ab, sie betrigt bei 190° etwa das 10—15fache,
bei 10000 das 6—8fache, bei 1100° das 4fache und bei 1200°
nurmehr das 3fache des nichtalitierten Eisens. Da die Kosten
des alitierten Eisens etwa das 2—5 fache betragen, so haben wir
bis 950° etwa noch cine gute Wirtschaftlichkeit der alitierten
Stiicke. An einigen Beispielen zeigt der Vortr. die Schutz-
wirkung, die durch die Alitierung erzielt wurde. So wurde ein
Flufieisentiegel, der gewdhnlich geprefit war, schon bald abge-
zundert, ein alitierter Tiegel dagegen hielt sich gut. Wurden
TluBeisenrohre bei 860—900 ¢ gegliiht, so waren die nichtalitier-
ten Stiicke nach 220 Stunden schon abgezundert, die alitierten
Rohre dagegen nach 550 Stunden noch nicht angegrifien. An
der Abbildung einer Schwefeldestillationsretorte aus alitiertem
StahlguB3 zeigt Vortr., in wie grofien Dimensionen Stiicke aus
alitiertems Material hergestellt werden konnen. Gute Erfolge
wurden erreicht durch Alitierung von Sondermaterialien, so bei
demn nichtrostenden Kruppschen Stahl V,A. Die alitierten
Stiicke gewshren Schutz gegen oxydierende und reduzierende
Gase und S.

Vortr. erortert dann noch kurz die Legierungen, die durch
ihre Zusammensetzung hitzebestindig sind. Derartige Legie-
rungen sind insbesondere in England und Amerika ausgebildet
und angewendet worden. Vortr. erwihnt unter andcrem die
amerikanischen und die englischen Legierungen wie Nichrom,
Reactal, Resistal. Auch in Deutschland werden jetzt hitze-
bestindige Legierungen hergestellt, so Alferon, Ferrotherm,
Nialit. Bei all diesen Legierungen bildet die Basis Eisen—
Chrom. Weiter haben wir als Zusatz Aluminium, welches aber
die Legierungen sprode macht. Die iibrigen Zusitze zu den
hitzebestindigen Legierungen sind Nickel zur ErhShung der
Kaltzihigkeit und Kobalt und Wolfram zur Erhohung der
Warmefestigkeit. Fiir die Praxis isl es notwendig, eine gréfiere
Anzahl solcher Legierungen zu schaffen, um die verschiedenen
Anforderungen zu erfiillen. .

Die Verwendung der hitzebestéindigen Legierungen ist in
Deutschland verhiltnismiBig neu, sie bietet viel Vorteile, denen
aber noch der Nachteil der hohen Preise entgegensteht. Immer-
hin ist ihre Verwendung wirtschaftlich, da sie Neuanschaffungen
vermeiden, eine Ersparnis an Heizstoffen bewirken und zur
Betriebssicherheit beitragen. In Amerika ist man viel weit-
herziger vorgegangen, und es werden dort die hitzebestindigen
Legierungen in weitem Mafle in der gesamten Industrie benutzt,
ey ist dies erklarlich, da in Amerika die Anschaffungskosten
nicht die grofie Rolle spielen wie bei uns. Aber auch in
Deutschland werden wir zu einer grofieren Verwendung der
hitzebestindigen Legierungen kommen, denn viele Prozesse
sind erst durch ihre Verwendung erméglicht und es wird sich
in vielen Fillen sehr bald herausstellen, dafl sich die Verwen-
dung der hitzebestindigen Legierungen schnell bezahlt macht
und daBl sie mit beitrigt zur Verminderung der Gestehungs-
kosten und dadurch wieder zur Hebung der Konkurrenzfihig-
keit der deutschen Industrie.

Deutsche Keramische Gesellschaft,
Mirkische Bezirksgruppe.

Am 27. April fand wieder in der Aula der Preufiischen Geo-
logischen Landesanstalt in Berlin die zweite Zusammenkunft der
Mirkischen Bezirksgruppe innerhalb der Deutschen Keramischen
Gesellschaft statt. Die Teilnehmerzahl von iiber 60 Gasten und
Mitgliedern der Deutschen Keramischen Gesellschaft, unter ihnen
neben einer Reihe von Kiinstlern und Kiinstlerinnen auch Ex-
zellenz Prof. Dr. v. Harnack, der Pridsident der Kaiser

Wilhelm-Gesellschaft zur Forderung der Wissenschaft, bewies
aufs newe, daBl der Gedanke, die Mitglieder der Deutschen
Keramischen Gesellschaft nach bestimmten Bezirken, ohne
jede partikularistische Sonderbestrebung, ausschliefllich zu
h#ufigerer Aussprache {iber die Interessen der Deutschen Kera-
mischen Gesellschaft zu bestimmten Gruppen zusammenzu-
schlielen, als zweckmiflig und begriifenswert amerkannt wird.
Die Zusammenkunft war einem Meinungsaustausch iiber das
Thema: ,Die Awusbildung des Keramikers in technischer und
kiinsilerischer Hinsicht“ gewidmet.

Prof. Dr. Riek e referierte iiber die technische Aus-
bildung des Keramikers. Hierbei filhrte er aus, dafi
die Ausbildungsirage fiir die deutsche keramische Industrie
gegenwirtig von grofiter Bedeutung sei, dafy die deutsche kera-
mische Industrie nicht geniigend vorgebildete Krafte besitze und
dafl sie sich einstweilen iiber den zweckmiBigsten Awsbil-
dungsgang fiir Keramiker noch nicht einig sei. Wenn sich auch
immer mehr die Erkenntnis Bahn bréche, dal eine kiinftige Be-
triebsfiihrung ohne vielseitig und akademisch ausgebildete
Krifte nicht mehr moglich ist, sei der Kreis derjenigen, die sich
noch immer auf zweifellos wertvolle, den neuzeitlichen Anfor-
derungen allein aber nicht mehr gerecht werdende ausschliefi-
lich eigene praktische Erfahrungen stiitzen zu konnen glauben,
noch immer reichlich grof}. Mitwirkende Faktoren hierbei seien
die Scheu vor den Kosten der Einstellung akademisch gebildeter
Krifte und die verschiedentlichste Auffassung iiber deren Eig-
nung. In dieser Beziehung sei folgendes festzustellen: fiir
Werkmeister und dhnliche Posten geniige durchaus eine zweck-
miéBige Fachschulausbildung, wennsie sich auch auf Maschinen-
kunde, Feuerungskunde und &hnliche Disziplinen erstreckt. Fiir
leitende Stellen komme jedoch eine akademische Ausbildung
und zwar grundsitzlich an einer technischen Hochschule in
Betracht. Da in der Regel zunichst kein Studierender der
Keramik weiB, in welchem Zweige der Keramik er Anstellung
finden wird, und da er vorweg auch niemals damit rechnen
kann, dauernd nur in einem bestimmten Zweige der Keramik
verbleiben zu konnen, miisse die Ausbildung notwendig eine
auch fachlich dementsprechend vielseitige sein. Neben allge-
meinen Fichern wie Volkswirtschaft, Rechtskunde, Geldwesen
seien Vorlesungen nach der chemisch-physikalischen, der ma-
schinentechnischen und der wirmewirtschaftlichen Seite er-
forderlich. Spezialdisziplinen miifiten, soweit moglich, in den
Vordergrund treten. Zu allem sei auch noch eine zwischen-
zeitliche praktische Betdtigung in Betrieben von groBlem Nutzen
und zu empfehlen. All dies erfordere aber vorweg eine bessere
Ausgestaltung und Unterstiitzung der vorhandenen, aber nicht
geniigenden Ausbildungsstitten.

Dr. Harkort referierte iiber die kiinstlerische
Seite der Ausbildung von Keramikern und unterschied
hierbei grundsétzlich zwischen dem, was von einem Leiter eines
keramischen Unternehmens und von einem in der Keramik
titigen Kiinstler verlangt werden miisse. Die keramische In-
dustrie sei, wie sonst nur wenige Industirien, hinsichtlich ihrer
Erzeugnjsse auch fiir deren #sthetische Ausgestaltung geeignet
und zwar sogar auch hinsichtlich ihrer rein technischen Zwecken
dienenden Erzeugnisse. Der ‘Leiter eines Betriebes miisse
diesent Gesichtspunkte Rechnung tragen und sich auch in dieser
Richtung vervollkommnen. Besondere Vorlesungen hierfiir
von den Hochschulen zu fordern, diirfte undurchfithrbar und
unzweckm@Big sein und zwar auch hinsichtlich der keramischen
Kiinstler. Fiir diese kime am zweckmifligen wohl eine Aus-
bildung an Kunstgewerbe- oder geeigneten Handwerkerschulen
in Frage, mit der gleichzeitiz auch eine zweckentsprechende
Ausbildung zur unerléBlichen Beherrschung der Technik einher-
gehen miisse.

In der sich an diese Referate anschliefienden sehr leb-
haften Diskussion wurden folgende hauptsichlichsten Wiinsche
geduBlert: die Industrie mochte sich mehr befleiligen, der
Eigenart der Kiinstler Rechnung zu tragen; denn nur derjenige
habe sich als vorwirtstragend erwiesen, der im ersten Jugend-
drang iiber das Ziel hinausschof}, wihrend diejenigen, die sich
in ihrem Berufe sofort zurecht fandem, sehr bald nur Mittel-
mifiges, Nichtforderndes leisteten und keine echten Kiinstler
waren. Die infolge schlechter Aussichten nur bescheidene An-
zahl von Keramikstudierenden verteile sich gegenwirtig auf die
verschiedensten Hochschulen, von denen nicht eine einzige fiiv
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die Erfordernisse der keramischen Indusirie zweckmiBig ein-
gerichtet sei. Dies habe sich dahin ausgewirkt, daf} speziell
fir Keramiker bestimmie Vorlesungen hitten ausfallen
miissen. Erstes Erfordernis wire daher, die beschrankten
Mittel zur Vermeidung einer Zersplitterung zunichst erst ein-
mal auf eine einzige Hochschule zu konzenirieren, um endlich
voranzukommen, und zwar auf diejenige, die bereits heute am
meisten auf das keramische Studium zugeschnitten sei. Er-
forderlich sei fermer, die Industrie zunichst einmal dahin zu
bringen, von dem die Hochschule verlassenden Keramiker nicht
gleich Unmdgliches zu verlangen, daneben aber auch fiir die
nélige Anstellungsmoglichkeit und angemessene Vergiitung zu
sorgen, damit fir Studierende ein Anreiz geschaffen wird, sich
der Keramik zu widmen, und nicht das Gegenteil eintritt,

In seinem Schluiwort stellte Dr. Harkort fest, daf} die Ein-
ladung zur Besichtigung der Gruben des ostelbischen Braun-
kohlensyndikates zum 1. Juni d. J. nach Senftenberg ein recht
erfreuliches Ergebnis gezeitigt habe, und gab bekannt, dafi von
der mirkischen Bezirksgruppe als weitere demnichstige Ver-
anstaltung geplant sei eine Besichtigung der Staatlichen Por-
zellan-Manufaktur Berlin einschliefilich deren Museum, fiir die
sich der Direktor der Amstalt, Dr. Moufang, selbst zur Ver-
fiigung gestellt habe.

Das anschlieBende Beisammensein im Restaurant ,,Zum
Heidelberger gab zahlreichen Teilnehmern noch Gelegenheit
zur Aussprache iiber das zuvor Gehirte.

Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und
-Ingenieure.

Preisausschreiben,

Die Beteiligung an der Bearbeitung der vom Verein er-
lassenen Preisausschreiben war auch im vergangemen Jahre
eine recht geringe. Es wire aber im Interesse unserer Wissen-
schaft und unserer Indusirie sehr zu begriilen, wenn den durch
die Preisausschreiben gegebenen Anregungen in Zukunft mehr
Beachtung geschenkt und sich die Zahl der Preisbewerber ver-
vielfachen wiirde. )

Alle Fachkollegen seien darum erneut aufeefordert, ihr
Interesse den nachstehenden, bereits zum Teil im Hauptver-
sammlungsbericht 1923 verdffentlichten Ausschreibungen zu
widmen! .

Gleichzeitig damit werden auch die ausgeschriebenen
~Aufgaben im freien Wetthewerb” und die Schulaulgaben
nochmals bekanmtgegeben.

Fiir die Preisbewerbung gelten folgende Bestimmungen:

Die beste unter den preiswiirdigen Bearbeitungen nach-
folgender Preisfragen wird mit einem Preis ausgezeichnet.
Auflerdem steht dem Preisgericht das Recht zu, den Vorstamd
zu ersuchen, fiir besonders wertvolle Arbeiten einen Zusatz-
preis zu bewilligen bis’ zu einer noch festzusetzenden Hohe,
wenn nicht bei den einzelnen Preisfragen anders vermerkt ist.

Ebenso ist er berechtigt, fiir Arbeiten, welche nicht voll
preiswiirdig sind, aber zur Klirung der gestellten Frage bei-
getragen haben, Teilpreise zu beantragen. Auch Arbeiten iiber
selbstgewiihlte Aufgaben werden zur Preisbewerbung zuge-
lassen. Jedes Ausschreiben bleibt so lange bestehen, bis ein
voller Preis erteilt ist oder der Vorstand es zuriickzieht. Die
preisgekronten Arbeiten werden in den ,Schriften des Vereins®
oder in der Vereinszeitschift verdffentlicht. Diese bezahlt da-
fiir an den Verfasser das iibliche Honorar.

Die nicht mit einem Geldpreis bedachten Arbeiten werden
den Verfassern zur Verfiigung gestellt, doch wird das Preis:
gericht der Vereinszeitschrift die Verdffentlichung auch sol-
cher Arbeiten, selbstverstéindlich gegen Zahlung des iiblichen
Honorars, empfehlen, welche ihm fiir die Verdffentlichung
wertvoll genug erscheinen. Solche Arbeiten kénnen auflerdem
mit einer ehrenvollen Erwihnung“ oder durch Aufnahme
unter die ,Schriften des Vereins“ ausgezeichnet werden.

Die Arbeiten miissen bis spitestens 1, August jeden Jahres
an den Geschiftstithrer des Vereins und Obmann des Fach-
ausschusses, Dr, E. Opfermann, Charlottenburg 9, Linden-
Allee 17, eingeliefert,. mit einem Kennwort versehen sein und
diirfen den Namen des Verlassers nicht enthalten. Jeder
Arbeit ist ein verschlossener Umschlag, mit demselben Kenn-
wort versehen, beizufiigen, in welchem der Name und genaue

Adresse des Verfassers anzugeben sind. Die Offnung der Um-
schlige erfolgt fiir die preisgelironten Arbeiten durch das
Preisgericht. Die Verfasser der nicht preisgekronten Arbeiten
erhalten diese nach gehorigem Ausweis vom Geschifistiihrer
zuriick.

Der Fachausschuf oder Vorstand ist ermichtigt, ausnahms-
weise gute Arbeiten auch dann zu pramieren, wenn eine Be-
werbung des Verfassers nichi vorliegt, oder wenn der Be-
werber gegen gewisse Punkte der Preisordnung, ndmlich Ab-
lieferung zu  einem bestimmten Termin oder vollstindige
Namenlosigkeit, verstofien haben sollle. Fachausschuff oder
Vorstand sind ferner in der Lage, bei Drucklegung von Ar-
beiten, die den Verein interessieren, den Verfasser durch teil-
weise Ubernahme der Druckkosten oder einer grifleren Am-
zahl von Exemplaren zu unterstiitzen.

Fiir die nachfolgenden Aufgaben 1—-5 sind Preise von je
M 250,— ausgesetzt, es konnen Zusatzpreise, aber auch Trost-
preise gewihrt werden.

I. Preisfragen.

1. Normen fiir Kauf und Priifung von Fill-
stoffen Man vergleiche Hauptversammlungsbericht 1906,
Seite 9 und ,,Ausziige”.

2, Trennung deyr Bestandteile von in Wasser
aufgeschlimmtem Papierglanzstoff durch Ab-
sitzenlassen in drei Stufem (Fraktion), Priifung
dieser Stufen a) auf durchschnittliche Faserlénge, b) auf papier-
technischen Wert, Hauptversammlungsbericht 1906, Seite 31.

3. Wie verhalten sich Halbzellstoffe ver-
schiedener Herkunit gegen Zellstoffreagen-
zien? Es sind insbesondere XKraftzellstoff, Braunschliff.
,.Engeschliff und Sulfithalbzellstoffe gemeint. Man vergleiche
7. B. Schwalbe, Halbzellstoffe, Internationaler KongreB
New York.

4. Verwertung der Kalkriickstinde der Sul-
fatzellstoff-Fabrikation, Hauptversammlungsbericht
1910, Seite 17.

5 AufschlieBung schiwach verholzter Fa-
sern, wie Flachs, Hanf u dgl, insbesondere
Beseitigung der .Schiben” ohne Ausbeute-
schidigunag.

Ein Preis von M 400,— wird fiir die Losung folgender
Frage ausgesetzt: (Dieser Preis wird wahrscheinlich noch
eine Erhéhung erfahren.)

6. Die Kittsubstanzen des Holzes.

Bei der Preisverteilung wirken aufler den zustdndigen Mit-
gliedern des Fachausschusses zwei von dem Verein deutscher
Holzstoff-Fabrikanten zu bestimmende Herren mit,

Nachdem durch die neueren Untersuchungen von Zacha-
rias und von Soyka der Aufschlufl der Fichte und Kiefer
beim Dimpfen und Kochen qualitativ und quantitativ im
wesentlichen aufgeklirt ist, wird der diesbeziigliche Teil der
Preisaufgabe als erledigt angesehen. Zu erledigen sind noch
folgende Punkte:

a) Es soll gepriift werden, welche Stoffe als | Kittsub-
stanzen des Holzes anzusprechen sind. Auch ist die Ent-
stehung der Firbung und ihre etwaige Beeinflussung beim
Dampfen nach Zeit, Druck usw. zu verfolgen.

b) Unter Variierung von Zeit- und Druckfaktoren ist die
Ausbeute an Schleifholz festzustellen, und zwar bei Fichte und
Kiefer nicht nur fiir Stamm-, sondern auch fiir Wipfelholz, fiir
feste und schwammige Holzer. Uber den Standort der Holzer.
iiber die Schlagzeit, Lagerungsdauer, iiber das Verhidlinis von
Splint zu Kernholz, {iber Zahl und Weite der Jahresringe sind
demgem#fy Angaben zu machen.

¢) Die frither fiir Fichte durchgefiihrten Untersuchungen
von Zacharias und Soyka (vgl. hierzu auch .,Ausziige aus
der Literatur der Zellstoff- und Papierfabrikation® 1911 und
1912: ferner Jahresversammlungsbericht 1913; Vortrag des
Prof. Dr. Heuser iiber Diplomarbeit von Dipl.-Ing. Soyka)
sollen auf Kiefer und andere Hélzer iibertragen werden.

d) Auf Grund der an geniigend groflem Versuchsmaterial
gewonnenen Erfahrungen sollen Vorschlige zur Verbesserung
der bisherigen Dimpf- und Kochverfahren gemacht werden.
Vorschlige, die Apparatur und Verfahren in Beziehung zur
Ausbeute und Farbe betrefien.
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Bemerkungen iiber die heute in der Papier- und Pappen-
industrie gebriuchlichen Verfahren der Holzdimpfung, An-
gaben iiber die Beschaffenheit des zu diesem Zweck zur Ver-
figung stehenden Holzes. .

Bei Herstellung eines guten, leicht verkiuflichen Braun-
holzpapiers oder ebensolcher Braunholzpappe aus reinem
Holzschliff kommt es darauf an, einen langfaserigen, in sich
kriftigen, zihen Schliff von heller Farbe zur Verfiigung zu
haben. Zur Gewinnung des Schliffs wird aufler Tanne oder
Fichte in der Hauptsache die Kiefer aus Durchforstungs-
schligen im Alter von 25—40 Jahren in Stirkem von etwa
8--10¢m Durchmesser verwendet. Um ein Verstocken oder
Blauwerden des Holzes mdglichst zu vermeiden, und um die
beim Schleifen listige Rinde sowie den Bast zu. entfernen,
werden die Kniippelhélzer in der Regel bald nach erfolgtem
Abtrieb geschilt. Die Durchforstungshélzer sind in Qualitdt
sehr verschieden. Es ist als Erfahrungssatz hinzustellen, daf
nicht mehr im Wachstum befindliches, abgestorbenes Holz nie-
mals braunen Schliff gleicher Giite hergibt, wie der griin-
geschlagene, noch im Saft stehende Baum.
Fabrikation listigen Gehalt an Harz, Terpentin usw. moglichst
unschédlich zu machen, 148t man das Kiefernholz lingere Zeit
lagern.

Es fragt sich nun, welche Behandlungsweise fiir das
Dampfen oder Kochen die zweckmifligste ist, um gleichmiflig
guten und hellen Schliff zu erzielen. Es werden verschiedene
Verfahren angewendet. Ein Teil der Schleifereien dampfen
das Holz mehrere (bis zu zehn und mehr) Stunden mit ge-
sittigtem Dampf von etwa 4 Atm. Uberdruck und schliefien
das Dampfen mit Zusatz von Wasser. Andere kochen das
Holz unter Druck in Wasser. Die Dampfdauer 1dit sich
durch héheren Druck in dazu geeigneten Dampffissern wesent-
lich, um die Hilfte und mehr, abkiirzen.

Man hat die Erfahrung gemacht, daf «das Schleifen von
sehr lange gedimpftem Holz sich in quantitativer Beziehung
giinstiger vollzieht als von Holz, das kiirzere Zeit gedimpft
ist. Man erhilt bei langer Diampidauer eine sehr lange und
weiche Faser, die aber leider den Fehler einer zu dunklen Farbe
hat. Kiirzeres Démpfen ergibt den erwiinschten hellen Schliff,
die Faser wird aber kiirzer und hirter. Nur so geddmpite
Faser kommt fiir die heute angefertigte Verkaufsware in
Betracht.

Fiir die nichstfolgende Aufgabe hat die Firma Hugo Hartig,
Hamburg, neuerdings M 500,— als Preis zur Verfiigung und
weitere M 500,— in Aussicht gestellt. Die Kommission wird
iiber die Hohe des Preises entscheiden. Die Aufgabe lautet:

7.Das Rotwerden ungebleichter Sulfitzell-
stoffe. Beim Nissen erfiahrt ungebleichte, feste Sulfitcellu-
lose, insbesondere skandinavischer Herkunft, bisweilen stellen-
weise oder auch vollig eine Rétung. Es soll durch eine um-
fassende wissenschaftlich-technische Untersuchung festgestellt
werden, welches die Ursachen dieser Rotung sind. Ferner
ist zu ermitteln, ob und wie sich diese Rétung ohne grofiere
Verinderung der Fabrikation im Kochprozefl oder beim Auf-
arbeiten des gekochten Zellstoffs vermeiden 148t. SchlieBlich
ist anzugeben, wie sich die durch Rétung entstehenden Nach-
teile in der Papierfabrikation ohne wesentliche Kosten be-
seitigen lassen.

Eine Zusammenstellung schon bekannter Tatsachen und Ab-
hilfvorschlige geniigt den Bedingungen dieses Wettbewerbes
nicht, es wird eine Arbeit verlangt, deren Ergebnisse Erfolg
versprechen. Verlangt wird auch eine Zusammenstellung der
vorhandenen Literatur.

8. Zellstoffherstellung nach dem Sulfit-
verfahren.

a) Kritische Wiirdigung der verschiedenen Apparaturen und

Arbeitsweisen bei der Sulfitlaugenherstellung.

b) Die Zusammensetzung der wihrend der Sulfitkochung von
Holz abgestofienen Gase.

Eine derartige Arbeit ist wahrscheinlich nur im eigentlichen
Fabrikbetriebe moglich, denn bei den oft sehr kleinen Mengen
von Stoffen, die abgestofien werden, miissen vielleicht sehr
grofle Gasvolumina zur Verfiigung stehen, wenn die Abschei-
dung und chemische Identifizierung iiberhaupt gelingen soll.

¢) Die Verunreinigungen der Rost- und Turmgase sowie der
Betriebslaugen in der Sulfitzellstoffabrikation.

Um den in der.

Hierbei ist daran gedacht, dai Metalle und Metalloxyde
selbst bei sehr sorgfiltiger unter Umstinden nasser Reinigung
doch den Reinigungsapparat passieren und auf diese Weise in
die Betriebslauge gelangen konnten. Es sei erinnert an die
Selenvergiftung der Rostgase, die vor einer Reihe von Jahren
voritbergehend grofle Aufregung, besonders in den nordischen
Landern hervorgerufen hat.

Es sei ferner erwahnt, dafl in den Schwefelkiesen so vieler-
lei Metalle vorkommen, dafl immerhin die Mdglichkeit besteht.
daf} sie entweder in Form feinsten Flugstaubes oder als Oxyde
bis in die Lauge gelangen. — Als eine Verunreinigung der
Lauge kann man auch den Schwefel betrachten, der schon in den
Geheimschriften des Herrn Prof. Mitscherlich eine Rolle
gespielt hat, und dessen Vorkommen und Nachweis im Betriebe
langst noch nicht in wiinschenswerter Weise gekldrt ist. —
Schliellich kénnte man auch die Magnesia als eine Verunreini-
gung der Sulfitlauge ansehen. Es ist wenig dariiber bekanni.
wie magnesiareiche Laugen sich bei der Kochung verhalten.

In neuester Zeit sind ferner eine Menge von neuen Roh-
stoffen zur Gewinnung von schwefliger Sdure in Anwendung
gekommen, an die man frither nicht gedacht hat. Genannt seien
in erster Linie Bisulfat und die Gasreinigungsmasse. FEs ist
nicht ausgeschlossen, dafi durch Verwendung derartiger Roh-
stoffe sich die Laugenzusammensetzung etwas dndern kann.

d) Wie verlidult die Zuckerbildung beim Sulfitkochverfahren?

Fiir die Losung vorstehender Aufgaben stehen M 1000,—
zur Verfiigung, die von der Metallbank und Metallurgischen
Gesellschaft in Frankfurt a. M. gestiftet sind.

Dem Preisgericht gehéren aufier den zustéindigen Mit-
gliedern des Fachausschusses die Herren an: Fabrikdirektor
K. M6rch in Greaker (Norwegen), Kommerzienrat E. Spire
in Krumnau in BShmen und Generaldirektor G. Siireth in
Aschaffenburg.

II. Aufgaben ,im freien Wetthewerb®.

Fiir diese Arbeiten sind vorerst bestimmte Geldpreise nicht
ausgesetzt, doch konnen sie, gemidB oben abgedruckter Be-
stimmungen mit Geldpreisen oder ,ehrenvoller Erwihnung® be-
dacht werden.

1. Die chemischen Eigenschaften des Aspen-(Pappel-)Zell-
stoffes im Vergleich mit denen der Nadelholzzellstoffe.

2. Chemische Eigenschaften des Strohwachses, seine Ab-
scheidung und Verwertung.

3. Die stickstoffhaltigen Bestandteile der Getreidestroh-
arten.

4. Der Einflu der Zylindertrocknung auf die Festigkeit von
Papier. ‘

3. Der Einflul vorheriger Trocknung der Zellstofte auf die
Festigkeit der Papiere.

6. Die Methoden zur Trockenbestimmung von Zellstoffen.
Neueste Monographie von Sindall in englischer Sprache und
»Ausziige aus der Literatur der Zellstoff- und Papierfabrikation®.

7. Nutzbarmachung von Abfallholz: AufschlieBung junger
Holzer von Wipfelholz, Kniippeln und Sigemehl. Entrindung
solchen Rohmaterials.

1I1. Schulauigaben.

Von den seinerzeit durch Prof. Dr. P. K1le m m, Gautzsch
bei Leipzig, zusammengestellten sogenannten ,Schulaufgaben‘
sind nachstehende teils unbeantwortet geblieben, teils nur un-
vollstindig bearbeitet worden:

AufFabrikationsvorgéinge sichbeziehende
Aufgaben: '

1. Es soll untersucht werden, auf welche Weise sich Sisal-
hanf am vorteilhaftesten aufschlieflen lifit, um Papierstoff her-
zustellen und bis zu welchem Grade eine Veredelung des Faser-
produktes moglich ist.

Koeh- und Bleichversuche.

2. In welchen Grenzen kann Torf Wert als Papier- und
Pappenrohstoff beanspruchen?

Kritische literarische Studie iiber die Bemiihungen zur Ain-
wendung von Torf als Papier- und Pappenrohstoft.

3. Die Veredelungsfihigkeit von Braunholzstoff und deren
praktische Grenzen (als kritische Studie).

Das Problem der Bleichbarkeit. — Verénderung der Eigen-
schaften. Was dabei gewonnen und preisgegeben wird. Auf-
wand und Erfolg.
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4. Welche Korper bedingen die geringeren Bleicherfolge des
Natron- oder des Sulfatholzzellstoffes im Vergleich zu Sulfitzell-
stoff?

Ausziehen mit verschiedenen Lgsungsmitteln. Bleichver-
suche an den Stoffen und an den Abdampiriickstiinden der Aus-
ziige.

5. Bedeutung der F ahrionschen Beobachtungen iiber die
Autoxydation des Kolophoniums fiir die Verwendung von Harz
zum Leimen von Papier.

Z. ang. Ch. 1907, Hauptversammlungsbericht 9, Seite 356
bis 361. Oxyabijetinséure, ferner neuere Arbeiten desselben
Autors und anderer. '

6. Verunreinigung der Zellstoffe durch Schwefelverbindun-
gen, Grenzen derselben Sulfitzellstoff-Schwefligsiureverbindun-
gen, Schwefel; Sulfatzellstoff-Sulfide und Schwefel.

Wichtig bei den Papieren, bei denen es auf Indifferenz gegen
Metalle ankommt, die durch Sulfit- und Sulfidbildung anlaufen.

7. Ausarbeitung einer Priifungsmethode, durch die mau
gebleichten und ungebleichten Holzschliff in Papieren unter-
scheiden kann.

Deutsche Glastechnische Gesellschaft.
5. Glastechnische Tagung, Koln, den 27.—28, Mai 1926.

Prof. Dr. E. Zschimmer, Karlsruhe i. B.: ,Beobach-
tungen iiber das Ldulern und die Schaumbildung durch Natrium-
sulfat und Arsenik bei Natronkalksilicatgldsern mit verschiedenem
Tonerdegehalt*.

Vortr. berichtet iiber eine lédngere Reihe von Schmelzver-
suchen, die im Glasforschungslaboratorium der Technischen
Hochschule Karlsruhe ausgefithrt wurden, um das‘ Verhalten
der beiden wichtigsten Léuterungsmittel des Glases: Arsenik
mit Salpeter und Natriumsulfat (Glaubersalz) wihrend der
Schmelze zu beobachten. Nie Lauterung mit Arsenik und Sal-
peter verlduft in allen Fillen glatt. Dagegen st68t man bei der
Anwendung des Sulfats, namentlich bei tonerdehaltigen Alkali-
Kalksilicatglisern auf Schwierigkeiten, die sich mit zunehmen-
dem Tonerdegehalt steigern, so dafl bei Glisern mit iiber 10 %
Tonerde die Sulfatliuterung im Hafenbetrieb praktisch nicht
mehr moglich ist. Das Natriumsulfat bringt in diesen Glisern
u, U. eine so starke Schaumbildung hervor, dal die Schmelze
iitber den Tiegelrand steigt. Bei gewshnlichem Fensterglas ge-
lingt die Sulfatliuterung in befriedigender Weise, wenn man
das richtige Temperaturzeitschema wihlt. Auf Grund der Labo-
ratoriumsversuche wurde das Prinzip fiir das richtige Tempe-
raturschema ermittelt. Die danach ausgefiihrien Schmelzen
waren simtlich praktisch blasenirei.

Prof. 0. Graf, Stuttgart: ..Glas als Baustoff in Eisenbeton™.

Es wird iiber Versuche mit Eisenbetonplatten berichtet,
in denen Glaskérper tragend mitwirkten. Durch Messung von
Forménderungen des Glases und des Betons sind die Spannungen
verfolgt worden, welche in dem Baukérper auftreten. Durch
Vergleich mit den Ergebnissen der Rechnung, welche den wirk-
lichen Verhilinissen angepafit ist, wird gezeigt, dal Rechnung
und Versuch gut iibereinstimmende Werte liefern und dafl es
méglich ist, die Anstrengung des Glases und des Betons an der
oberen Fliche der Baukdrper hinreichend genau zu berechnen.
Sachgem#fl konstruierte Glas-Eisenbetonplatten werden nicht
durch Zerstérung des Glases, sondern wie andere Eisenbeton-
platten durch Uberschreiten der Fliefigrenze des Eisenst zerstort.

Dr. M. Thomas, Weilwasser: ,.Schnellkithlung von Glas®“.

Aut Grund von theoretischen Erérterungen und umfang-
reichem Versuctsmaterial iiber Entspannung und Kiihlung von
Glisern wird die Existenz einer giinstigen Entspannungs-
temperatur und Ausgangstemperatur zur Kiihlung erwiesen.
Bei Innehaltung dieser Temperatur als Entspannungstemperatur
und bestimmter Abkithlungsgeschwindigkeit ist die spannungs-
freie Abkiihlung von Glas innerhalb sehr kurzer Zeit moglich.

Auflerdem wird an Hand von Untersuchungen iiber die
Entspannungstemperatur zahlreicher systematisch ge#inderter
Gliaser mit drei und vier Komponenten der Einfluf der ein-
zelnen Glasbildner auf diese giinstigste Entspannungstemperatur
bestimmt. Auf Grund von Zahlenwerten, die diesen Unter-
suchungen entnommen sind, lassen sich die glnstigsten Ent-
spannungstemperaturen beliebig zusammengesetzter Glidser an-
nahernd berechnen.

Dr.-Ing. K. H. Schmidt, Darmsiadt: ,Fliefarbrit in Glas-
hiitten”.

In allgemeiner Deutung versteht man unter Fliefarbeit bei
der industriellen Fertigung ,eine ortlich fortschreitende, zeit-
lich bestimmte liickenlose Folge von Arbeitsgingen®, Die
Herbeifiilhrung dieses Zustandes ist einfach bei Fliissigkeiten
und feinkdrnigen Stoffen, daher finden wir dieses Arbeitsver-
fahren als etwas altbekanntes in der Miillerei, in chemischen
Fabriken wie auch bei der Bewegung von Kohle in Kessel-
hiusern usw. Neuartig ist die Durchfithrung dieser Erzeugungs-
form in der techmischen und anderen Industrien. Ein grofier
Teil der Erfolge, die in der Industrie der Vereinigten Staaten
bei der Verbilligung der Erzeugung entstanden sind, und die
gewaltige Massenfertigung, die dort in zahlreichen Industrie-
zweigen zu finden ist, wird diesem Arbeitsverfahren zuge-
schrieben.

An Vorbedingungen wverlangt die Flieflarbeit: Stetige oder
annahernd stetige Fertigung, d. h. gleichbleibende Mengen, tun-
lichst gleiche Erzeugnisse und Rohstoffe, gleichmifBige Absatz-
moglichkeit, also Untersuchung des Marktes und der Konjunk-
turverhdltnisse, um moglichst geringe Lager an Rohstoffen und
Fertigerzeugnissen zu erhalten, entsprechende Handhabung des
Ein- und Verkaufswesens. Die erreichbaren wirtschaftlichen
Erfolge sind: Ersparnis an Anlagekapital durch kleinere
Réume oder hohere Erzeugung auf gleichem Raum, geringere
im Umlauf befindliche Mengen an Rohstoffen und Halbfabri-
katen, Herabsetzung der Lager. Ersparnis an Lohnen und Ar-
beitskriften durch Verringerung und tumlichste Mechanisierung
der Transporte, Einfiigen des Arbeiters in den Fabrikations-
fluf, also Unabhingigkeit von der Einzelleistung, Zerlegen und
genaue Untersuchung der Arbeit,

Bei Umtersuchung der Glasindustrie nach diesen Gesichts-
punkten ergibt sich folgendes Bild: Die oben genannten wirt-
schaftlichen Vorbedingungen sind vielfach vorhanden, da beim
eigentlichen Herstellungsprozefl die Besonderheit des Erzeug-
nisses nur eine geringe Rolle spielt. (Flach- und Spiegelglas,
Owens-Maschine.)

In der Glasindustrie ist die Bedeutung der Herstellungs-
verfahren auflerordentlich grof. Hier lassen sich, wie die
neuere Entwicklung gezeigt hat, Ersparnisse erreichen, die in
ihrer Auswirkung zuniichst gréfer sind, als die Ersparnisse, die
durch die Bevorzugung einer Betriebsform erzielt werden
konnen. In diesem Abschnitt zeigt die neuere Entwicklung,
daBl die Herstellungsverfahren sich bereits vielfach den Grund-
sdtzen -der FlieBarbeit anpassen, oder nach den gleichen Ge-
sichtspunkten entwickelt sind. Durch Einsetzen geeigneter
Forderorgane zur Verbindung der einzelnen Prozesse kanm,
allerdings mehr von den forder-technischen Gesichtspunkten
aus, nachgeholfen und kénnen weitere Vorteile erreicht werden.

 Die Anwendung der FlieBarbeit scheint jedoch dann Erfolg
zu versprechen, wenn herstellungstechnische Riicksichten nicht
mehr vorherrschen, also bei der Bearbeitung des kalten Glases,
dem Verpacken und dem Versand, sowie dem Lagern und
Férdern der Rohstoffe. Ebenso wird man mit Vorteil in den
Nebenindustrien, wie der Kistenherstellung, Flieflarbeit an-
wenden.

Dr.-Ing, F. Kretzschmer, Frankfurt a. M.: , Wdrme-
technische Betriebsmessungen®.

Obering. Fr, Gro 3, Crengeldanz: ,Reingas in Glashiitten-
betrieben*

Verein Deutscher Giefiereifachleute.

16, Hauptversammlung Berlin, den 4.—6. Juni 1926,
Vorsitzender Direktor Dr.-Ing. E. h, H. Dahl, Berlin.
Vortrige:

Reichsbahnmat Dipl-Ing. W. Reitmeister, Kirsch-
méser: ,Die Porositil und die physikalischen Eigenschaften des
Rotgusses®.

Vortr. berichtet iiber Arbeiten, die von der deutschen
Reichsbahngesellschaft in. der GieBereiversuchsanstalt ] fiir
Bronze und Rotguff durchgefiihrt wurden. Die Reichseisen-
bahn verbraucht monatlich mehrere 100t Rotgufl in Form von
GuBstiicken; grofle Metallmengen werden auch von der deut-
schen Reichsbahngesellschaft den Metallhiittenwerken zum Um-
arbeiten auf eine bestimmte Analyse iiberwiesen. Das umge-
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hiittete Metall kommt dann in Gestalt von Rohblécken zur
Formgebung in die bahneigenen oder privaten GieBereien zu-
riick. Bei auftretenden Schwierigkeiten und hohen Ausschuf-
ziffern in den Gieflereien wird in den meisten Fillen die
Schuld auf die Qualitit des Rotgusses geschoben, was durah-
aus unicht immer berechtigt ist. Da die deutsche Reichsbahn-
gesellschaft das grofite Interesse daran hat, mit ihren Metall-
bestinden wirtschaftlich zu arbeiten, hat sie es unternommen,
alle mit Rotgufl und Bronze zusammenhingenden Fragen zu
kldren, Gufischwierigkeiten in den GieBereien zu beseitigen
und fiir bestes Material zu sorgen. Zur Lgsung dieser Aui-
gabe miifite zuniichst eine systematische Erforschung der Ur-
sache der Porosititserscheinungen erfolgen, daneben miifiten
die Griinde fiir die starken Schwankungen, welchen die physi-
kalischen Eigenschaften der Rotgufilegierungen unterworfen
sind, erkldrit werden. Nach dem Kriege glaubte man, bei der
Reichseisenbahn mit einer -einzigen Legierung, dem so-
genannten Einheitsrotgui von der Zusammensetzung 85 Teile
Kupfer, 9 Teile Zinn und 6 Teile Zink fiir alle Zwecke gut aus-
kommen zu kénnen und man war der Ansicht, dafl sich diese
Legierung infolge des hohen Zinngehaltes besser verhalten
miisse, wie eine Legierung mit niedrigerem Zinngehalt. Die
Einheitsrotgufilegiernng hat jedoch keinen bestimmten Er-
starrungspunkt, sondern erstarrt in einem Erstarrungsintervall
zwischen 750 und 1050 ¢, infolgedessen geht bei einem Guf3-
stiick mit dickem Querschnitt die Erstarrung nicht gleichméifig
vor sich, und es treten Temperaturdifferenzen zwischen. Mitte
und Rand auf, und diese sind die Ursache aller Seigerungs-
erscheinungen. Letztere sind die Erreger der inneren soge-
nannten Schwammporositit des Rotgusses. Wie die Unter
suchungen {itber die Erstarrungsvorginge zeigen, sind die Ur-
sachen aller Seigerungen in den Temperaturdifferenzen inner-
halb des erstarrenden GufSstiickes zu suchen, die ihren Einflufl
auf die noch nicht fertiggebildeten Kristalle ausiiben. Ge-
trocknete Formen und langsame Abkiihlung, wie sie im Betrieb
vor sich geht, begiinstigen die Seigerungserscheinungen. Durch
ein breites Erstarrungsintervall der Legierung wird die schnelle
Bildung der Kristalle verzogert, und es werden damit ebenfalls
giinstige Verbilinisse fir das Auftreten der Seigerungen ge-
bildet. Im Hinblick auf die Erstarrungsvorgiinge ist der rich-
tigen Formerei eine besondere Bedeutung beizumessen. Dicke
Querschnitte mit hohem Wirmegehalt miissen die diinnen Quer-
schnitte mit geringem Warmegehalt im giinstigen Sinne be-
einflussen, d. h. so, daf} die dicken Querschnitte nicht allzuweit
hinter der Erstarrung der diinnen zuriickbleiben. Griine Sand-
gieBformen verbessern die physikalischen Eigenschaften der
Rotgufistiicke erheblich und vermindern die Porositiitserschei-
nungen. RotguBstiicke, die in eisernen Kokillen gegossen
werden, zeigen fast niemals Schwammporositit, weil die Ab-
kithlung der GuBstiicke bei nicht allzu starken Querschnitten
so schnell vor sich geht, daffi die Temperaturunterschiede
zwischen dem Innern des gegossenem Stiickes und seinen
Auflenwandungen in kurzer Zeit ausgeglichen sind. Die griine
Sandform enthdlt je nach der Sandsorte 8—12 % Wasser,
welches nach dem Guff verdampft und dem GufBstiick schnell
viel Wirme entzieht, im Gegensatz zur getrockneten Form,
bei der die Wirme sehr viel langsamer abgeleitet wird. Die
Bindefestigkeit des Formsandes spielt bei den Erstarrungs-
vorgiéingen eine Rolle, und es ist daher in der Versuchsgieferei
der Reichsbahngesellschaft ein neues Sandpriifverfahren ausge-
arbeitet worden, welches es gestattet, die Gasdurchlissigkeit
des Sandes leicht und gut festzustellen. Trotz aller Gegenmaf-
regeln lifit es sich zeitweise nicht verhindern, daf porése Guf3-
stiicke entstehen. Die chemische Analyse der technischen Rot-
gufilegierungen gibt nicht immer Aufschluf# dariiber, ob sich
eine Rotguflegierung gut oder schlecht verhalten wird. Ein
hesseres Bild iiber das Verhalten der Rotguflegierung gibt ein
in der Versuchsgieflerei der Reichsbahngesellschaft ausgear-
beitetes praktisches Priifverfahren, bei dem Probestibe unter
einem Wasserdruck von 20 Atm. auf Dichtigkeit gepriift wer-
den. Der Quotient des Prozentgehaltes an Zinn steigt durch
den Prozentgehalt an Blei gesetzmaBig mit der Verschlechterung.
Der Einheitsrotiguf hat sich dann als schlecht. erwiesen, wenn
das Verhiltnis von Zinngehalt zu Bleigehalt -den Wert 8 iiber-
steigt.  Ungiinstiges Zusamientreffen einzelner Legierungs-
bestandteile und Verunreinigungen kann vielleicht das Er-

starrungsintervall verbreitern, und dadurch die Seigerungs-
neigung begiinstigen. Jedenfalls ist die chemische Zusammen-
setzung erst in Verbindung mit der Wirmebehandlung fiir die
physikalischen Eigenschaften entscheidend. Infolge der Seige-
rungen bei der Erstarrung bleiben die Rotgufilegierungen
nicht mehr homogen, und es werden dadurch die Festigkeits-
und Dehnungswerte des Materials ungiinstig beeinflufit. Auch
die niedrige VerschleiBfestigkeit scheint eine Folge der Ent-
mischungserscheinungen zu sein. Die R -Legierung, d. h.
eine RotguBlegierung mit nur 5% Zinn auf 85 % Kupfer
(neben 6—7 %Zink und 3-—4 % Blei) zeigt eine erheblich ge-
ringere Neigung zu Seigerungen als der Einheitsrotgufl. R5-
RotguBl verhilt sich hinsichtlich der Hirte viel gleichmiiliger als
EinheitsrotguBl. Die im Laboratorium gefundenen Werte haben
sich auch im praktischen Betrieb ergeben. Es sind zur Zeit
Versuche im Gange iiber Verschleifl mit Gleitplatten aus
R5-Rotgu an laufenden Lokomotiven; nach den bisherigen
Beobachtungen bew#dhren sie sich gut.. Man kann Rotgu8-
legierungen in chemischer Hinsicht ohne weiteres mit Ana-
lysentoleranzen normen, man kann auch physikalische Werte
tiir genormte Legierungen aufstellen, man kann aber nicht vor-
schreiben, daf3 alle GuSBstiicke, die aus einer genormten Le-
gierung hergestellt sind, an jeder Stelle jhres Inneren die phy-
sikalischen Werte aufweisen, welche die genormie Legierung
besitzt. Sollen wirklich neben der chemischen Analyse auch
physikalische Werte fiir genormte Legierungen festgelegt
werden, so hilte dies den Vorteil, dall man dadurch wahr-
scheinlich ein besseres Bild iiber die Eigenschaften der Legie-
rungen bekommen wiirde, Voraussetzung dafiir aber ist, dafl
ganz bestimmle Modelformen und Giefiverfahren fiir die
Probestiibe vorgeschrieben werden, denn geringe Abweichungen
in den Gufimodellformen der ZerreiBistibe beeinflussen schon
deutlich den Ausfall der physikalischen Werte. Es ist nicht
leicht, fiir genormte Legierungen gleichzeitig mit der Analyse
physikalische Werte festzusetzen. Gestiitzt auf die zahlreichen
Versuchsergebnisse der Versuchsgieflerei haben sich die Ver-
treter der deutschen Reichsbahngesellschaft bisher im Normen-
aunsschuf mit den von der Industrie fiir die Rotgufilegierungen
vorgeschlagenen Werten nicht einverstanden erkliren konnen
und haben dem Ausschufl einen neuen Vorschlag unterbreitet.
Ob es gelingen wird, mit den neuen vorgeschlagenen Zerreifi-
stiben dauernd geniigend iibereinstimmende Werte fiir ge-
normte RotguBllegierungen zu erzielen, miissen weitere Ver-
suche ergeben. Jedenfalls kann man bei Rotgu3 aus den Er-
gebnissen an gegossenen Zerreifistiben nicht ohne weiteres
Schliisse auf die Beschaffenheit der Gufistiicke selbst ziehen.
Um die Qualitdt der GuBstiicke selbst zu priifen, muff man in
jedem Fall genau festlegen, wo die Zerreifistébe zu ent-
nehmen sind.

Dr.-Ing. E. H. Sch uiz, Dortmund: ,Uber die Eigenschaften
hochsilicierten Stahls™.

Qilicium hat sich als Legierungsbestandteil eingefiihrt, weil
durch diesen Zusatz die Elastizitits- und Streckgrenze erheblich
erhoht werden, ohne dafi, wie dies bei dem in dhnlicher Weise
wirkenden Kohlenstoffi der Fall ist, die Dehnung und Ein-
schrankung, also die Zahigkeit stark herabgesetzt werden.
Siliciumstahl wird in der Technik schon seit langem ausgenutzt,
50 in den modernen Federstihlen mit einem Siliciumgehalt von
etwa 1% und in dem Transformatoren- und Dynamoblech-
material, welches bis zu etwa 4 9 Silicium enth#lt. Bekannt
ist auch die giinstige Wirkung des Siliciums auf Stahlgufi hin-
sichtlich seiner Dichtigkeit. Silicium hat weiter die angenehme
Eigenschaft, nicht zu seigern und sogar die Seigerungen der
anderen Legierungsbestandteile etwas zu hemmen. Dem steht
allerdings eine ungiinstige Eigenschaft des Siliciumstahls gegen-
iber, er schwindet nimlich stark und ergibt daher verhiltnis-
miflig lange starke Lunker, Siliciumstihle sollen sehr hiufig zum
Rotbruch mneigen, und der Siliciumstahl neigt beim Walzen zu
Lingsrissen. Bei einem Siliciumgehalt von 5 % soll die Walz-
barkeit iiberhaupt aufhéren. In neuester Zeit ist ein niedrig ge-
kohlter Stahl mit etwa 0,1 % Kohlenstoff und einem erhéhten
Siliciumzusatz als Baustah] vorgeschlagen worden, und zwar von
der Berliner A.-G. fiir Eisengieflerei und Maschinenfabrikation
vormals Freund. Hierbei wurden zunichst die besonders aus-
zeichnenden Eigenschaften des Stahls zuriickgefiihrt auf das be-
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sondere Herstellungsverfahren im BofBhardt-Ofen. Der
giinstige Einflufl des Siliciums auf Stahl ist schon des lingeren
bekannt und ergibt sich auch aus der Betrachtung des Zustands-
diagramms Eisen-Silicium. Nach den Untersuchungen von
Hadfield, Paglianti, Guillet und Pomp steigert
ein Siliciumgehalt bis 2 % die Zugfestigkeit und die Streck-
grenze, wobei die Dehnung bis nahe an 2 9% ziemlich konstant
bleibt; auch die Einschniirung fallt bis zu diesem Siliciumgehalt
nur sehr wenig, dies bedeutet, dafl eine erhebliche Verfestigung
eintritt, ohne dafl die Zihigkeit darunfer leidel. Wieniger
gut ist die Ubereinstimmung der genannten Forscher hinsicht-
lich der Kerbzihigkeit. Es sind von verschiedemen Werken
auch Versuche unternommen worden zur Herstellung des sili-
ciumhaltigen Baustahls, und vom Verein deutscher Eisenhiitten-
leute eine Reihe von wvergleichenden Versuchen durchgefiihrt
worden mit Siliciumstahl, der einerseits im Bof3hardt- Ofen
erschmolzen war, anderseits mit Siliciumstéhlen, die erschmolzen
*waren im mormalen Siemens-Martinofen, in der Thomasbirne
und im Elektroofen. Ubereinstimmend mit den Feststellungen
der genannten Forscher konnten die guten Eigenschaften be-
stitigt werden, und zwar ergaben sich je nmach dem Grad der
Durchwalzung Werte von 48—58 kg/qmm fiir die Zugfestigkeit,
30—40 kg/qmm fiir die Streckgrenze und 20—30 % fiir die
Dehnung. Bemerkenswert ist die Tatsache, daff im Walz-
material die Dehnung und Einschniirung, vielleicht auch die
Streckgrenze beim mehrwdchigen Lagernlassen deutlich steigen.
Es wurden in rund vier Woclen Zunahmen der Dehnung im
Mittel von 10 % und der Eimschniirung von 20 %, bezogen auf
den Wert kurz nach dem Walzen, festgestellt. Anderseits
scheint der Stahl zur Entkohlung beim Glithen zu neigen.
Metallographische Untersuchungen des gewalzten Siliciumstahls
ergaben keine Besonderheiten, doch war das Korn meist ver-
hiltnismiBig fein. Vortr. erwihnt dann noch die Eigenschaften
des siliciumlegierten Stahls im Zustand des Stahlformgusses.
Die Wirkung des Siliciums macht sich im Gul weniger stark
geltend als im verarbeiteten Material. Immerhin hat der sili-
ciumbaltige Stahlgufl eine erhthte Streckgrenze und hohere
Dehnung als gewthnlicher Stahlformgufi gleicher Zugfestigkeit.
Wichtig ist, daf§ der Siliciuinzusatz die Temperatur der oberen
Umwandlung stark herabsetzt, so daf} die Glithung des Silicium-
stahlformgusses bei héherer Temperatur vorgenommen werden
muB als die des Materials gew6hnlicher Zusammensetzung. Die
bisher festgestellten Eigenschaften des Siliciumstahls machen
ihn als Baustahl sehr geeignet, indessen sind weitere Arbeiten
sehr am Platze.

Prof. Dr.-Ing. J. Piwowarski, Aachen: ,Das Schwinden
und Wachsen von Gufleisen®,

Der Redner konmte nachweisen, dafi durch die von ihm
begriindete anormale Schmelziiberhitzung des Gufleisens in bis-
her nicht {ibliche Bereiche eine ungewdohnliche Steigerung der
mechanischen Eigenschaften auftritt, welche begleitet ist von
einer von der Abkiihlungsgeschwindigkeit in weitem Mafie
unabhiingigen zunehmenden Verfeinerung des graphitischen Ge-
tiiges. Als Grund fiir die Graphitverfeinerung konnte eine bei
aleicher (iieBftemperatur mit zunehmender Schmelziiberhitzung
auftretende zunehmende Unterkithlung bei der Erstarrung
zahlenmifBig nachgewiesen werden, welche verursacht wird
durch das Verschwinden mechanischer Graphitkeime und durch
die zunehmende Entgasung der Schmelze. Der Redner konnte
wertvolle Bezichungen ableiten zwischen der Ausdehnung des
Gufleisens im Erstarrungsintervall und dem " Gasgehalt der
Schmielze. Ahnliche Beziehungen waren schon frither von
Ebbefeld und Bardenheuer gefunden worden. lhre
Beobachtungen bezogen sich aber nur auf méflige Temperatur-
bereiche. Die Gasentwicklung im Temperaturintervall der Er-
starrung zeigt die Tendenz, zunéchst zuzunehmen, um von den-
jenigen Temperaturbereichen ab, welehe die heutige moch iib-
liche maximale Gieftemperatur darstellen, wieder abzunehmen.
Bei der Behandlung des Gufieisens in sehr hohen Uberhitzungs-
bereichen ist demnach die durch die Gasentwicklung verur-
sachte Auflockerung der Schmelze im Erstarrungsintervall eine
wesentlich geringere, so daB hier der Schliissel fiir die Beobach-
tung uiber den giinstigen Einfluf} einer solchen Schmelzbehand-
lung auf die mechanischen Eigenschaften zu liegen scheint, chrtr
geht weiter au! die Frage ein, ob feingraphitisches Eisen sich
auch beziiglich anderer wichtiger Eigenschaften des Graugusses

in jedem Falle vorteilhaft auswirkt. Hinsichtlich des Wachsens
bei hoheren Temperaturen (400—1000°) konnte durch Pendel-
versuche ein solcher Zusammenhang festgestelll werden, so-
lange die iibrige chemische Zusammensetzung in den Grenzen
der ZweckmiBigkeit bleibt. Diese Untersuchungen erschienen
besonders wertvoll, weil in deren Rahmen auch eine Anzahl
hochwertiger Gufleisensorten, die der Praxis entstammten, ver-
gleichend untersucht wurden. Durch Pendelversuche zwischen
siedendem Ol und fliisssiger Luft konnte gezeigt werden, daB
ein Zusammenhang besteht zwischen den durch diese Behand-
lungsweise ausgeldsten GieBspannungen und der Herstellungs-
weise des Gufieisens, wobei unverkennbar das heifferschmolzene
feingraphitische Eisen im Vorteil war. Bei der Auswertung der
Dilatationskurven konnten ferner einige wertvolle Schlufifolge-
rungen fiir die Herstellungsweise von sogenanntem feuerfestem
GuB abgeleitet werden. Auch Versuche in Temperaturbe-
reichen zwischen 800 und 450 ¢, welche der Ermittlung des Ver-
haltens verschieden zusammengesetzter Gufleisensorten in iiber-
hitztem Dampf dienten, scheinen die SchluBifolgerungen des
Vortr. zu bestitigen. Die noch vor wenigen Jahren vielfach
bezweifelte Durchfiihrbarkeit einer systematischen Graphitver-
feinerung im GrauguB3 hat demnach ihre endgiiltige Losung
gefunden. Da ferner die strukturelle Beherrschung der Grund-
masse heute jedem tiichtigen Gieflereimann eigen ist, so sind
damit die Grundlagen geschaffen, welche dem Grauguf kiinftig
die Qualifizierung eines Werkstoffes ersten Ranges sichern.

Direktor Dr. K. Sipp, Mannheim: ,Betrachiungen iiber
Gufeisen und Giefereibetriebsfragen®,

Vortr. berichtet iiber einige Ergebnisse von Versuchen, die
in der Firma Heinrich L anz angestellt worden sind, um die
Ursache des Wachsens des GufBleisens klarzustellen. Da
Kohlenstoft und Silicium auf das Wachsen des Gufleisens den
groBten Einflu haben, wurde der Einfluff dieser Elemente im
Temperaturbereich 600—1000¢ untersucht. In diesen Tempera-
turbereich fillt die Art des Wachsens, die ihre Ursache in der
Zerlegung des gebundenen Kohlenstoffs in Graphit, Ausschei-
dung des Graphits und Oxydierung des Eisens hat, im Gegen-
satz zur anderen, tie in tieferen Wirmegraden sich in Form
von Korrosion vollzieht. Es wurden Gufllegierungen in ver-
schiedenem Verh#ltnis des Kohlenstofis zu Silicium, jedoch
alle mit grauem Gefiige fiir die Untersuchung verwendet, und
zwar wurden im ganzen drei Versuchsreihen durchgefiihrt, die
bei den Temperaturen von 600, 700, 800, 900 und 1000 ¢ je sechs
Stunden gegliiht und daran anschlieflend nochmals bei 900 © vier-
mal vier Stunden geglitht wurden. Zwei Versuchsreihen wur-
den in einem Heraeus-Ofen unter freiem Zutritt der Aufien-
Iuft durchgefithrt, die dritte Versuchsreihe in einem gasbe-
heizten Ofen, um auch den Einflul der Heizgase kennenzu-
lernen. Bei jeder Temperaturstufe wurde nach der Erkaltung
der fiir die Untersuchung benutzten Probestibe ihre Ams-
dehnung bestimmt auf einer Meffimaschine System Reineker.
Auflerdem wurden von dem Material sowohl im Ursprungs-
zustand als auch nach jeder Glithprobe das Gefiige untersucht.
Es zeigte sich, dafl das Wachsen parallel geht mit der Hohe
des Gehalts von Kohlenstoff plus Silicium. Die Unterschiede be-
ginnen sich bereits bei 600° also vor dem Perlitpunkt, be-
merkbar zu machen. Das Wachsen bewegt sich im allgemeinen
mit der Summe Kohlenstoff plus Silicium, und da sich Silicium
in gleicher Richtung &ndert, auch mit dem Siliciumgehalt.
Ordnet man die Proben einmal nach dem Siliclumgehalt, das
andere Mal nach dem Kohlenstofigehalt, und dann nach dem
Gehalt an Kohlenstoff plus Silicium, so lassen die Kurven des
Wachsens erkennen, dafi sowohl bei der Siliciumgruppe als
auch bei der Kohlenstoff- plus Siliciumgruppe eine Gesetzmafig-
keit vorliegt, wonach das Wachsenmitder Summe Kohlenstoff plus
Silicium und Silicium steigt und fallt, dagegen ist die Kohlenstofi-
gruppe ohne jede Regel. Vortr, erwihnt aber, dafl es sich beider
vorliegenden Untersuchung durchweg um graues Gufleisen han-
delte, und es sehr wohl méglich erscheint, dafl der Kohlenstoff-
gehalt in Zementitform einen anderen Einfluf} ausiibt. Gerade
im GieBlereigewerbe ist gegeniiber anderen Fachgebieten wenig
geschehen, um sich der Zeit anzupassen. Es miissen, da Er-
zeuger und Verbraucher aufeinander angewiesen sind, sich
diese zu einer Gemeinschaftisarbeit zusammenschlieffien. Zum er-
folgreichen Betrieb einer GieBerei gehdrt micht nur eine ent-
sprechende Einrichtung nebst fachkundiger technischer mnd
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kaufménnischer Geschiftsleitung, sondern auch eine Arbeits-
teilung in einzelue Gebiete, Die Giite des Gusses mufl bestimmt
werden, und hierzu miissen peeignete Priifverfabren ausgear-
beitet, und eindeutige Mafistibe geschafien werden Eine Hin-
aufziichtung der #ufleren Qualitit wird von selbst eintreten,
wenn eine Unterteilung der Erzeugung Platz greift. Das
GieBereigewerbe mufl sich mehr als bis jetzt der Errungen-
schaften bedienen, die uns die Wissenschaft gebracht hat. Wenn
bisher Wissenschaft und Praxis nicht gleichen Schritt gehalten
haben, so liegt dies wohl daran, daf} sich die Wissenschaft ins-
besondere in der Metallographie erst dem Gufleisen zuwandte,
nachdem auf dem Gebiete der Stihle groBle Erfolge vorlagen.
Das GuBeisen bietet infolge seimer gréfieren Komponentenzahl
und des iiberragenden Einflusses der beiden nebeneinander be-
stehenden Kohlenstofformen viel gréfiere Schwierigkeiten als
die Stihle, und so kam es, daBl die enge Zusammenarbeit
zwischen Wissenschafl und Praxis nicht sofort in dem wiinschens-
werten Mafle einsetzte. Es gilt jetzt mit dem Riistzeug der
Wissenschaft den Dingen auf dem Grund zu gehen. Z. B. ist es
iiberhiplt, das Bruchaussehen zum Mafstabe der Gitebeurteilung
zu machen, es muf} an seine Stelle die Untersuchung des Mikro-
gefiijges treten. Die Formsandfrage darf nicht nebenséchlich
behandelt werden, die Kermacherei muf8 gleichfalls auf wissen-
schaftliche Grundlage gestellt werden, desgleichen die Trocken-
ofenfrage. Auch das Problem der Einstellung des Menschen
zur Produktion mufl beriicksichtigt werden.

Dipl.-Ing. Irresberger, Spandau: ,Die Veredelung von
Gupeisen durch Riitteln und Schiitteln®.

Die seither bekannten Verfahren zur Verbesserung von
Gufleisen beruhen fast ausnahmslos auf chemischen und ther-
mischen’ Vorgéingen. Das Verfahren, welches dem Vortrage
zugrunde liegt, will diese an sich bekannten Vorginge und
Reaktionen auf mechanischem Wege schneller und weitergehend
zur Ausnutzung bringen. Man wird durch mechanische Be-
wegung von Gufleisen folgendes erreichen: 1. Entgasung und
Desoxydation, 2. Durchmischung simtlicher Einzelbestandteile
des GuBieisens und Unschidlichmachumg von Schwefel, 3. die
Auflésung von Graphit. Idee und Leitung der Versuche sind
das Verdienst von Dr. J. Dechesne aus Rostock. Vortr. be-
schreibt eine Kupolofenanlage mit einem beweglichen Vorherd
in den Deutschen Industrie-Werken A.-G., Spandau. Es handelt
sich um einen Kupolofen mit 6t Stundenleistung. Der Vorherd
ist riickwirts in offenen Lagern drehbar und wird vorn durch
Nockenscheiben in der Minute etwa hundertmal gehoben. Nach
dem Hub fillt er auf eine elastische Unterlage. Zum Antrieb
dient ein 5 PS-starker Motor, dessen Drehzahl durch eine
Schneckenradiibersetzung auf das notwendige Mafi reduziert
wird. Unter Riitteln versteht D echesne den zentralen Stof3,
der vor allem fiir die Entgasung wichtig ist. Im Gegensatz
hierzu versteht er unter Schiitteln den exzentrischen Stof3, dessen
Erfolge starke Wellenbildung und griindliche Durchmischung
des Eisenbades ist. Das in der beschriebenen Anlage erzeugte
Gufleisen ist weitgehend entgast. Seine Oberfliche ist absolut
ruhig und es vergieft sich auflerordentlich gut. Das in fliissigem
Gufleisen geloste Kohlenoxyd entweicht, wihrend die Metall-
oxyde griindlich unter das Eisen gemischt werden. Die Neubil-
dung von Metalloxyden glaubt Vortr. aus der Tatsache an-
nehmen zu konnen, dafl der Temperaturabfall im Vorherd
iiberraschend gering ist. Nach Oberhoffer und Piwo-
warski sind derartige Oxyde von giinstigem Einfluf auf die
mechanischen Eigenschaften von Gufleisen. Der im fliissigen
Eisen enthaltene Schwefel wird durch das Riitteln gleich den
oxydischen Verbindungen auflerordentlich fein verteilt und ist
wahrscheinlich in geriitteltem Eisen stirker an Mangan ge-
bunden als im ungeriittelten. Bei den bisher bekannten Ver-
fahren sucht man den Graphit entweder durch sehr hohe Tem-
peratur oder aber durch lédngeres Halten auf Giefltemperatur
mdoglichst weitgehend aufzuldsen. Es geschieht dies deshalb,
damit beim Wiederausscheiden von Graphit méglichst wenig
ungeloste Graphiltkeime vorhanden sind, an welche sich die
weitere Graphitausscheidung ankristallisiert und grobe Lamellen
bildet. Derartige blitterige Graphitausscheidungen unterbrechen
das Gefiige hochst unvorteilhaft, machen das Eisen unhomogen
und setzen seine mechanischen Figenschaften herab. Auch im
GuBeisen kann man Auflsungsvorginge durch mechanische
Einwirkung beschleunigen. Aus wirtschaftlichen Griinden ver-

suchte man, in der Gattierung ‘Stahlschrot zuzusetzen. Man
hofite dureh das griindliche Durchmischen die bekannten
Schwierigkeiten von Gufleisen mit Stahlzusatz vermeiden zu
konnen und hatte einen vollen Erfolg, Das Eisen hatte keine
harten Stellen aufzuweisen, neigte viel weniger zum Schmieren
und hatte eine ausgesprochene Tendenz grau zu erstarren. Vortr.
berichtet iiber den Gufl von Zylindern mit einem im Oiftamm-
ofen erschmolzenen Eisen. Man konnte nicht iiber 10 % Stahl
zusetzen, weil man sonst sehr mit harten Stellen zu kidmpfen
hatte. Die diiunen Kiihlrippen dieser Zylinder waren weif.
dieselben Zylinder mit Eisen aus dem Riittelofen hatten keine
harten Stellen mehr und die Kiihlrippen waren fast bis zur
Auflersten Spitze grau. Es werden Gefiigebilder gezeigt, die die
auflerordentlich feine Verteilung des Graphits und der ibrigen
Gefligebestandteile des Gufleisens erkennen lassen. Die Festig-
keitswerte, die mit diesem Verfahren erreicht werden sind
folgende: ZerreiBiestigkeit 30—35kg/qmm, Biegefestigkeit
56—60 kg/qmm, Durchbiegung 17 mm, Brinellhiirte etwa 200 mm,
Auffallend ist die verhilinisméBig niedrige Brinellhérte bei
hohen Festigkeiten. Zum Schlufl verweist Vortr. auf die ge-
ringen Unkosten des Verfahrens, welche er mit 0,56 KW/Stunden
pro Tonne Eisen angibt. Diese Mehrkosten gegeniiber einem
gewohnlichen Vorherd werden um ein vielfaches durcer die
Moglichkeit, billiger gattieren zu konnen, aufgehoben.

Internationale Elektrotechnische Commission (IEC)
New York, den 13.—22, April 1926,

Zum ersten Male seit 1913 nahm das deutsche Komitee:
Strecker, Klofi, Schirp, Riidenberg, Fleisch-
mann, Moldenhauer, wieder als ordentliches Mitglied
an der Tagung der IEC teil. Die Arbeiten des deutschen
Komitees und seine Teilnahme an den vorbereitenden
Sitzungen wurden in New York unter starkem Beifall von der
Vollversammlung der IEC als vollgiltig anerkannt, und es
wurde Deutsehland Sitz und Stimme in allen bestehenden
Kommiissionen der IEC zugestanden. Die elftigigen Verhand-
lungen in New York wurden unter lebhafter Beteiligung der
Vertreter von 16 nationalen Komitees gefiihrt (Belgien, Canada,
Chile, Tschechoslowakei, Deutschland, ¥rankreich, Grofibritan-
nien,, Holland, Italien, Japan, Norwegen, Polen, Ruflland.
Schweden, Schweiz, Vereiuigte Staaten von Nordamerika). Es
wurde eine Reihe von Beschliissen gefafit. 1. Es wurden Be-
stimmungen iiber die Bewertung von elektrischen
Maschinen getroffen. 2. Fir Schaltbilder wurden im
wesentlichen Bestimmungen getroffen, wie sie in den letzten
auch in Deutschland festgelegten Listen vorgeschlagen wurden.
Dagegen wird die Bezeichnung der Batteriepole anders als in
Deutschland iiblich, vorgeschlagen, namlich: Der diinne lange
Strich fiir den positiven Pol, der kurze dicke Strich fiir den
negativen Pol. 3. Bemennungen: An dem IEC-Werk
itber die Definition der wichtigsten elektrotechnischen Begriffe
wird weiter gearbeitet. Deutschland und Ruflland sind in
das Arbeitskomitee aufgenommen worden. 4. Kraftma-
schinen. Die Weltkraftkonferenz hat vor lingerer Zeit
der IEC den Auftrag gegeben, das Gebiet vorzubereiten, damit
Doppelarbeit vermieden werden soll. 5. Freileitungen.
Das belgische Komitee, welches die Arbeiten seinerzeit an-
geregt hat, soll die Zusammenarbeit der Nationen technisch
verarbeiten und leiten, 6. Zu Normalspannungen wurde
eine Liste der normalen Spannungen durch endgiiltigen Be-
schlufl festgelegt. 7. Isolierdle. An Stelle der in den
verschiedenen Lindern umterschiedlichen willkiirlichen Maf3-
stabe fiir die Viscositét, soll in Zukunft als TEC-Maflstab nur
noch die kinematische Z#higkeit in c.-g.-s.-Einheiten gegeben
werden. Als Bezugstemperatur sind vorliufig 20° und 409
festgelegt, in der Hoffnung, spiiter einen Wert hiervon streichen
zu konnen. An Stelle der drei bisherigen Untersuchungs-
komitees ist ein einheitlicher Untersuchungsausschuff be-
schlossen worden, an dessen Spitze Dr. Michie, London, steht.
Derselbe soll aut Grund der schwedischen, deutschen, schwei-
zerischen und TUSA-Olvorschriften vermittelnde Vorschlige
ausarbeiten, in denen zwischen der Abnahmeprobe und der ge-
nauen Untersuchungsmethode des Oles unterschieden wird.
Als Temperatur tiir die Teerprobe soll in Zukunft 110° gelten.
Uber den Flammpunkt des Oles wurde kein Beschluf gefaBt,
nach den ausgesprochenen Ansichten soll er zwischen 130° und
170 ¢ liegen. Fiir eine Temperalur von etwa 1359 sprachen
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sich auler den Deutschen auch die Amerikaner und die Ita-
liener aus, so dafl Wahrscheinlichkeit fiir die demnichstige Be-
riicksichtigung der deutschen Wiinsche besteht. Als Methode
wurde die nach Pensky-Martens vorgesehen. 8. Fiir
Klemmenbezeichnungen wurde beschlossen, daf3 fiir
Batteriepole die rote Farbe den positiven und die blaue Farbe
den negativen Pol bezeichnen soll. 9. Fir Bahnmotoren
ergab die Aussprache zwei Bewertungsklassen und zwar fiir
a) Dauerbelastung, b) einstiindige Belastung. 10. Lampen-
sockel und Fassungen,

Die nichste Versammlung der IEC soll Ende des Sommers

1927 in Como, Italien stattfinden.

Neue Biicher.

Die Fermente und ibre Wirkungen.
Kuhn. 5. Auflage.
Thieme. Leipzig 1926.

In der achten Lieferung wird die Beprechung der einzelnen
Eiweififermente fortgesetzt. In zwei Hauptteilen werden die
pflanzlichen Proteasen und die Thrombase (das Fibrinferment)
behandelt. Im ersten Teil interessiert besonders das Papain
und seine Aktivierung durch die Blausiiure, die durch die
neuen Untersuchungen Willstitters weitgehend geklart
ist: das Papain, eine reine Protease, wird durch die Zugabe der
Plausiiure zu einem ,neuen Ferment” mit peptolytischer Wir-
kung. Hier tritt die Analogie zum Pepsin mit und ohne Entero-
kinase hervor, die in der neuen Einteilung der eiweifispalten-
den Fermente aus dem Willstédttierschen Institut von
Waldschmidt-Leitz eine so bedeutungsvolle Rolle
spielen, ’

Auch beim Fibrinferment ist die Aktivierung von groBer
Wichtigkeit, einerseits die durch Kalksalze, anderseits durch
Kinasen; daher die eingehende Behandlung dieser Faktorem,
deren Wirkung dann bei der Blutgerinnung im einzelnen ge-
wiirdigt wird. Die Erorterung der verschiedenen Theorien be-
lehrt uns, dal hier noch kein abschlieflendes Urteil erzielt
worden ist. Auch dieses Problem harrt der Losung mit Hilfe
der nach den neuen kolloidchemischen Methoden gereinigten
Fermente und Aktivatoren.

Die neunte Lieferung behandelt den allgemeinen Teil der
Fermente des Abbaues, die nach einem vortrefflichen gemein-
sam mit Neuberg gemachten Vorschlage ,Desmolasen” ge-
nannt werden, in der zehnten treten wir in die Besprechung
der einzelnen Fermente mit der Zymase ein.

Von Oppenheimer-
Lieferung 8 bis 10. Verlag Georg

In den drei Lieferungen begegnen wir wieder der ge--

wohnten Beherrschung und Durcharbeitung des gewaltigen
Materials, die in dem wichtigen Abschnitt iiber die ,Theorien
der Oxydoreduktion® in eigenen bemerkenswerten Vorschligen
zur VersShnung der kontroversen Auffassungen von Wieland
und Warburg gipfeln, welche gewiffi befruchtend auf die
Forschung wirken werden. Im Abschnitt Zymasen wird wie-
derum ein Kapitel behandelt, das heute im Mittelpunkt ex-
perimenteller Forschung und allgemeinen Interesses steht, nim-
lich die biologischen Abbauwege der Hexosen. Man braucht nur
die Worte: Abbaufidhige Zuckerformen, Lactacidogen, Glyko-
lyse, Coferment auszusprechen, um anzudeuten, welche be-
deutungsvollen Fragen hier erdrtert werden.
H. Pringsheim. [BB. 56.]

Handbuch der biologischen Arbeitsmethoden. Von Abder-
halden. Abt. IV, Teil 9, Heft 5 (Schlufl), Lfg. 176. Urban
u. Schwarzenberg, Berlin-Wien 1925, M 8.40

Die Lieferung 176 ist das Schluflheft zu Abt. IV, Teil 9,

Methoden zur quantitativen Bestimmung des Stoffwechsels.

Ragnar Berg berichtet darin iiber die Methodik der che-

mischen Stoffwechselversuche auf Grund langjihriger eigener

Arbeit auf diesem schwierigen Gebiete. Die wertvollen Er-

fahrungen des Verfassers besonders auf dem Gebiete des Mine-

ralstoftwechselversuches werden in breiter, auch dem Laien ver-
standlicher Weise vorgetragen. Die Bemutzung dieses Rat-
gebers wird aber auch den Spezialisten manches Neue bringen
und sei warm empfohlen. Die neueste Methodik der Vitamin-
untersuchungen schildert Casimir Funk. Wer die Schwierig-
keiten dieser scheinbar einfachen Arbeiten kennt, wird diesen
Beitrag zu schitzen wissen. Nicht einverstanden ist Referent mit

der abweichenden Nomenklatur. Schlittenhelm u, Har-
puder beschlieBen den Band mit der quantitativen Be-
stimmung des Purinstoffwechsels als berufene Spezialforscher
auf diesem Gebiet. Scheunert. [BB. 333.]

Ergebnisse der exakten Naturwissenschaften. Herausgegeben
von der Schriftleitung der ,Naturwissenschaften®. 4. Band,
1925. Berlin bei Julius Springer. M 15,—; geb. M 16,50

Die Chemie selbst kommt in dem Jahrgange 1925 der ,Er-
gebnisse™ nicht zu Worte. Wohl aber muf} sie in sehr enge Be-
ziehungen zu dem Inhalte von zwei Abhandlungen der vorlie-
genden Reihe treten: dem Aufsatze von Katz (Amsterdam)
iiber Quellung und dem won Heckmann (Gottingen) iiber
die Gittertheorie der festen Korper. Der erste bildet demn
Teil II des groflangelegten Referates iiber Quellung, von dem
schon frithert) berichtet wurde; er behandelt die Quellung
in organischen Fliissigkeiten und beriithrt dabei unter anderm
die im Vordergrunde des Interesses stehende Frage nach dem
Aufbau hochmolekularer organischer Stoffe. Heckmann
berichtet iiber die Ableitung der physikalischen Eigenschaften
der Kristalle aus ihrer Gitterstruktur und in einem Schluf3-
kapitel iiber die Vorstellungen, die man zurzeit iiber das Wesen
der im Kristall wirkenden Elementarkrifte (selektrischer Auf-
bau der Kristalle”) besitzt. Wenngleich die Abhandlung gewif}
iber die Kritik eines umnsachverstindigen Chemikers erhaben
ist, vermag sich der Referent indessen nicht des Eindruckes
zu erwehren, bereits in minder spréde Schilderungen ‘dieser
Fragen Einblick gewonnen zu haben. Wenn der Chemiker, der
mit dem Verstindnisse dieser Materie ringt, indessen das bei-
gefiigte Literaturregister mit 112 Abhandlungen sieht, wird er
dankbar jede Gelegenheit begriiien, einer zusammenfassenden
Schilderung zu begegnen, auch einer solchen, die der Strenge
zuliebe die Bequemlichkeit des Lesers opfert, und in der die
freilich noch minder strengen Ansiize einer chemischen Aus-
wertung der Gitterlehre nicht beriihrt sind,

Physikalischen Inhalts sind die Aufsitze iiber Oxydkathoden
und ihre praktischen Anwendungen von Wehnelt, Berlin-
Dahlem, und {iber die magnetische Beeinflussung der Reso-
nanzfluoreszenz von Hanle, Goéttingen. Den Anfang und
den Beschlufl des Bandes machen astronomische Abhandlungen:
Stracke, Berlin-Dahlem, berichtet iiber die kleinen Planeten
und Stromgren, Kopenhagen, iiber unsere Kenntnis iiber
die Bewegungsformen im Dreikorperproblem. Der letate Auf-
satz bildet die Erlauterung einer zeichnerischen, in einer wor-
trefflichen Wiedergabe dem Bande beigefiigten Darstellung
sdmtlicher Hauptresultate des Verfassers. Das Original dieser
Zeichnung hat der Verfasser fiir das Deutsche Museum in Miin-
chen anfertigen lassen. Prey, Prag, entwickelt in seiner
Theorie der Isostasie ein Problem der Erdmessung und von
Brunn, Danzig-Langfuhr, das ,Empirische® des Zeitbegriffes.

W. Biltz. [BB. 288.]

Einfiihrung in die Theoretische Physik mit besonderer Beriick-
sichtigung ihrer modernen Probleme. Vou A. Haas. 3. u
4., vollig umgearbeitete und vermehrte Auflage. 1, Band
307 Seiten; 2. Band 379 Seiten. Berlin und Leipzig 1923 und
1924. Pro Rand geh. M 7.50; geb. M 9,—

Die Neuauflage unterscheidet sich von den beiden ersten

Auflagen durch eine wesentliche Erweiterung des Umfanges

und durch eine zweckentsprechendere Anordnung des Stoffes.

Die rein mathematischen Gedankengéinge werden jetzt, ganz

losgelost von den physikalischen Zusammenhingen, in beson-

deren Kapiteln dargestellt, um so iiberfliissige Wiederholungen
analoger mathematischer Deduktionen in den verschiedenen

Zweigen der Physik zu vermeiden und die rein physikalischen

Gedankenginge nicht durch lingere mathematicche Yber-

legungen zu unterbrechen. Der erste Band behandelt die-

jenigen Gebiete der klassischen Physik, die sich, ohne
atomistische Vorstellungen zu verwenden, darstellen lassen.

Er umfaBit allgemeine Mechanik, Bewegung deformierbarer

Kérper und Theorie des elektromagnetischen Feldes und des

Lichtes. Kousequent bedient sich der Verfasser der vekto-

riellen Methode, wozu Kapitel iiber Vektor- und Tensorrech-

nung eingefiigt sind. Der zweite Band fiihrt in die modernen
physikalischen Anschauungen ein. Er behandelt in der Haupt-
sache die Bohrsche Atomtheorie, die Thermodynamik auf

1) Z.ang. Ch, 38, 353 [1925].



