
38. Jahrgang 19261 Vereine und Versammlungen - Versammluogsberichte 1131 

Die Gewinnung von Jod in Chile. 
Hieruber veroffentlicht John B. F a u s t , fruher Chefche- 

miker der Grace Nitrate Co., Iquique, Chile, im Augustheft von 
,,Industrial and Engineering Chemistry" das folgende: Jod ist 
das hauptsachliche Nebenerzeugnis der chilenischen Salpeter- 
industrie, die etwa 75% des Weltverbrauchs liefert. Die ,$a- 
liche" erithalt 0-0,3% Jod, durchschnittlich nicht uber 0,15%. 
Die Mutterlaugen von der Salpeterlosung reichern sich auf 
6-12;/, Jod in Form von Jodaten an. Sie gehen dann in die 
Jodextraktionsanlage und von dort wieder zuruck in  die Sal- 
peterlaugerei. Erstere besteht aus zwei bis vier flachen Ge- 
fafien zum Auflosen roher calcinierter Soda, Schwefelofen und 
verschiedenen geschlossenen Bottichen zum Herstellen von Na- 
triumbisulfitlosung, zwei oder mehr Lagergefafien fur je 
15 000 1 Bisulfitlauge, Pumpen, vier oder mehr offenen Holzbot- 
tichen mit Zementboden von je  25 000 1 Inhalt, Filterkasten 
und Filterbeuteln, drei bis funf Pressen zum Entfernen der  
groIjten Wassermenge von dem rohen Jod, drei oder mehr Re- 
torten zum Raffinieren des Jods. Sie sind aus Gufieisen mit 
einer schweren inneren Zementauskleidung und werden mit 
Kohle geheizt. Jede fafit 1000 oder mehr Kilo rohes Jod und 
ist rnit Tonrohren verbunden, in denen sich die Joddampfe 
niederschlagen. Das raffinierte Jod wird in  einem massiven 
Lagerhause in Fassern gelagert. 

Die rohe Soda wird an Ort und Stelle durch Brennen von 
100 Gewichtsteilen Salpeter rnit 16-20 Teilen Kohle herge- 
stellt. Die rohe Schmelze, die in eine flache Grube lauft, ent- 
halt nach dem Erstarren 7 5 4 0 %  Na,CO,. Sie wird mit kaltem 
Wasser ausgelaugt; die klare Losung hat ein spez. Gew. von 
etwa 1,12. Die Natriumbisulfitlosung wird durch Einleiten von 
Schwefelverbrennungsgasen in die Sodalosung hergestellt. Sie 
hat ein spez. Gew. von 1,14-1,16. 

Das Verfahreii beruht auf der  Reduktion der Jodate in der 
Mutterlauge rnit Bisulfit. Die Mutterlauge lauft mit der Bisul- 
fitlosung in einen grofien Holzbottich, wobei letztere im Ober- 
schufi vorhanden sein mu% Das Gemisch wird dann rnit Soda- 
losung nahezu neutralisiert, und die Reaktion durch Zusatz 
kleiner Mengen Mutterlauge beendet. Die Flussigkeit wird 
mit Holzruhrern oder durch Einblasen von Luft geruhrt, wobei 
das Jod gewohnlich zu Boden sinkt. Nach einigen Stunden 
werden die Salzlosungren von dem Jod abgezogen, das rnit Was- 
ser in  die Filterbeutel gespiilt wird, in denen es  wiederholt 
mit kaltem Wasser ausgewaschen wird. Es wird dann in 
einem Filterbeutel gesammelt, und in  einer Handpresse wird 
das Wasser zum grofiten Teil abgeprefit. Das Jod ist dann 
in der Form eines ,,Kase" und enthalt 7 5 4 0 %  Jod sowie 
etwa 5% Salze: der Rest ist Wasser. Die Kase werden aufge- 
brochen und in die Retorten gefiillt, die wahrend mehrerer 
Tage beheizt werden. Das rnit den Wasserdampfen ubersubli- 
mierte Jod wird in Tonrohren von 610mm Durchmesser und 
1219mm Lange aufgefangen, von denen sechs bis zehn mit 
Jutelappen und Lehm als Dichtungsmaterial verbunden werden. 
dede Verbindungsstelle hat unten eine bffnung, aus der das 
kondensierte Wasser ablauft. Die Joddampfe kristallisieren 
an den Rohrwandungen, die Salze bleiben als Asche in den Re- 
torten. Nachdem die Rohre sich wghrend mehrerer Tage ab- 
gekuhlt haben, werden sie geoffnet, und das Jod wird heraus- 
genommen. Es enthalt 99% oder mehr Jod und etwa 0,07% 
Asehe, der Rest ist Feuchtigkeit. Es wird in  kleine, aber starke 
Holzflsser von je 55 kg Inhalt verpackt. Die Fasser werden 
mit frischen Kuhhauten, rnit den Haaren nach innen, uber- 
zogen, die beim Trocknen die Fasser fest umschliefien und 
auch das Verfluchtigen des Jods verhindern. 

In  einer gut geleiteten Anlage werden fur 1 Teil Jod 
1,6 Teile Schwefel, 10,7 Teile Salpeter und 2 , s  Teile Kohle 
verbraucht, davon etwa ein Drittel als Heizkohle fur die Re- 
torten, der Rest fur die Herstellung der rohen Soda aus Sal- 
peter, von der etwa 6,6 Teile fur 1 Teil Jod erforderlich sind. 

Von drm in der Caliche enthaltenen Jod werden nur 
15-200/0 gewonnen, wobei die grofiten Verluste schon beim 
Laugen entstehen. Ein zweites Verfahren arbeitet mit Na- 
triumthiosulfat und Schwefelsaure. Diese Chemikalien mussen 
jedoch eingefuhrt werden. In  einem dritten Verfahren wird 
die Mutterlauge in Turmen mit Schwefelverbrennungsgasen 

unmittelbar behandelt. Der Verfasser bezweifelt die Ober- 
legenheit der  beiden Verfahren. 

Das nach dem beschriebenen Verfahren gewonnene Jod 
kostet M. 3,- je Kilo, was etwa M. 5,- frei New York unter 
Deriiclrsichtigung des Ausfuhrzolles von etwa M. 1,90 bedeutet. 
Der Weltbedarf ist etwa 800t  jlhrlich, wovon uber 75% von 
Chile kommen. F. M .  

I Aus Vereinen und Versammlungen. I 
Eine Gewerbehygienische Woche 

findet auf Anregung der Siichsischen Ministerien fur Gesund- 
heit und Volkswohlfahrt in  Gemeinschaft rnit der deutschen 
Gesellschaft fur Gewerbehygiene E n d e 0 k t o b e r in Dres- 
den statt. 

Die deutsche Gesellschaft fur Gewerbehygiene 
veranstaltet eine Konferenz uber die Fragen der physiolo- 
gischen Arheitseignung, Priifung und Anlernung am 15. No- 
vember in Berlin. 

Deutsche Landwirtschafts-Gesellschaft. 
Herbsttagling in Cassel. 

In  den Tagen vom 24.-29. September halt die Deutsche 
Landwirtschafts-Gesellschaft in  Cassel ihre diesjahrige Herbst- 
tagung ab, die aufier der Hauptrersammlung nicht weniger als 
17 offentliche Abteilungsversammlungen und 68 vorbereitende 
AusschuSsitzungen urnfafit, also eine Ausdehnung hat, wie sie 
bisher auf keiner anderen Herbsttagung erreicht worden ist. 

Versammlungsberichte. I 
Gesellschaft fur Geschichte der Pharmazie. 

Auf Anregung von Dr. L. W i n k 1 e r , Apothekenbesitzer 
und Dozent fur Geschichte der  Pharmazie an der  Universitait 
Innsbruck, wurde am 18. August 1926 eine Gesellschaft fur 
Geschichte der  Pharmazie gegrundet. An alle diejenigen Apo- 
theker, die der  Vergangenheit ihres Standes, die zugleieh die 
Grundlage seiner Zukunft ist, die Anteilnahme entgegen- 
bringen, die ihr  gebuhrt, ergeht der Ruf zum Anschlufi. 

Beitrittserklarungen sind zugleich mit der  erstmaligen Ein- 
sendung des Mitgliedsbeitrages von mindestens M. 5,- jahrlich 
a n  den Schatzmeister der  Gesellschaft, Apotheker F. F e r c h 1 ,  
Mittenwald (Oberbayern), jeder sonstige Briefwechsel an ihren 
1. Schriftfuhrer, Apothekenbesitzer G e 1 d e r , Berlin N 113, 
Wichertstr. 66, zu richten. Tatige Mitglieder werden gebeten, 
zugleich rnit ihrer Anmeldung ihr Sonderarbeitsgebiet zu 
nennen. Die Arbeitsgebiete sind: 1. I) a s A p o t h e k e n - 
w e s e n (Schilderung der Entwicklung des Apothekengewer- 
bes in rechtlicher und materieller Hinsicht, der Apothekenbe- 
triebssysteme, der fachpolitischen Stromungen und Reformbe- 
wegungen sowie der Wandlungen innerhalb der wissenschaft- 
lichen Anschauungen). - 2. P h a r m a z e u t i s c h e  T e c h -  
n i k (Schilderung der  gesamten pharmazeutischen Technik ein- 
schliefilich aller Hilfsgerate). - 3. P h a r m a z e u t i s c h e 
K u 1 t u r g e s c h i c h t e (Schilderung des Apothekerburgers 
und seiner sozialen Stellung innerhalb der verschiedenen Zeit- 
alter, der Bedeutung der  Apotheken innerhalb der allgemeinen 
kulturgeschichtlichen Entwicklung, die Beschreibung bemer- 
kenswerter Apothekenbauten und -einrichtungen und schlieB- 
lich die Schilderung des Apothekers als Objekt und Subjekt der 
Literatur und Kunst). - 4. P h a r m a z e u t i s c h - B i o g r a - 
p h i  s c h e s (Sammlung lturzer und doch erschopfender Lebens- 
beschreibungen aller Manner und Frauen, die, dem Apotheker- 
stande entstammend, in  ihm oder auf anderen Gebieten Ber- 
vorragendes geleistet haben). 

Gesamtverband deutscher Metallgiefiereien. 
Diisseldorf, den 28.-30. Juni 1926. 

V o r t r a g e :  
Ing. N. K ii c h e n , Aachen: ,,Fingerzeige aus der Praxis zur 

Verbilligung der lCletallguPerzeugzlng". 
Die wirtschaftliche Betriebsfuhrung nach F o r d ist in allen 

Industrien jetzt Gegenstand lebhafter Erorterung. Auch die 
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Metallgieijereien mussen prufen, wie sie ihre Betriebe verbes- 
sern und vterbilligen konnen. In der Formerei nimmt das Stamp- 
fen die meiste Zeit in Anspruch. In trockenen Formen ist das 
Stampfen kein Kunststuck. Man kann aber durch sachgemafie 
Anleitung der Formerburschen mit einem Former und einem 
Burschen die Leistung verdoppeln. Beini Trockengufi mufi man 
suchen,' den AusschuS moglichst zu vermeiden, man niuB ZU- 
nachst die Gufistucke richtig ausschneideu. Sehr wichtig ist es, 
stets bei gleicher Temperatur zu giefien unter Benutzung von 
Pyrometeru. Diese sollte man auch in die Trockenkammerri ein- 
bauen. Wenn wahrend 2-3 Stunden im Ofen die Temperatur 
yon 300-400 0 herrscht, kann man getrost gieBen, ohne Porositat 
zu befiirehten. Schlecht brennende Trockenkammern bringen 
Feuchtigkeit. 

Iri der Putzerei soll man rnit guten Maschinen nicht sparen. 
Abschleifmaschinen (AmboB) geben gegenuber der  Hlandarbeii 
zehnfache Leistung. Bei Verwendung von Sandstrahlgeblase 
braucht man d ie  Kerne nicht so sauber auszusto8en. Welche Art 
von Cieblase man wahlen soll, richtet sich nach der Art der DUG- 
stiicke. Durch Verwendung YOU Kernausstofimaschinen ltann 
mau an Putzerlohnen sparen. Bei den Schleifmaschinen und 
Schmirgelscheiben haberi sich nur brauchbar erwiesen die 
Schniirgelscheiben der Deutschen Karborundum-Gesellschaft. 
\Veitere Ersparnisse konrieri erzielt werden durch tadellose Ab- 
ziehung der  Schleifspane, die man sehr gut selbst verwerteii 
und wieder einschmelwn kann. Alle Abgange der Giefhereien 
inussen durch die Kugelmuhle gehen. Meist wird die Absehaum- 
kratze von Rotgufi und Soriderlegierungen zusammen vermahlen. 
Man sollte aber die Abschaumliratzen getrennt auf,b,ewahren und 
getrennt mahlen, d a m  konneri sie immer b'ei der jeweiligeri 
Sorte Gufi a ieder  zugesetzt werden. Man soll die Abschaum- 
krltze nur nach Analyse verkaufen. 

Fur den Nafigufi wird seit etwa 1li2 Jahren wieder vie1 Re- 
lilame gemacht. Im nasseii Sand zu gieijen ist nicht so schwierig, 
der Sand mufi scharfkornig urid luftdurchlassig sein und muli 
fest gestampft werderi konnen. Der Sand mui3 gut durchgearbei- 
tet und gleichmafiig Eeucht sein, dann lafit sich der nasse GulJ 
gut durchfuhren. Die im Nafigufi gegoesenen Stucke konnen 
ebenso sauber hergestellt werden wie die Troclierigui3stucke 
und erfordern weniger Putzarbeit. 

1)ipl.-Ing. N e u s t ii d t e r , Hagen i. W.: ,,Moderne Trockeri-  
o fo innlage  ioiter Reriicksichtigung d e r  MetallgieBerei". 

In der  Metallgieijerei spielt die gute Trocknung der  Formen 
urid Kerne eine sehr wichtige Rolle. Fehlgusse, poriger Gufi 
sind Folgen mangelhafter Trocknung. Die Metallgiefiereien 
trocknen noch zu 75%) in einfachen Trockenltaniniern, die mit 
Kokx erhilzt werden, und ein Versagen durch schlecht getrock- 
nete Formeu kommt immer wieder vor. Es lassen sich aber die 
schlecht getrockneten Formen vermeiden. Eine der Ursacheii 
der Fehler, die in den alten Trockenkammern auftreten, liegt 
darin, daiJ rnit Kaminzug gearbeitet wird. Die Feuergase korn- 
men rnit geringer Temperatur in den Kamin, die Kammerwande 
und Turen sind nieist undieht, der  Unterdruek in der  Kammer 
daher gering. Die atmospharischen Verhaltnisse sind schon im- 
stande, die Zustande in der Kammer zu beeinflussen, und es ist 
in den alten Trockenkammern der Erfolg daher abhangig vori 
der Witterung. I h r c h  den zu geringen Zug hat man eine un- 
vollkommene Fiillurig der Kammer mit den stronienderi Heiz- 
gasen. Wo es aber auf gleichmafiige Erwarmung ankommt, mufi 
man immer eine vollkommene Fiillung rnit stromendeli Heiz- 
gasen haben, denn sonst bilden sich tote Raume mit stagniereri- 
den Gasen, die Gasstromung verlauft nur mit geringer Ge- 
schwindigkeit, aufierdem dringt durch die undichten Stellen 
kalte Luft ein, und infolge des schwachen Stromungszustands 
bleibt diese zwischen den Kasten stehen und verhindert die 
Trocltnung. Es sind also bei den alten Kammern die Be- 
dingungen fiir eine sichere Trocknung sehr ungunstig. In der  
Nlhe des strahlenden Koksfeuers werden die Formen uberhitzt, 
an den weiter entfernten Stellen hleiben sie feucht. I)er Kolts- 
verbraurh ist hoch, weil durch den geringen Zug der hoch,;e- 
schichtete Koks nicht zur Vergasung kommt und die Kohlen- 
oxyde unausgenutzt abziehen. Die Trocknung xvird um so 
schwieriger, je grofier und schwerer die Formen sirid. Der Vor- 
gang des Trocknens im Innern der  Sandkorper ist wissensehaft- 
lich noch nicht gekllrt. Man \veil3 noch nicht, welche Tempera- 

tur der Sandkorper erreicht haben mu@ damit das Wasser aus- 
getrieben a i r d .  Es ist nicht anzunehmen, dafi durch Capillar- 
wirkungen eine wesentliche Trocknung erreicht wird. Die Was- 
serverdunstung kann nur fur die Oberflache, nicht fur das Innere 
der Sandkorper in  Frage kommen. Es mufi fiir die Trocknung 
der Sandkorper an allen Stellen die Temperatur von 1000 er- 
reichen. Uer Warmetransport erfolgt durch die Warmeleitfahig- 
keit des Sandes, die aber sehr gering ist. J e  dicker ein Sand- 
korper ist, desto groBer mufi das Temperaturgefalle sein. Es  
enipfiehlt sich, in  gewissen Fallen Kasten rnit inneren Rippen 
zu verwenden oder Stangen rnit einzuformen, die die Wlrme 
nach innen ableiten und die Trocknung beschleunigen. Man 
hat aber immer mit der gerjngen Warmeleitfahigkeit des San- 
des zu rechnen und mufi fur  eine gute Wiirmeiibertragung auf 
die AuBenflachen der  Formen sorgen. 

Die neue Heizungsweise der Trockenkammern bedient sich 
hoher Hleizgasmengen, die in  Bewegung sind und durch einen 
Ventilator durch die Karnmer gedriickt werden. Ventilator- und 
Kammerabzug sind so bemessen, dai3 in der Kammer immer 
ein fiberdruck herrscht. Messungen in derartig beheizten 
Trockenkammern haben ergeben, dafi die Temperatur in allen 
Teilen der  Kammer gleich ist, urid damit findet die gute 
Trockenwirkung ihre Erklarung. Die Konstruktion und Wir- 
kungsweise der  Feuerung und der  Umwalzeinrichtungen, die 
einen wesentlichen Bestandteil der neuen Heizurig bilden, er- 
lrllren die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens. Es wird die Be- 
heizung durchgefuhrt durch Halbgasfeuerung; Koks wird rnit 
Koksgrus vergast. Durch einen Oberwindbreriner wird warmer 
Oberwind in feiner Verteilung in  die Kammer eingeblasen, der 
das Kohlenoxyd- und das Wassergas zur vollkomnienen Ver- 
brennung bringt. Die Verbrennung erfolgt unter weiBer Flamme 
und Entwicklung einer Temperatur von 1035 0 .  Daniit die 
Flamme far die Bespulung der zuiiachst liegenden Formen 
nicht zu heifi ist, wird vor Eintritt der Heizgase in die Kam- 
mer durch eine zweite Diisenreihe Luft zugesetzt, so dafi sich 
die Temperatur regeln lafit. Es werden in  der Kammer hef- 
tige Luftwirbel erzeugt. Eiri weiterer wichtiger Bestandteil 
der Trockenanlage ist der Saugzugventilator. 

Wie ne i t  die Trocknung in  das Innere der Formen ein- 
dringt, laBt sich riicht sagen. Ein weiterer Vorteil ist die 
kraftige Bespiilung dcr Formen ohne grofien Aufwand a n  
Reizmaterial. Fur die Beheizurig sind nur Abfallbrennstoff e 
notwendig, Warmeverluste durch den Kamin finden nicht 
stalt, jede Ubertrocknung wird vermieden, der Verbrauch an 
Koks ist nur ein Drittel bis ein Halb der bei den alten Ver- 
fahren benotigten Koksmenge. Ein weiterer Vorteil der  neuen 
Trocltenofenanloge liegt darin, d i d  die  Feuerung njcht zentral 
zur Kammer zu liegen braucht, sondern an irgendeiner Stelle 
eingebaut werderi kann, auch in  einiger Entfernung von der 
Trockenkammer. Man kann auch mehrere Trockenkammern 
rnit einer gemeinsamen Feuerung beheizen, dereii Bedienung 
sehr einfach ist und durch einen ungelernten Mann erfolgen 
kann. 

Reichsrat Dip].-Ing. W. R e i t m e i s t e r , Kirchmoser: 
Porositdt und ph?pikal i sche  Eigenschaftcn des Rotgusses". 

Die Deutsche Reichsbahngesellschaft unterhalt eine Ver- 
suchsgiefierei fiir Bronze und Rotgufi, denn da die Reichs- 
eisenbahn ein sehr grofier Verbraucher an Rotgufi ist, monat- 
lich mehrere 100 t RotguB in Form von Gufistiicken verbraucht, 
so hat sie das grofite Interesse daran, mit ihren Metallbestan- 
den wirtschaftlich zu arbeiten. Es sind deshalb eingehende 
Untersuchungen uber RotguB und die Erstarrungsvorgange 
bei den Rotg-ufilegierungen und deren Aufbau durchgefuhrt 
worden. Fur  diese Legierungen ist charakteristisch, daB ihre 
Erstarrung mit mlehr oder weniger starken, umgekehrten Sei- 
gerungen vor sich geht. Die Ursache aller Seigerungen bil- 
d m  Temperaturgefalle innerhalb der abkuhlenden GuBstiicke. 
Die Seigerungen sind a1s Erreger der inneren sogenannten 
Schwammporositit des Rotgusses anzusehen. Hierauf aerderi 
die von der Versuchsgiefierei der  Deutschen Reichsbahngesell- 
schaft ausgefuhrten Arbeiten zur Erforschung der  Erstarrungs- 
x orglnge und zur Verhutung der  Seigerungen eingehend behan- 
delt. Besondere Bedeutung wird der richtigen Formerei bei- 
gemessen, die im HinbIick auf die Erstarrungsvorgange er- 
folgen mu& Es ist erforderlirh, dai3 der Formsandbeschaffen- 
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heit in der MetallgieBerei die groBte Aufmerksamkeit ge- 
scherikt wird, da die GieBformen die Erstarrung des Metalls 
beeinflussen sollen. Ein neues, vom Vortr. vorgeschlagenes 
Sandprufverfahren wird geschildert. Trotz aller GegeumaB- 
regeln 1lBt es sich zeitweise nicht verhindern, dai3 porose 
Gufistiicke entstehen. Die Analyse der technischen RotguB- 
legierungen gibt keinen AufschluB daruber, ob sich eine Rot- 
guijlegierung gult oder schlecht verhalten wird. Durch ein 
praktisches Prufverfahren 1aBt sich ein besseres Bild iiber das 
Verhalten einer RotguBlegierung erhalten. Vortr. geht dann 
auf den Zusanimenhang zwischen chemischer Zusammen- 
setzung der Legierung und Seigerungsneigung niiher ein. 
Dieses Gebiet ist wenig erforscht. Ungiiristiges Zusammen- 
treffen eirizelner Legierungsbestandteile und Verunrei- 
nigungen ltann vielleicht das Erstarrungsintervall verbreitern 
und dadurch die Seigerungsneigung begunstigen. Hierfiir wer- 
den einige Arihaltspunkte mitgeteilt. Die physikalischen Eigen- 
schaften eines Guhtuckes aus RotguB sind abhingig von der  
chemischen Zusammensetzung und der Warmebehandlung des- 
selberi. Infolge der  Seigerurigen bei der Erstarrung bleiben 
die Rotgufilegierungen nicht mehr homogen. Dadurch werden 
die Festigkeits- und Dehnungswerte des Materials hoehst un- 
giinstig beeirlflufit, niedrige Verschleififestiglieit scheint auch 
eiiie Folge der Entmischungserscheinungen zu sein. Zum Be- 
weise hierfur werden Ergebnisse von Laboratoriumsversuchen 
und praktische Betriebserfahrungen mitgeteilt. 

Nach dem Kriege glaubte die Reichseisenbahn mit einer 
einzigen Legierung, dern sogenannten EinheitsrotguD von der  
Zusammensetzung 85 Teile Kupfer, 9 Teile Zinn und 6 TeiJ,e 
Zirik, fiir alle Zwecke auskommen zu konnen, und zwar sollte 
sich diese Legierung infolge des hohen Zinngehaltes besser 
verhalten als eine Legierung mit niedrigerem Zinngehalt. Ver- 
suche haben aber ergeben, daB die R,-Legierung, d. h. eine 
Rotgufilegierung mit nur 57 ,  Zinn und 85% Kupfer (neben 
6-7% Erin urid 3-476 Blei) eine erheblich geringere Neiguiig 
zu Seigerungen zeigt als der Einheitsrotgufi. Es sind zur Zeit 
Versuche im Gange iiber VerschleiBversuche mit Gleitplatten 
aus R,-KotguB an laufenden Lokomotiven nach den bisherigen 
Heobachtungen bewahren sie sich gut. Es werden dann noch 
die Fragen der Normung der RotguBlegierungen erortert urid 
irisbesondere die Festsetzung physikalischer Werte und die 
hierbei auftretenden Schwierigkeiten besprochen. Sollen wirk- 
lich neben der chemischen Analyse auch physikalische Werte 
fur genornite Legierungen festgelegt werden, so hatte dies den 
Vorteil, dai3 man dadurch wahrscheinlich ein besseres Bild 
iiber die Eigenschaften der Legieruugen bekommen wiirde. 
Vorausgesetzt ist aber, daB ganz bestimmte Modellformen und 
Gieiherfahren fur die Probestabe vorgeschrieben werden. Es 
sind neue ZerreiBstabformen vorgeschlagen worden, ob es 
aber gelingen wird, mit diesen genugend iibereinstimmende 
Werte fur genormte Rotgufilegierungen zu erzielen, miissen 
erst die weiteren Untersuchungen ergeben. 

I Neue Biicher. 1 
Die I. G .  Farhenindustrie A.-G. und ihre Bedeutung. Von 

S c h w a r z ,  G o l d s r h m i d t  & C o . ,  Berlin W 8. 5 .  Aufl. 
1926. Druck von Liebheit & Thiesen, Berlin 1926. 

Die Broschure gibt eine Bbersicht iiber das gesamte 
Arbeitsgebiet der I. G .  Farbenindustrie A.-G. und beleuchtet 
damit die technische und wirtschaftliche Struktur des im vorigen 
Jahr zur Einheit verschmolzenen Farbenkonzerns unter Hin- 
weis auf die grofien fabrikatorischen Zukunftsplane und -am- 
sichten dieser fiihrenden Gruppe der  deutschen chemischen In- 
dustrie. 

Das Bestreben der I. G., die schmale Rohstoffbasis Deutsch- 
lands durch syrithetische Herstellung unentbehrlicher Rohstoffe 
zu verbreitern, fuhrte zu einer standigen VergroBerung der ge- 
sainten Fabrikation. Die Erzeugung und der Absatz der F a  r b - 
s t o f f e spielen heute nicht mehr die Rolle wie 1914, da andere 
Betriebszweige iuznischen eine so uberragende Bedeutung er- 
langt haben. daS ihre Umsatzziffern die der Farbstofferzeugung 
bereits stark ubertreffen. Aber noch immer hleibt dieses fur 
den Konxern ursprunglich gruiidlegende Arbeitsgebiet eine 
Quelle weiterer groDer Gewinne. - Die direkte und wirtschaft- 

liche Gewinnung von L u f t s t i c  k s  t o f f ( H a  b e r - B  o s c  h) 
machte die deutsche Landwirtschaft von dem Bezug des Chile- 
salpeters unabhangig. An die Stelle der  Einfuhr dieses Stoffes 
ist heute der Export von nach H a b e r - B o s c h gewonneneu 
Stickstoffverbindungen getreten. Die hervorragende Stellung, 
die sieh Deutschland in  zwolf Jahren auf dem internationalen 
Sticltstoffmarkt erobert hat, wird eine noch vie1 bedeutendere 
werden, wenn weitere Interessengemeinschaften, wie gepiant, 
entstehen, wobei namentlich an die Ausnutzung der Wasser- 
krafte in  Bayern und Norwegen gedacht ist. Ferner wird 
die Gewinnung von E s s i g s a u r e  und X t h y l a l k o h o l a u s  
Kohlenstoff, Wasserstoff und Sauerstoff, allerdings auf dem ver- 
haltnismaBig teueren Umweg iiber das Calciuincarbid, erfolg- 
reich durchgefuhrt. Der nachste groBe, technische und ?he- 
mische Erfolg, die synthetische Gewinnung von M e t h y 1 a 1 k o - 
h o 1 (Methanol) und B u t y 1 a 1 k o h o 1 (Butanol) ist vor 
2-3 Jahren im GroBbetrieb erzielt worden. Besouders das 
Butanol findet in allen Industrien stark steigende Verwendung. 
Diese und andere Losungsmittel verschaffen der I. G. zusam- 
men mit der Farbstoff erzeugung eine Art Lieferungsmonopol 
fur die deutsche Lackindustrie. Zur Herstellung der nament- 
lich yon der Automobiliridustrie benotigten, in Butanol gelosben 
Nitrocelluloselacke werden in Hochst groBe Anlagen errichtet. 
Die deutsche Gewinnung von T r e i b o 1 e n , die von der  I. G. 
durch Angliederung der Interessen der Riebeck-Olgesellschaft, 
Olea, Api, Chemische Fabriken Worms uud auch der Bergius- 
Evag-Konzerne erstrebt wird, nahert sich dem Ziele, Deutsch- 
land von auslandischen Treibolen unabhangig zu machen. Dies 
geht aus der  Griindung der  Deutschen Gasolin-A.-G. hervor, die 
liir die wirtschaftliche Entwicklurig Deutschlands von monopol- 
artigem Einflufi werden wird, da die in der  Neugrundung einbe- 
griffenen Firmen, die Deutsch-amerikanische Petroleum-Gesell- 
schaft der Standard Oil Comp. und die Rhenania-Stern-Sonne- 
born-Werke der Shell-Gruppe eineri iiberragenden Anteil des 
deutschen Bedarfs a n  Treibol deckten. Eiuen Fortschritt gegen- 
iiber den amerikanischen Erfindungen bedeutet der Zusatz des 
yon der I. G. als Antiklopfmittel eingefuhrten Eisencarbonyls 
zu den als M o t a 1  i 11 in den Halide1 kommenden Treibolen, 
statt des von dem Du Pont-Trust? und der Standard Oil Comp. 
hergestellten, fruher verwandten, giftigen Tetraathylbleis. Als 
weiteres wichtiges Gebiet sind die L e i c h t m e t a 11 e g i e - 
r u n g e n zu nennen, die unter ausqedehnter Verwendung 
des aus inlandischer Tonerde herclestellten Aluminiums immer 
profieren Absatz finden. Von aufierordentlicher Tragweite ist 
die jetzt erreichte Arbeitsgemeinschaft der I. G. mit den profi- 
ten Kunstseide-Konzernen der Welt. Die vielfache Kuppelung 
der Erfahrunqen der I. G.  mit denen der Courtoulds-Bemherg- 
Glanzstoff-Enka-Konzerne hedeutet eine wirtschaftliche, finan- 
zielle und qualitative Verbesserung der gesamten deutschen 
Kunstseide- und Textilindustrie. Gewinnbringerid ist ferner die 
allgemein bekannte Industrie s y n t h e t i s c h e r A r z n e i - 
m i t t e 1 ,  unter denen hier nur die wichtiqsten, Salvarsan, Neo- 
salvarsan, Germanin, Verona1 und Aspirin geuannt seien.' In 
der Fabrikation von F i 1 m e ri hatte die ,,Ada'' mit der I. G .  
his vor weniqen Jahren ein Monopol. Sie ist neben der Firma 
Scherinq und anderen Fabriken eine der  bedeutendsten Pro- 
duzenteri aller fur die Photoqraphie benotiqten Materialien. 
Von grofier volliswirtschaftlicher Bedeutunq ist auch das G i p s - 
S c h w e F e 1 s ii u r e - Verfahren. das Deutschland von dem Be- 
zuq auslandiseher Kiese unabhanaiq macht. In  S a 1 n e t e r - 
s I u r e  hat die I. G.  zur Zeit ein Mononol. und in der Herstel- 
lunq von Z i n k w e i fi , L i t h o p o 11 IISW. kontrolliert der  Kon- 
zern mit der  Metallbank mehr als d i e  Halfte der deutsrhen 
Mineral- und MetallfarbenfRbriIration. Abgesehen von der In- 
dustrie cvnthetisrher Stoffe. ne l che  die bisher importierten 
Naturstoffe ersetzt, hat die I. G .  neue E r f i n d u n q e n a u f 
c h e m  i s c h - t e c h n  i s  c h e m  G e b i e t e herausgebracht und 
damit neue Bahnen eroffnet. So ist die Tragweite auf dem Ge- 
biete der Groflfahrikation und Anwendung von W a s s e r s t o f f 
(aufier Stickstoffverbindungen) noch gar nicht zu iibersehen. 

Wie aus der vorliegenden kurzeii Retrachtung der Tltiq- 
keitsgebiete der  I. G. hervorgeht, liegt die Starke des Farben- 
konzerns darin, dafi mit meist inlandischen Rohstoffen unent- 
behrliche Welthandelsartikel. fur die der Konzern teilweise 
Monopole besitzt, hergestellt werden. Nur so ist es zu erklaren, 


