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Die Gewinnung von Jod in Chile.

Hieriiber verdftentlicht John B. Faust, frither Chefche-
miker der Grace Nitrate Co., Iquique, Chile, im Augustheft von
wIndustrial and Engineering Chemistry” das folgende: Jod ist
das hauptsiichliche Nebenerzeugnis der chilenischen Salpeter-
industrie, die etwa 75% des Weltverbrauchs liefert. Die ,,Ca-
liche* enthdlt 0—0,3% Jod, durchschnittlich nicht iber 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 zuriick in die Sal-
peterlaugerei. Erstere besteht aus zwei bis vier flachen Ge-
fiflen zum Auflosen roher calcinierter Soda, Schwefeléfen und
verschiedenen geschlossenen Bottichen zum Herstellen von Na-
triumbisulfitlosung, zwei oder mehr Lagergefifien fiir je
15 0001 Bisulfitlauge, Pumpen, vier oder mehr offenen Holzbot-
tichen mit Zementb6den von je 250001 Inhalt, Filterkisten
und Filterbeuteln, drei bis fiinf Pressen zum Entfernen der
grofiten Wassermenge von dem rohen Jod, drei oder mehr Re-
torten zum Raffinieren des Jods. Sie sind aus Gufleisen mit
einer schweren inneren Zementauskleidung und werden mit
Kohle geheizt. Jede fafit 1000 oder mehr Kilo rohes Jod und
ist mit Tonrohren verbunden, in denen sich die Joddampfe
niederschlagen. Das raffinierte Jod wird in einem massiven
Lagerhause in Fiassern gelagert.

Die rohe Soda wird an Ort und Stelle durch Brennen von
100 Gewichtsteilen Salpeter mit 16—20 Teilen Kohle herge-
stellt. Die rohe Schmelze, die in eine flache Grube liuft, ent-
hiilt nach dem Erstarren 75—80% Na,CQ,. Sie wird mit kaltem
Wasser ausgelaugt; die klare Losung hat ein spez. Gew. von
etwa 1,12. Die Natriumbisulfitlésung wird durch Einleiten von
Schwefelverbrennungsgasen in die Sodalésung hergestellt. Sie
hat ein spez. Gew. von 1,14—1,16.

Das Verfahren beruht auf der Reduktion der Jodate in der
Mutterlauge mit Bisulfit. Die Mutterlauge lduft mit der Bisul-
fitlssung in einen grofien Holzbottich, wobei letztere im Uber-
schuf vorhanden sein muff. Das Gemisch wird dann mit Soda-
16sung nahezu neutralisiert, und die Reaktion durch Zusatz
kleiner Mengen Mutterlauge beendet. Die Fliissigkeit wird
mit Holzrithrern oder durch Einblasen von Luft geriihrt, wobei
das Jod gewdhnlich zu Boden sinkt. Nach einigen Stunden
werden die Salzlésungen von dem Jod abgezogen, das mit 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 gréfiten Teil abgeprefit. Das Jod ist dann
in der Form eines ,Kise“ und enthdlt 75—80% Jod sowie
etwa 5% Salze: der Rest ist Wasser. Die Kidse werden aufge-
brochen und in die Retorten gefiillt, die wihrend mehrerer
Tage beheizt werden. Das mit den Wasserdiampfen iibersubli-
mierte Jod wird in Tonrohren von 610 mm Durchmesser und
1219 mm Linge aufgefangen, von denen sechs bis zehn mit
Jutelappen und Lehm als Dichtungsmaterial verbunden werden.
Jede Verbindungsstelle hat unten eine Offnung, aus der das
kondensierte Wasser abliuft. Die Joddimpfe kristallisieren
an den Rohrwandungen, die Salze bleiben als Asche in den Re-
torten. Nachdem die Rohre sich wihrend mehrerer Tage ab-
gekiihlt haben, werden sie gedfinet, und das Jod wird heraus-
genommen. Es enthilt 99% oder mehr Jod und etwa 0,07%
Asche, der Rest ist Feuchtigkeit. Es wird in kleine, aber starke
Holzfssser von je 55 kg Inhalt verpackt. Die Fasser werden
mit frischen Kuhhiuten, mit den Haaren nach innen, iiber-
zogen, die beim Trocknen die Fésser fest umschlieffen und
auch das Verfliichtigen des Jods verhindern.

In einer gut geleiteten Anlage werden fiir 1 Teil Jod
1,6 Teile Schwefel, 10,7 Teile Salpeter und 2,35 Teile Kohle
verbraucht, davon etwa ein Drittel als Heizkohle fiir die Re-
torten, der Rest fiir die Herstellung der rohen Soda aus Sal-
peter, von der etwa 6,6 Teile fiir 1 Teil Jod erforderlich sind.

Von dem in der Caliche enthalienen Jod werden nur
15—20% gewonnen, wobei die gréfiten Verluste schon beim
Laugen entstehen. Ein zweites Verfahren arbeitet mit Na-
triumthiosulfat und Schwefelsiure. Diese Chemikalien miissen
jedoch eingefilirt werden. In einem dritten Verfahren wird
die Mutterlauge in Tiirmen mit Schwefelverbrennungsgasen

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

Das nach dem beschriebenen Verfahren gewonnene Jod
kostet M. 3,— je Kilo, was etwa M. 5,— frei New York unter
Beriicksichtigung des Ausfuhrzolles von etwa M. 1,90 bedeutet.
Der Weltbedari ist etwa 800t jahrlich, wovon iiber 75% von
Chile kommen. F. M.

Aus Vereinen und Versammlungen.

Eine Gewerbehygienische Woche

findet auf Anregung der S#chsischen Ministerien fiir Gesund-

+ heit und Volkswohlfahrt in Gemeinschaft mit der deutschen

Gesellschaft fiir Gewerbehygiene Ende Oktober in Dres-
den statt.

Die deutsche Gesellschaft fiir Gewerbehygiene
veranstaltet eine Konferenz iiber die Fragen der physiolo-
gischen Arbeitseignung, Prifung und Anlernung am 15. No-
vember in Berlin.

Deutsche Landwirtschafts-Gesellschaft.
Herbsttagung in Cassel.

In den Tagen vom 24.—29. September hidlt die Deutsche
Landwirtschafts-Gesellschaft in Cassel ihre diesjihrige Herbst-
tagung ab, die aufler der Hauptversammlung nicht weniger als
17 offentliche Abteilungsversammlungen und 68 vorbereitende
Ausschufisitzungen umfaflt, also eine Ausdehnung hat, wie sie
bisher auf keiner anderen Herbsttagung erreicht worden ist.

Versammlungsberichte.

Qesellschaft flir Geschichte der Pharmazie.

Auf Anregung von Dr. L. Winkler, Apothekenbesitzer
und Dozent fiir Geschichte der Pharmazie an der Universitat
Innsbruck, wurde am 18. August 1926 eine Gesellschaft fiir
Geschichte der Pharmazie gegriindet. An alle diejenigen Apo-
theker, die der Vergangenheit ihres Standes, die zugleich die
Grundlage seiner Zukunft ist, die Anteilnahme entgegen-
bringen, die ihr gebiihrt, ergeht der Ruf zum Anschluf}.

Beitrittserklirungen sind zugleich mit der erstmaligen Ein-
sendung des Mitgliedsbeitrages von mindestens M. 5,— jihrlich
an den Schatzmeister der Gesellschaft, Apotheker F. ¥Ferchl,
Mittenwald (Oberbayern), jeder sonstige Briefwechsel an ihren
1. Schriftfiihrer, Apothekenbesitzer Gelder, Berlin N 113,
Wichertstr. 66, zu richten. Titige Mitglieder werden gebeten,
zugleich mit ihrer Anmeldung ihr Sonderarbeitsgebiet zu
nennen. Die Arbeitsgebiete sind: 1. Das Apotheken-
wesen (Schilderung der Entwicklung des Apothekengewer-
bes in rechtlicher und materieller Hinsicht, der Apothekenbe-
triebssysteme, der fachpolitischen Strémungen und Reformbe-
wegungen sowie der Wandlungen innerhalb der wissenschaft-
lichen Anschauungen). — 2. Pharmazeutische Tech-
nik (Schilderung der gesamten pharmazeutischen Technik ein-
schlie@lich aller Hilfsgerite). — 3. Pharmazeutische
Kulturgeschichte (Schilderung des Apothekerbiirgers
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 schlief3-
lich die Schilderung des Apothekers als Objekt und Subjekt der
Literatur und Kunst). — 4. Pharmazeutisch-Biogra-
phisches (Sammlung kurzer und doch erschdpfender Lebens-
beschreibungen aller Ménner und Frauen, die, dem Apotheker-
stande entstammend, in ihm oder auf anderen Gebieten Her-
vorragendes geleistet haben).

Gesamtverband deutscher Metallgiekereien.
Diisseldorf, den 28.—30. Juni 1926,
Vortrige:
Ing. N. Kiichen, Aachen: ,Fingerzeige aus der Praris zur
Verbilligung der Metallgufierzeugung®.
Die wirtschaftliche Betriebsfiihrung nach For d ist in allen
Industrien jetzt Gegenstand lebhafter Erorterung. Auch die
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MetallgieBereien miissen priifen, wie sie ihre Betriebe verbes-
sern und verbilligen konnen. In der Formerei nimmt das Stamp-
fen die meiste Zeit in Anspruch. In trockenen Formen ist das
Stampfen kein Kunststiick. Man kann aber durch sachgemifie
Anleitung der Formerburschen mit einem Former und einem
Burschen die Leistung verdoppeln. Beim Trockengufl mufl man
suchen, den AusschuBl moglichst zu vermeiden, man mufi zu-
nichst die Gufistiicke richtig ausschneiden. Sehr wichtig ist es,
stets bei gleicher Temperatur zu gieflen unter Benutzung von
Pyrometern. Diese sollte man auch in die Trockenkammern ein-
bauen. Wenn wihrend 2—3 Stunden im Ofen die Temperatur
von 300—400 °© herrscht, kann man getrost giefen, chne Porositét
zu befiirchten. Schlecht brennende Trockenkammern bringen
Feuchtigkeit.

In der Putzerei soll man mit guten Maschinen nicht sparen.
Abschleifmaschinen (Ambof8) geben gegeniiber der Handarbeit
zehnfache Leistung. Bei Verwendung von Sandstrahlgeblise
braucht man die Kerne nicht so sauber auszustofien. Welche Art
von Gebldse man wihlen soll, richtet sich nach der Art der Gufi-
stiicke. Durch Verwendung von Kernausstofimaschinen kann
‘man an Putzerlohnen sparen. Bei den Schleifmaschinen und
Schmirgelscheiben haben sich nur brauchbar erwiesen die
Schmirgelscheiben der Deutschen Karborundum-Gesellschaft,
Weitere Ersparnisse konnen erzielt werden durch tadellose Ab-
ziehung der Schleifspine, die man sehr gut selbst verwerten
und wieder einschmelzen kann. Alle Abgiange der Gieflereien
miissen durch die Kugelmiihle gehen. Meist wird die Abschaum-
kritze von Rotgufl und Sonderlegierungen zusammen vermahlen.
Man sollte aber die Abschaumkrétzen getrennt aufbewahren und
getrennt mahlen, dann konnen sie immer bei der jeweiligen
Sorte Gufi wieder zugesetzt werden. Man soll die Abschaum-
kritze nur nach Analyse verkaufen.

Fir den Nafigufl wird seit etwa 11/, Jahren wieder viel Re-
klame gemacht. Im nassen Sand zu gieBlen ist nicht so schwierig,
der Sand mufl scharfkornig und luftdurchldssig sein und muf
fest gestampft werden kénnen. Der Sand mufi gut durchgearbei-
tet und gleichmiflig feucht sein, dann 148t sich der nasse Gufi
gut durchfiihren. Die im NaBgufi gegossenen Stiicke kénnen
ebenso sauber hergestellt werden wie die Trockengufistiicke
und erfordern weniger Putzarbeit.

Dipl.-Ing. Neustdadter, Hagen i. W.: ,,Moderne Trocken-
ofenanlage unter Beriicksichtigung der Metallgieferei-.

In der Metallgie3erei spielt die gute Trocknung der Formen
und Kerne eine sehr wichtige Rolle. Fehlgiisse, poriger Gufi
sind Folgen mangelhafter Trocknung. Die Metallgiefereien
trocknen noch zu 75% in einfachen Trockenkammern, die mit
Koks erhitzt werden, und ein Versagen durch schlecht getrock-
nnete Formen kommt immer wieder vor. Es lassen sich aber die
schlecht getrockneten Formen vermeiden. Eine der Ursachen
der Fehler, die in den alten Trockenkammern auftreten, liegt
darin, daf§ mit Kaminzug gearbeitet wird. Die Feuergase kom-
men mit geringer Temperatur in den Kamin, die Kammerwinde
und Tiren sind meist undicht, der Unterdruck in der Kammer
daher gering. Die atmosphirischen Verh#ltnisse sind schon im-
stande, die Zustinde in der Kammer zu beeinflussen, und es ist
in den alten Trockenkammern der Erfolg daher abhingig von
der Witterung. Durch den zu geringen Zug hat man eine un-
vollkommene Fiillung der Kammer mit den strémenden Heiz-
gasen. Wo es aber auf gleichmafiige Erwéirmung ankommt, mufl
man immer eine vollkommene Filllung mit strdmenden Heiz-
gasen haben, denn sonst bilden sich tote Riume mit stagnieren-
den Gasen, die Gasstromung verlduft nur mit geringer Ge-
schwindigkeit, aufierdem dringt durch die undichten Stellen
kalte Luft ein, und infolge des schwachen Stromungszustands
bleibt diese zwischen den Kasteu stehen und verhindert die
Trocknung. Es sind also bei den alten Kammern die Be-
dingungen fiir eine sichere Trocknung sehr ungiinstig. In der
Nihe des strahlenden Koksfeuers werden die Formen iiberhitzt,
an den weiter entfernten Stellen bleiben sie feucht. Der Koks-
verbrauch ist hoch, weil durch den geringen Zug der hochge-
schichtete Koks nicht zur Vergasung kommt und die Kohlen-
oxyde unausgenutzt abziehen. Die Trocknung wird um so
schwieriger, je grofler und schwerer die Formen sind. Der Vor-
gang des Trocknens im Innern der Sandkérper ist wissenschaft-
lich noch nicht gekldart. Man weiff noch nicht, welche Tempera-

tur der Sandkdrper erreicht haben mufl, damit das Wasser aus-
getrieben wird. Es ist nicht anzunehmen, dafi durch Capillar-
wirkungen eine wesentliche Trocknung erreicht wird. Die Was-
serverdunstung kann nur ir die Oberflache, nicht fiir das Innere
der Sandkorper in Frage kommen. Es muff fiir die Trocknung
der Sandkérper an allen Stellen die Temperatur von 1000 er-
reichen. Der Wirmetransport erfolgt durch die Wirmeleitféhig-
keit des Sandes, die aber sehr gering ist. Je dicker ein Sand-
kérper ist, desto gréer mufi das Temperaturgefille sein. Es
empfiehlt sich, in gewissen Fillen Kasten mit inneren Rippen
zu verwenden oder Stangen mit einzuformen, die die Wirme
nach innen ableiten und die Trocknung beschleunigen. Man

- hat aber immer mit der geringen Wirmeleitfdhigkeit des San-

des zu rechnen und muf} fiir eine gute Wirmeiibertragung auf
die Aufienflichen der Formen sorgeu.

Die neue Heizungsweise der Trockenkammern bedient sich
hoher Heizgasmengen, die in Bewegung sind und durch einen
Ventilator durch die Kammer gedriickt werden. Ventilator- und
Kammerabzug sind so bemessen, dal in der Kammer immer
ein Uberdruck herrscht. Messungen in derartig beheizten
Trockenkammern haben ergebeun, dafl die Temperatur in allen
Teilen der Kammer gleich ist, und damit findet die gute
Trockenwirkung ihre Erkldrung. Die Konstruktion und Wir-
kungsweise der Feuerung und der Umwélzeinrichtungen, die
einen wesentlichen Bestandteil der neuen Heizung bilden, er-
klaren die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens. Es wird die Be-
heizung durchgefiihrt durch Halbgasfeuerung; Koks wird mit
Koksgrus vergast. Durch einen Oberwindbrenner wird warmer
Oberwind in feiner Verteilung in die Kammer eingeblasen, der
das Kohlenoxyd- und das Wassergas zur vollkommenen Ver-
brennung bringt. Die Verbrennung erfolgt unter weifler Flamme
und Entwicklung einer Temperatur von 1085° Damit die
Flamme fiir die Bespiilung der zun#chst liegenden Formen
nicht zu heif} ist, wird vor Eintritt der Heizgase in die Kam-
mer durch eine zweite Diisenreihe Luft zugesetzt, so daf} sich
die Temperatur regeln ldfit. Es werden in der Kammer hef-
tige Luftwirbel erzeugt. Ein weiterer wichtiger Bestandteil
der Trockenanlage ist der Saugzugventilator.

Wie weit die Trocknung in das Innere der Formen ein-
dringt, 146t sich nicht sagen. Ein weiterer Vorteil ist die
kriftige Bespiilung der Formen ohne grofien Aufwand an
Heizmaterial. Fiir die Beheizung sind nur Abfallbrennstofie
notwendig, Wirmeverluste durch den Kamin finden nicht
statt, jede Ubertrocknung wird vermieden, der Verbrauch an
Koks ist nur ein Drittel bis ein Halb der bei den alten Ver-
fahren benttigten Koksmenge. Eiu weiterer Vorteil der neuen
Trockenofenanlage liegt darin, daf3 die 'Feuerung nicht zentral
zur Kammer zu liegen braucht, sondern an irgendeiner Stelle
eingebaut werden kann, auch in einiger Entfernung von der
Trockenkammer. Man kann auch mehrere Trockenkammern
mit einer gemeinsamen Feuerung beheizen, deren Bedienung
sehr einfach ist und durch einen ungelernten Mann erfolgen
kann.

Reichsrat Dipl-Ing. W. Reitmeister, Kirchmoser:
Parositit und physikalische Eigenschaften des Rotgusses®.

Die Deutsche Reichsbahngesellschaft unterhilt eine Ver-
suchsgieflerei fiir Bronze und Rotgufl, denn da die Reichs-
eisenbahn ein sehr grofier Verbraucher an Rotgufl ist, monat-
lich mehrere 100t Rotgu$l in Form von GuBstiicken verbraucht,
so hat sie das grofite Interesse daran, mit ihren Metallbestin-
den wirtschaftlich zu arbeiten. Es sind deshalb eingehende
Untersuchungen iber Rotgufi und die Erstarrungsvorgiinge
bei den RotguBlegierungen und deren Aufbau durchgefiihrt
worden. Fiir diese Legierungen ist charakteristisch, daf} ihre
Erstarrung mit mehr oder weniger starken, umgekehrten Sei-
gerungen vor sich geht. Die Ursache aller Seigerungen bil-
den Temperaturgefille innerhalb der abkiihlenden GuSstiicke.
Die Seigerungen sind als Erreger der inneren sogenannten
Schwammporositat des Rotgusses anzusehen. Hierauf werden
die von der Versuchsgieflerei der Deutschen Reichsbahngesell-
schaft ausgefiihrten Arbeiten zur Erforschung der Erstarrungs-
vorgénge und zur Verhiitung der Seigerungen eingehend behan-
delt. Besondere Bedeutung wird der richtigen Formerei bei-
gemessen, die im Hinblick auf die Erstarrungsvorginge er-
folgen mufi. Es ist erforderlich, daB der Formsandbeschaffen-
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heit in der Metallgieflerei die grofite Aufmerksamkeit ge-
schenkt wird, da die Giefiformen die Erstarrung des Metalls
beeinflussen sollen. Ein neues, vom Vortr. vorgeschlagenes
Sandpriifverfahren wird geschildert. Trotz aller Gegenmafi-
regeln lifit es sich zeitweise nicht verhindern, dafl porgse
Gufistiicke entstehen. Die Analyse der technischen RotguB3-
legierungen gibt keinen Aufschluffi dariiber, ob sich eine Rot-
gufllegierung gut oder schlecht verhalten wird. Durch ein
praktisches Priifverfahren 14ft sich ein besseres Bild iiber das
Verhalten einer Rotgufilegierung erhalten. Vortr. geht dann
auf den Zusammenhang zwischen chemischer Zusammen-

setzung der Legierung und Seigerungsneigung ndher ein.
Dieses Gebiet ist wenig erforscht. Ungiinstiges Zusammen-
treflen  einzelner Legierungsbestandteile wund Verunrei-

nigungen kann vielleicht das Erstarrungsintervall verbreitern
und dadurch die Seigerungsneigung begiinstigen. Hierfir wer-
den einige Anhaltspunkte mitgeteilt. Die physikalischen Eigen-
schaften eines Gufistiickes aus Rotgufi sind abhingig von der
chemischen Zusammensetzung und der Wirmebehandlung des-
selben. Infolge der Seigerungen bei der Erstarrung bleiben
die Rotgullegierungen nicht mehr homogen. Dadurch werden
die Festigkeits- und Dehnungswerte des Materials hochst un-
giinstig beeinflult, niedrige Verschleiifestigkeit scheint auch
eine Folge der Entmischungserscheinungen zu sein. Zum Be-
weise hierfiir werden Ergebnisse von Laboratoriumsversuchen
und praktische Betriebserfahrungen mitgeteilt.

Nach dem Kriege glaubte die Reichseisenbahn mit einer
einzigen Legierung, dem sogenannten Einheitsrotguff von der
Zusammensetzung 85 Teile Kupfer, 9 Teile Zinn und 6 Teile
Zink, fiir alle Zwecke auskommen zu kénnen, und zwar sollte
sich diese Legierung infolge des hohen Zinngehaltes besser
verhalten als eine Legierung mit niedrigerem Zinngehalt. Ver-
suche haben aber ergeben, daffi die Rj;-Legierung, d. h. eine
Rotgufilegierung mit nur 5% Zinn und 859% Kupfer (neben
6—7% Zinn und 3—49% Blei) eine erheblich geringere Neigung
zu Seigerungen zeigt als der Einheitsrotgufl. Es sind zur Zeit
Versuche im Gange iiber Verschleifiversuche mit Gleitplatten
aus Rs-Rotgufl an laufenden Lokomotiven nach den bisherigen
Beobachtungen bewihren sie sich gut. Es werden dann noch
die Fragen der Normung der Rotgufllegierungen erértert und
insbesondere die Festsetzung physikalischer Werte und die
hierbei auftretenden Schwierigkeiten besprochen. Sollen wirk-
lich neben der chemischen Analyse auch physikalische Werte
fiir genormte Legierungen festgelegt werden, so hiitte dies den
Vorteil, dal man dadurch wahrscheinlich ein besseres Bild
iiber die Eigenschaften der Legierungen bekommen wiirde.
Vorausgesetzt ist aber, dafl ganz bestimmte Modellformen und
Giefiverfahren fiir die Probestdbe vorgeschrieben werden. Es
sind neue Zerreifistabformen vorgeschlagen worden, ob es
aber gelingen wird, mit diesen geniigend iibereinstimmende
Werte fiir genormte Rotgufilegierungen zu erzielen, miissen
erst die weiteren Untersuchungen ergeben.

Neue Biicher.

Die I, G. Farbenindustrie A.-G, und ihre Bedeutung. Von
Schwarz, Goldsehmidt & Co., Berlin W 8 5. Aufl.
1926. Druck von Liebheit & Thiesen, Berlin 1926.

Die Broschiire gibt eine Ubersicht 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 Zukunftspline und -aus-
sichten dieser fiihrenden Gruppe der deutschen chemischen In-
dustrie.

Das Bestreben der 1. G., die schmale Rohstoffbasis Deutsch-
lands durch synthetische Herstellung unentbehrlicher Rohstoffe
7zu verbreitern, fithrte zu einer stindigen Vergréfierung der ge-
samten Fabrikation. Die Erzeugung und der Absatz der Farb-
stoffe spielen heute nicht mehr die Rolle wie 1914, da andere
Betriebszweige inzwischen eine so iiberragende Bedeutung er-
langt haben. daf§ ihre Umsatzziffern die der Farbstofferzeugung
bereits stark iibertreffen. Aber noch immer bleibt dieses fiir
den Konzern urspringlich grundlegende Arbeitsgebiet eine
Quelle weiterer grofier Gewinne. — Die direkte und wirtschaft-

liche Gewinnung von Luftstickstoff (Haber-Bosch)
machte die deutsche Landwirtschaft von dem Bezug des Chile-
salpeters unabhéngig. An die Stelle der Einfuhr dieses Stoffes
ist heute der Export von nach Haber-Bosch gewonnenen
Stickstoftverbindungen getreten. Die hervorragende Stellung,
die sich Deutschland in zwolf Jahren auf dem internationalen
Stickstoffmarkt erobert hat, wird eine noch viel bedeutendere
werden, wenn weitere Interessengemeinschaften, wie geplant,
entstehen, wobei namentlich an die Ausnutzung der Wasser-
kréifte in Bayern und Norwegen gedacht ist. Ferner wird
die Gewinnung von Essigséiure und Athylalkohol aus
Kohlenstoft, Wasserstoft und Sauerstoff, allerdings auf dem ver-
héltnisméBig teueren Umweg iiber das Calciumearbid, erfolg-
reich durchgefiihrt. Der n#chste grofle, technische und che-
mische Erfolg, die synthetische Gewinnung von Methylalko-
hol (Methanol) und Butylalkohol (Butanol) ist vor
2—3 Jahren im Grofibetrieb erzielt worden. Besonders das
Butanol findet in allen Industrien stark steigende Verwendung.
Diese und andere Losungsmittel verschaffen der I. G. zusam-
men mit der Farbstofferzeugung eine Art Lieferungsmonopol
fiir die deutsche Lackindustrie. Zur Herstellung der nament-
lich von der Automobilindustrie benstigten, in Butanol gelosten
Nitrocelluloselacke werden in Htchst grofie Anlagen errichtet.
Die deutsche Gewinnung von Treibdlen, die von der 1. G.
durch Angliederung der Interessen der Riebeck-Olgesellschaft,
Olea, Api, Chemische Fabriken Worms und auch der Bergius-
Evag-Konzerne erstrebt wird, nihert sich dem Ziele, Deutsch-
land von ausldndischen Treibélen unabhingig zu machen. Dies
geht aus der Griindung der Deutschen Gasolin-A.-G. hervor, die
fir die wirtschaftliche Entwicklung Deutschlands von monopol-
artigem Einfluf} werden wird, da die in der Neugriindung einbe-
griffenen Firmen, die Deutsch-amerikanische Petroleum-Gesell-
schaft der Standard Oil Comp. und die Rhenania-Stern-Sonne-
born-Werke der Shell-Gruppe einen iiberragenden Anteil des
deutschen Bedarfs an Treibol deckten. Einen Fortschritt gegen-
iitber den amerikanischen Erfindungen bedeutet der Zusatz des
von der I. G. als Antiklopfmittel eingefiihrten Eisencarbonyls
7zu den als Motalin in den Handel kommenden Treibélen,
statt des von dem Du Pont-Truste und der Standard 0Oil Comp.
hergestellten, frither verwandten, giftigen Tetraithylbleis. Als
weiteres wichtiges Gebiet sind die Leichtmetallegie-
rungen zu nennen, die unter ausgedehnter Verwendung
des aus inldndischer Tonerde hergestellten Aluminjums immer
gréfleren Absatz finden. Von auflerordentlicher Tragweite ist
die jetzt erreichte Arbeitsgemeinschaft der I. G. mit den grof-
ten Kunsiseide-Konzernen der Welt. Die vielfache Kuppelung
der Erfabrungen der I. G. mit denen der Courtoulds-Bemberg-
Glanzstoff-Enka-Konzerne bedeutet eine wirtschafiliche, finan-
zielle und qualitative Verbesserung der gesamten deutschen
Kunstseide- und Textilindustrie. Gewinnbringend ist ferner die
allgemein bekannte Industrie synthetischer Arznei-
mittel, unter denen hier nur die wichtigsten, Salvarsan, Neo-
salvarsan, Germanin, Veronal und Aspirin genannt seien." In
der Fabrikation von Film e n hatte die ,,Agfa® mit der I. G.
bjs vor wenigen Jahren ein Monopol. Sie ist neben der Firma
Schering und anderen Fabriken eine der bedeutendsten Pro-
duzenten aller fiir die Photographie bendtigten Materialien.
Von grofler volkswirtschaftlicher Bedeutung ist auch das Gips-
Schwetfelsiure-Verfahren, das Deutschland von dem Be-
zug auslindischer Kiese unabbingig macht. In Salpeter-
sdure hat die I. G, zur Zeit ein Monopol. und in der Herstel-
lung von Zinkweifi, Lithopon usw. kontrolliert der Kon-
zern mit der Metallbank mehr als die Hilfte der deutschen
Mineral- und Metallfarbentabrikation. Abgeseben von der In-
dustrie svnthetischer Stoffe. welche die bisher importierten
Naturstoffe ersetzt, hat die I. G. neue Erfindungen auf
chemisch-technischem Gebiete herausgebracht und
damit neue Bahnen ersffnet. So ist die Tragweite auf dem Ge-
biete der Grofifabrikation und Anwendung von Wasserstoff
(aufier Stickstoffverbindungen) noch gar micht zu iibersehen.
Wie aus der vorliegenden kurzen Betrachtung der Tatig-
keitsgebiete der I. G. hervorgeht, liegt die Stirke des Farben-
konzerns darin, dafl mit meist inlindischen Rohstoffen unent-
behrliche Welthandelsartikel, fiir die der Konzern teilweise
Monopole besitzt, hergestellt werden. Nur so ist es zu erkliren,



