
Ich muss demnach meinen Ausspruch 
(d. Zeitschr. S. 1) zuriicknehmen, wonach der 
Widerspruch zwischen L. W. W i n k l e r  und 
mir ein uniiberbriickbarer sei. Vielmehr hat 
W i n k l e r  gezeigt, dass sowohl seine wie 
meine Versuche richtig angestellt waren und 
dass es nur an den Versuchsbedingungen, 
insbesondere dem Verhiiltniss von Wasser 
und Schwefelsaure liegt, ob man die Brucin- 
reaction im einen oder im anderen Falle be- 
kommt. Unsere Controverse hat aber dies 
erst festgestellt und ist demnach wahrlich 
nicht nutzlos gewesen. 

Zurich, 27. Pebruar 1902. 

Vergleichende Stndien 
iiber die Rentabiliult der Schwefeunre- 
gewinnung mittels des Anhydridverfahrens 
nnd des modernen Bleikammerprocesses. 

Von Fr. LLity und H. H. NisdenfUhr.') 

Der grosse Erfolg, den C lemens  W i n k l e r  
mit der Diirchfiihrung der Synthese der 
Schwefelsaure aus schwefliger SLure und 
Sauerstoff erzielt hatte , musste naturgemass 
den Technikern die lebhafteste Anregung 
geben, das alte Bleikammerverfahren mit 
seiner voluminijsen theuren Apparatur in der 
Praxis durch den um so vie1 einfacher er- 
scheinenden Contactprocess zu ersetzen. Die 
intensiven Anatrengungen, die in dieser Hin- 
sicht von dem genannten Forscher, von Dr. 
M. S c h r o d e r  und den vorm. G r i l l o ' s c h e n  
Z i n k w e r k e n ,  von der B a d i s c h e n  A n i l i n -  
u n d  S o d a f a b r i k ,  den Hi i chs t e r  F a r b -  
w e r k e n ,  Dr. H. R a b e  und dem Vere in  
c h e m i s c h e r  F a b r i k e n  i n  M a n n h e i m  ge- 
macht worden sind , haben zu Resultaten 
gefiihrt, die eine neue h a  der Schwefelsiure- 
industrie begriindet haben. Durch den er- 
reichten epochemachenden Erfolg in tech- 
nischer Hinsicht und die ungetheilte An- 
erkennung, welche demselben zu Theil wurde, 
entstand aber auf wirthschaftlichem Gebiete 
im Hinblick auf die grossen in Bleikammer- 
anlagen investirten Capitalien eine Panik, die 
sich bis heute in allen Interessentenkreisen 
auf das Unangenehmste fiihlbar macht, da  
richtige Vorstellungen iiber die Concurrenz- 
kraft des neuen Verfahrens im Verhaltniss 
zum alten Kammerprocess fehlen. 

Mit nachstehenden Untersuchungen sol1 
ein Versuch zur Klarstellung der Sachlage 
gemacht werden, soweit die in Frage kom- 
menden Factoren sich heute iibersehen lassen. 

') Vortrag, gehalten von Director F r i t z  Li i ty  
im Mirkischen Bezirksverein zu Berlin am 13. Pe- 
bruar a. cr. 

Fiir das alte Verfnhren setzt sich der  
Gestehungspreis der Schwefelsaure aus dem 
Aufwand an Schwefelrohmaterial , an Sal- 
peter, Kohlen, Arbeitslijhnen, Reparatur-. 
Regiekosten und der Amortisations- und Ver- 
zinsungsquote des Anlagecapitals zusammen. 
Fur den Preis der Siure nsch dem Anhydrid- 
process kommen dieselben Ausgabenposten 
mit Ausschluss des Betrages fur Salpeter, 
dagegen zuziiglich der Amortisation und Ver- 
zinsung der Licenzbetrige fiir Uberlassung 
der Methoden in Betracht. 

Nach dem Kammerverfahren variirt der 
resultirende Werth der SPure, je nachdem 
es sich um concentrirtes oder schwaches Pro- 
duct handelt, nicht nur nnch seinem Gehalt 
an Monohydrat, sondern erhijht sich fur das 
erstere durch die Concentrationskosten wesent- 
lich. Der Preis fur Anhydridsaure verschie- 
dener StHrke wird so gut wie ausschliesslich 
durch deren factischen Gehalt bestimmt. 

Man findet haufig die Ansicht verbreitet, 
dass das Anhydridverfahren im Gegensatz 
zum Kammerprocess die Durchfiihrung sehr 
grosser Productionen in e i n e m  Apparate- 
system gestattet , also damit billigere Pro- 
duction bedingt. Dementgegen lasst sich 
nachweisen , dass auch beim Bleikammer- 
verfahren eine sehr hohe Tagesleistung prak- 
tisch und rationell durchfiihrbar ist. So 
wurde im Jahre 1901 von Niedenf i ih r  ein 
Bleikammersystem in Oberschlesien reeon- 
struirt, das bei tadellosem, gleichmiissigem 
und ijkonomischem Betriebsgange in 24 Stun- 
den - und zwar aus Blende - 28000 kg 
Monohydrat und mehr erzeugt. 

Fur die nachfolgend aufgestellten , ver- 
gleichenden Calculationen sind Anlagen von 
20000 kg Leistung an als Monohydrat ge- 
rechneter Saure pro 24 Stunden angenommen. 
Die Anwendung der am meisten benutzten 
ca. 50 Proc. Schwefel haltenden portugie- 
sischen Pyrite vorausgesetzt , kann man fiir 
gut construirte und geleitete Kammeranlagen 
eine Ausnutzung des Rohstoffes Yon circa 
94,5 Proc. annehmen, indem bis 3'/., Proc. 
des aufgewandten Schwefels in deu Abbranden, 
2 Proc. bei der Umwandlung der erzeugten 
schwefligen Saure zu Kammersaure verloren 
gehen. Bei einem Preise von 2 M. pro 
100 kg Pyrit nach Abzug des Werthes der 
Abbriinde resultiren demnach die Kosten 
des Schwefelrohmaterials fiir 100 kg als 
Monohydrat gerechnete Kammersaure rnit 
1,28 M. 

Der Verbrauch an 36' Salpeterszure stellt 
sich bei einem rationell betriebenen Kammer- 
system fiir 100 Theile Monohydrat auf circa 
1,l Proc., also wenn 100 kg derselben 19  11. 
kosten, auf 21  Pf. 
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Der Kohlenaufwand bei der Kammer 
saureerzeugung belauft sich auf 100 Theilt 
als Monohydrat gerechneten Products aui 
12 Proc., also bei einem Preise des Heiz. 
materials von 1 6  M. pro Tonne nuf ungefahi 
19 Pf. 

Die fur den Gesammtbetrieb in 24 Stunder 
erforderlichen Arbeiter sind 

fir die Dam fanlage . . . . .  2 Mann 
Wr Zufuhr r&r Rohstoffe und Ab- 

fuhr der Abbrinde und Diverses 3 - 
fiir die RBstBfen (Stiickkies und 

Feinkies) . . . . . . . .  8 - 
fur den Kammerbetrieb (automa- 

tische Sgurehebungv~usgesetzt) 2 - 
15 Mann. 

Bei 3 M. Taglohn ergeben sich demnach 
fiir 100 kg als Monohydrat gerechneter Saure 
22 1/4 Pf. Bedient man sich zur Erzeugung 
der schwefiigen Saure der neuerdings auch 
in Deutschland eingefiihrten mechanischen 
Rostijfen, so stellen sich die Arbeitslijhne 
fiir 100 kg H,SO, nur auf circa 16'12 Pf. 

Fiir Reparaturen sind 14 Pf. f i r  100 kg 
Product ein entsprechender Satz. General- 
unkosten sollen hier nicht in Betracht ge- 
zogen werdcn, da fiir diese bei dem alten 
und neuen Verfahren ein Unterschied nicht 
anzunehmen ist. 

Der in der Praxis am meisten unter den 
den Gestehungspreis der Saure gebenden 
Factoren variirende ist die Amortisations- 
quote, wie sie sich aus den in Betracht zu 
ziehenden Anlagekosten ergiebt. Diese wiir- 
den bei einer Kammeranlage, wie man sie 
in den 80er  Jahren des verflossenen Jahr- 
hunderts zu bauen pflegte, fiir deutsche Ver- 
haltnisse bei rationeller okonomischer Durch- 
fiihrung sich folgendermaassen zusammen- 
stellen: 

1. Terrain 2500 qm B 20 M. . 50 OOO Y. 
2. Gebiulichkeiten circa . . .  100000 - 
3. Dampf- und Maschinenanlage 16 000 - 
4. KieaBfen und Gascaniile . . 48000 - 
5. Glover, Kammern und Gay- 

Lussacs . . . . . . . .  156OOO - 
Sa. 370000M. 

Hieraus ergiebt sich bei einer mittleren 
Amortisation der Anlagekosten von 7 Proc. 
und bei 5 Proc. Verzinsung des Anlage- und 
Terrainwerthes ein jahrlicher Betrag von 
42 500 M., also fiir 100 kg  als Monohydrat 
gerechneter SBure eine Amortisations- und 
Verzinsungsquote von 58,3 Pf. 

Es wurde im Vorstehenden betont, dass 
die mit 370 000 M. ausgesetzten Anlage- 
kosten fur eine rationelle ijkonomische bau- 
liche Ausfiihrung gelten ; fiir viele existirende 
Kammeranlagen trifft diese Voraussetzung 
nicht zu und ist fiir die in Frage stehende 
Production ein Capitalnufwand von 450 000 M. 

und dariiber keine Seltenheit. Bei einer 
solchen Summe betragt aber die Amortisation 
und Verzinsung auf 100 kg Product 75 Pf. 
und dariiber. 

Bei der ausschlaggebenden Bedeutung, 
die die Anlagekosten fur die Rentabilitiit 
des Bleikammerprocesses besitzen, ist in den 
Fachkreisen der Frage ihrer Verminderung 
stets ein lebhaftes Interesse gewidmet wor- 
den, das mit der fabrikatorischen Durch- 
fiihrung des Anhydridverfahrens eine urn so 
intensivere Anregung erfuhr, als man bei der 
hochentwickelten Technik des Kammer- 
betriebes nur in der Reducirung der Amor- 
tisations- und Verzinsungsquote seiner Appa- 
ratur eine ins Gewicht fallende Verbillige- 
rung der Productgestehungskosten vorabsehen 
konnte. Und in der That haben die be- 
ziiglichen Bestrebungen in den letzten Jahren 
dam gefiihrt , dass fiir den Kammerprocess, 
und zwar in erster Linie durch intensivste 
Ausnutzung des Reactionsraumes, eine be- 
deutende Herabsetzung der Saureselbstkosten 
bewirkt worden ist. 

Fiir den Zweck der vorliegcnden Unter- 
suchungen ist ein naheres Eingehen auf die 
Mittel, rnit denen man zu diesem Resultate 
gelangt ist, niithig. 

Die vor den achtaiger Jahren ausgef~brten 
Kammeranlagen weisen durchweg einen sehr 
geringen Aufwand an Glover- und Gay-Lussac- 
r a m  und eine zumeist recht primitive con- 
BtrIICtiVe Behandlung dieser Apparate auf. 
Erst mit der Erkenntniss auch der hohen 
productiven Leistung dieser Thiirme wurden 
deren Dimensionen vergrijssert und ihrer 
baulichen Ausfihrung eine sachgemassere, 
logische Behandlung zu Theil. Durch hin- 
reichend weit bemessene Gloverapparate, 
durch die Beriicksichtigung aller fiir guten 
Gasauftricb in Betracht kommenden Bedin- 
p g e n  wurden die vorderen Kammerpartien 
mter starkeren Druck und damit zu hoher 
Raumleistung gebracht. Die Erkenntniss, 
lass die friiher iiblichen Glo~erfiillungen 
nit netzwerkartig zusammengestellten auf 
Kant aufgebauten Steinen, vor Allem aber 
iie lange Zeit beliebten Cylinder von den 
2eiden in Reaction zu setzenden Materien 
:as und Fliissigkeit fiir letztere eine zu 
ichnelle Bewegung durch den Reactionsraum 
:rgaben , fiihrte zu neuen Constructionen, 
lie eine wesentliche Verminderung der Hiihe 
ies Gloverapparates gestattet haben. 

In dieser Hinsicht haben sich besonders 
lie nach dem Princip der Lunge'schen Platten 
:onstruirten Fiillkijrper, wie dieselben zu- 
lleich mit der Art ihres Aufbaues mit den 
Gguren 16 und 17  erlautert sind, bewiihrt. 
Xeselben werden gegenwsrtig in den unteren 

21 * 
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Thurmpartien mit weiteren, nach oben zu 
mit geringer werdenden Abstanden einmontirt. 
Sehr empfehlenswerth ist es, den obersten 
Thurmtheil mit nach dem Deutschen Reichs- 
patent No. 128 651 der Meissner Thonwaaren- 
und Kunststeinfabriken vom.  Kollrepp ar- 
rangirten Schalen, welche die Abbildungen 
in Fig. 5 ,  6 ,  12 ,  13,  14 und 15 zeigen, 
auszusetzen. 

Die Figuren 1 bis 17 fiihren einen in 
der vorstehend beschriebenen Weise gefiillten 
Glover vor, bei dem auch die Niedenf i ih r  
und R o  h r m a n n  patentirte Unterbrechung 
der Aussetzung mit seitlichem Zugang zur 
leichteren Entfernung von Flugstaubansatzen 
angewandt ist. Diese Vorkehrung hat in- 
zwischen bei verschiedenen Schwefelsaure- 
fabriken erfolgreich Anwendung gefunden. 
Der erwahnte Apparat, fiir ein System von 
10-15 000 kg HaSOl Tagesleistung aus- 
reichend, hat trotz der doppelten Tragbiigen 
und des fur die Einsteigoffnung erforderlichen 
unausgesetzten Raumes nur 7 m Hohe, wiih- 
rend z. B. bei Cylinderfiillung 10 m Thurm- 
hijhe und dariiber niithig sein wiirden. 
Kommt die vorerwahnte Unterbrechung der 
Aussetzung nicht zur Anwendung, so geniigen 
fiir die nach Niedenfiihr’schem System ge- 
fiilken Gloverthiirme schon 6 m TotalhBhe; 
auf einem bekannten mitteldeutschen Werke 
functioniren sogar mehrere Thiirme mit nur 
5,6 m zur vollsten Zufriedenheit. 

Von grijsster Wichtigkeit fiir die Be- 
schrkkung des aufzuwendenden Gloverraumes 
ist noch eine den ganzen Thurmquerschnitt 
gleichmassig treffende Berieselung. Urn eine 
solche zu erreichen, muss die Decke mit 
einer mijglichst grossen Anzahl Einfluss- 
Xnungen versehen und darauf geachtet wer- 
den, dass jeder derselben in gleichen Zeit- 
raumen gleiche Fliissigkeitsmengen zugefiihrt 
werden. Letzteres erreicht man fiir Appa- 
rate von kleinerem Durchmesser immer noch 
am einfachsten mittels der Segner’schen 
Riider und Regulirung des Zuflusses zu den- 
selben rnit R a b  e’schen Messhihnen. Fiir 
grijssere Thiirme reicht ein S e gn  e r- Rad auf 
die nothig werdende Anzahl der Einfluss- 
ijhungen nicht aus; bei Anwendung mehrerer 
Apparate wiirden sich deren Anzahl ent- 
sprechende Gruppen ungleich berieselter Ein- 
flusskapseln ergeben. Man behilft sich fiir 
weitere Glover darum rnit Uberlaufvertheilern, 
wie sie auf Seite 478 in Band I der 11. Auf- 
lage des Lunge’schen Handbuches der Soda- 
industrie abgebildet sind, die sich bei ent- 
sprechend grossem Durchmesser mit einer 
grossen Anzahl vdn Uberliiufen (Fig. 26 u. 27) 
construiren lassen. Leider lasst die Gleich- 
miissigkeit des Functionirens der einzelnen i 

Fig. 3. 
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fherliiufe zu wiinschen iibrig. Besser ist es, 
iiber der Thurmdecke mehrere parallele mit 
Uberlaufschnauzen versehene, von ehem 
Segnerrade gespeiste Rinnen anzubringen, von 

Fi#. 9. 

denen so wenigstens jede derselben gleiche 
Fliissigkeitsquanten erhflt. 

Eine neue, ungemein praktische SZiure- 
vertheilung hat vor Eurzem Dr. R a b e  zur 
Anwendung gebracht, iiber die leider z.'Z. 
nicht mehr veraffentlicht werden darf, als 

* 



dass dieselbe eine zwangslaufige ist,  die in 
einer denkbar idealen Gleichmtsigkeit die 

Fig. 10 nnd 11. 

eine sehr hohe productive Leistung (bei 
15-20 Proc. der Gesammtproduction eines 

FIg. 18. 

Fig. 11. 

Fig. IS. 

B ' . /  

Fig. 15. 

Fig. 16. 

q-m-g 
Pig. 17. 

Fig. 18. 

&fit der durch diese neueren Glovercon- 
structionen gegebenen Miiglichkeit, die Thurm- 
hohe zu vermindern, ist schon an sich gegen 
friiher eine Ersparniss in den Anlagekosten 
erreicht worden, die sich aber dadurch noch 
grijsser gestaltet, dass der moderne Apparat 

Von gleicher Wichtigkeit fiir den quali- 
tativen und quantitativen Effect einer Kam- 
meranlage wie der Glover ist der Gay-Lussac- 
apparat. 1st fur diesen stets ein grcsserer 
dufwand an Reactionsraum zu empfehlen - 
selbst 4 Proc. des Kammcrrnumes werden sich 
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Fig. 19. 

Fur die Thurmfiillung ist zu beriicksieh- 

und das System vor Salpeterverlust be- 
wahren. 

tigen, dass in jeder Zone Koks von mijg- 
lichst gleicher Form und GrBsse verwandt 
werden soll, um eine gleichmassige Ver- 
theilung von Hohlraumen und Fiillung im 
Thurme zu schaffen. Diese Bedingungen 
liessen sich iibrigens sehr zweckmassig durch 
gewijhnliche Kugeln, wie solche aus Steinzeug 
hergestellt werden, erreichen, wenn sich die 
Fiillung mit solchen nicht erheblich theurer 

stalten, streng geachtet werden. Ein ratio- 
nelles System so11 mit mindestens 2 Ab- 

wenden, hat keinen Zweck, weil einmal beim 
Einfiillen der Kugeln in den Apparat der 
grijsste Theil der Durchbohrungen sich 
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leichter ihren Weg um die Kugeln nehmen, 
als sich durch die grosse Reibung verur- 
sachende verhaltnissmiissig kleine Offnung 
in denselben durchzuzwiingen. Noch weniger 
Neigung wiirde das in der Kugel schliesslich 
resultirende inactive Gas haben, dieselbe 
wieder zu verlassen. 

Fiir den ersten Gay-Lussac haben sich 
als Fiillmaterial, mit dem zugleich eine be- 
deutende Verminderung der Thurmhijhe er- 
miiglicht wird, die Lunge-Rohrmann'schen 
Platten vorziiglich bewahrt, bei deren Ver- 
wendung eine totale Thurmhiihe von 5-6 m 
geniigt, um die gleiche Leistung wie mit 
einem 9-12 m hohen Koksthurm zu erzielen. 
Dabei verursacht letzterer ungefiihr den 
4-6 fachen Zugverlust wie ein Plattenapparat. 

ll 

FIg. 04 und 85. 

Auch die schon erwahnten, nach dem 
Princip des D.R.P. No. 128  625 aufgebauten 
Schalen sind fiir Gay-Lussacfiillungen recht 
geeignet. 

Fiir die Berieselung der Gay-Lussacs gilt 
dasselbe, was in Bezug auf den Gloverthurm 
gesagt worden ist. 

Der Aufwand an Reactionsraum fiir die 
Glover- und Gay-Lussacthiirme, sowie deren 
logisch constructive Durchfiihrung bedingen 
den f i r  eine gegebene Production nijthigen 
Kammerraum. Die Beschrinkung des letzteren 
auf Kosten der erstgenannten Apparate wird 
sich stets bezahlt machen. 

Fiir die eigentliche Kammeranlage hat 
die moderne Schwefelsiureindustrie zunichst 
in der iusseren baulichen Ausfiihrung eine 
rationelle okonomie geschaffen. Wihrend man 
in friiheren Jahren, besonders in England, 
in unangebrachter Sparsamkeit die Bleiksm- 
mern ohne Bedachung direct ins Freie placirte 
und damit fiir deren Haltbarkeit und Betriebs- 
gang ungiinstige Bedingungen schuf, wurden 
die in Deutschland in den 80er  Jahren er- 
bauten Systeme zumeist in massiven kost- 

spieligen Gebauden aufgestellt. Die richtige 
Mitte in dem Aufwand fiir das Kammer- 
gebaude halt entschieden die auf den Werken 
der Rhenania practicirte Ausfiihrungsweise, 
wie sie von R. H a s e n c l e v e r  in seinem Auf- 
satz ,,Die Schwefelsaurefabrikation im Jahre 
1898" in No. 2 der ,,Chemischen Industrie", 
Jahrgang 1899 veriiffentlicht worden ist. Man 
stellt dort zunichst die Glover- und Gay- 
Lussac-Thiirme ins Freie und giebt nur dem 
Thurmkopf eine leichte Bedachung. Der 
Unterbau der Kammern besteht aus gemauerten 
Pfeilern; wenn der Platz unter den Bleikam- 
mem zur Aufstellung der Empfangskasten 
und der Hebevorrichtungen fiir die Thurm- 
siiure benutzt werden soll, kann man zum 

Fig. 88 nnd 27. 

Schutze der Arbeiter und Apparatur den R a m  
zwischen den auf der Aussenseite der Kam- 
mern stehenden Pfeilern mit einer schwachen 
Steinschicht aussetzen. Die eigentliche Kam- 
meretage wird mit Holzwinden umschalt und 
mit einer den Platzverhaltnissen entsprechen- 
den Bedachung, zumeist Pappdach , einge- 
deckt. Ein Quadratmeter Grundfliche des 
Kammergebiudes stellt sich so inclusive Kam- 
mergeriisten je nach der Systemgrosse auf 
circa 30 bis 45 M. 

Wenn es die rlumlichen Verhiltnisse 
unter den Bleikammern gestatten, stellt man 
auch zweckmassig die zur Erzeugung der 
schwefligen Saure dienenden ofen hier auf. 

Am meisten werden natiirlich die Anlage- 
kosten einer Schwefelsaurefabrik durch die 
Griisse des fur die gegebene Production auf- 
gewandt.en Kammerraumes beeinflusst. 

In der ersten Zeit nach Einfiihrung der 
Glover- und Gay-Lussacapparate , als diese 



XV. J8hrgW. LUty und NiadenfUhr: Schwasfolafuragewainnung. 249 
_ _  -~ f l d  11. IS. Mar6 I,,.] 

noch sehr klein bemessen wurden und man 
ihrer innerrn Constructiou iind Behandlung 
wenigcr Sorgfalt angedeihen liess als heute, 
benijthigte man bei normalem Salpeterver- 
brauch fur Kiesbetrieb bis nahe an 2 cbm 
Kammerra&n pro kg aus der erzeugten Saure 
herechneten Schwefels. Mi t  der Vergr6sserung 
der erwahnten Thiirme und Beriicksichtigung 
aller fur dieselben in Betracht kommenden 
Bedingungen fie1 diese ZiiTer standig; heute 
werden circa 1,2 cbm Kammerraum pro kg 
Schwefel fiir erforderlich erachtet , sofern 
nicht mit anormalem Salpeterverbrauch ge- 
arbeitet wird. 

Eine weitere Vermehrung der Productivitiit 
der Bleikammern wurde durch die Anwen- 
dung von Ventilatoren fiir die Gasbewegung 
erzielt. Dieselben gestatten, die Kammern 
unter grijsserem Druck zu halten, indem die 
durch sie gesicherte gleichmiissigere Geschwin- 
digkeit dcr Gasbewegung die Anwendung des 
Maximums der letzteren zulasst. Bei Kam- 
mern, die mit einer Esse verbunden sind 
oder ins Freie arbeiten, darf man der Grenze 
grijsster Gasgeschwindigkeit nicht so nahe 
kommen, da  sonst bei den allzu sehr vari- 
irenden Zugbedingungen der Betrieb durch 
Einschlagen des Processes in den Gay-Lussac 
zu leicht gestort wird. 

Am zweckmassigsten waren die Ventila- 
toren Tor dem Glover zu placiren, wenn hier 
hohe Temperatur und Flugstaub ihrer Halt- 
barkeit nicht ein schnelles Ende bereiten 
wiirden. Auch direct hinter dem Glover 
wiirden die Apparate noch sehr gut ihrem 
Zwecke entsprechen, wenn das fur dieselben 
bisher benutzte Material, Hartblei, nicht an 
dieser Stelle, an der noch rnit heissen Gasen 
und einem grossen Uberschuss an Stickstoff- 
siiure und anderen schiidlichen Factoren zu 
rechnen ist, zu schnell corrodirt werden wiirde. 
Man baut sie daher zumeist vor dem Gay- 
Lussac ein. In neuaster Zeit haben March  
S 6 h n  e in Charlottenburg einen ganz vorziig- 
lichen Ventilator aus Steinzeug construirt, 
dessen bisherige Verwendung far andere 
Zwecke voraussetzen liisst, dass derselbe be- 
denkenlos scho: zwischen Glover und erster 
Kammer verwendet werden kann. Versuche 
in dieser Richtung stehen i n  Aussicht und 
wiirden dann fur besonders grosse Systeme 
vortheilhaft 2 Ventilatoren, einer zwischen 
Glover und 1. Kammer, der zweite vor dern 
Gay-Lussac aufzustellen sein. 

Bei sehr langen Systemeb von kleines 
Querschnittsdimensionen , ' wie solche haufig 
durch allmiihlichen Zubau von Kammern zu 
einer urspriinglichen kleinen Anlage ent- 
stehen, liisst aich oft, besonders wenn noch 
von den Ofen nach Glover und Kammern 

ch. 1804. 
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wenig Gasauftrieb gegeben ist, neben lassigem 
Knmmergnnge ein starkes Auftreten yon 
Untersalpetersaure nnd damit hoher Salpeter- 
verbrauch constatiren. I n  solchen Fallen 
schafft der logisch benntzte Ventilator grossen 
Ntitzen und hewirkt bei wesentlicher Steige- 
rung der Production normalen Verbrauch an 
Salpetersaure. 

Selbstverstandlich wird die zwanglaufige 
Gasbewegung ein Kammersystem dann zu 
seinem hijchsten Effect bringen, wenn das dabei 
erstehende Ubermaass an Reactionswiirme aus 
dem Process entfernt wird. Ein richtig behan- 
delter Glover, der einen hinreichend weitem 
Querschnitt besitzt, um den Gasen eine recht 
grosse Fliissigkeitsmenge entgegenfiihren zu 
kiinnen, eine zweckmassige Thurmfiillung, die 
die Berieselungsfliissigkeit in zeitlich langsten 
Connex mit dem Gase bringt., werden be- 
wirken, dass letzteres zlicht schon in die 
Kammer ein zu grosses Plus von Reactions- 
warme mit einfiihrt. 

Ubrigens wird die Reactionswiirme der 
Kammern neuerdings nutzbringend zur Ver- 
dainpfung des fur den Process nijthigen Was- 
sers verwandt. Besonders in heissen Gegenden 
hat man durch Wasserzufiihrung mittels Streu- 
diisen verstanden, den Kammern normale 
Temperaturen zu scbaffen und dab+ gleich- 
zeitig eine nicht unwesentliche Okonomie 
clurch 'Wegfall der Dampferzeugungskosten 
ZLI erreichen. 

Mit grossem Effect benutzt weiter Dr. 
Me ye r  bei seinem Tangentialsystem Kiihlung 
des Innenraumes rnit Wasser, das ein von 
der Kammerdecke herabhangendes Rohrsystem 
durchfliesst. 

Die eirifachste und billigste Kiihlung ge- 
statten die als ICrsatz des Kammerraums 
dienenden L u n g e - R o h r l n  nnn'schen Platten- 
thiirnic! , deren Construction eine intensive 
Berieselungskiihlung gestattet, so dass z. B. 
niit circa 12 Plattenlagen von 200mm Ab- 
stand schon bei massiger Fliissigkeitszufuh- 
rung eine Herabsetzung der Temperatur der 
mit SO" C. eintretenden Gase auf 40° C. 
spielend erreicht werden kann. 

In den vorstehenden Zeilen war des 
Me y e r'schen Tangentialsystems Erwahnung 
gethan. Mit demselben ist fiir die Okonomie 
des alten Bleikammerprocesses ein wesent- 
licher Fortschritt geschaffen worden. Wahrend 
bei gewiihnlichen Systemen von 3 gleich 
grossen Kammern verschiedene von N i e d e n -  
f i ih r  angestellte Messungen fur die erste 
Kammer 2,5-3,5, die zweite 1,75-2,25, 
die dritte 0,8-1,25 kg Hs SO, pro cbm Re- 
actionsraum ergaben, resultirten bei ' der aus 
3 gleich grossen Tangentialapparaten. be- 
stehenden Harburger Anlage 4,4, 4, resp. 
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1,l kg Saure. Diese Zahleu berechtigen zu 
den giinstigsten Folgerungen fiir den Werth 
der Meyer'schen Hypothese. 

Das Maximum der Raumproductivitlt in 
der Schwefelsaureindustrie ist bisher rnit dem 
L u n  g e - Ro h r m  a n n  'schen Plattenthurme er- 
reicht worden, der darum in den letzten 
Jahren eine sehr grosse Verbreitung gefunden 
hat. Fiir seine Leistung an Stelle des Kam- 
merraumes gleich hinter dem Glover liegen 
leider z. Z. noch keine Daten vor. Dagegen 
liefern zwischen erster und zweiter Kammer 
eines aus 3 gleich grossen Kammern be- 
stehenden Systems aufgestellte Apparate pro 
cbm des mit Platten (von 10 cm Abstand) ge- 
fiillten Raumes circa 130 kg, ein hinter den 
Kammern placirter Thurm noch bei 20  kg 
Monohydrat in 24  Stunden. 

Wenn das seiner Zeit aus nur mit P 1 a t  h'- 
schen Kegeln gefiillten Thiirmen errichtete 
System trotz thatsachlich sehr hoher Pro- 
duction hinsichtlich seines Salpeterverbrauchs 
kein rationelles Resultat ergeben hat, SO 
diirfte die Ursache nur darin zu suchen sein, 
dass sein Erbauer in Folge der zu engen 
Bemessung der Thiirme der hohen Reactions- 
temperatur in denselben nicht Herr werden 
konnte. Da man inzwischen bei Anwendung 
von Lunge-Thiirmen gelernt hat, diesem 
Obelstande durch grijsseren Querschnitt und 
eine damit ermijglichte intensivere Berieselung 
zu begegnen, diirfte fiir eine rationelle Durch- 
fiihrung des Processes an sich heute der An- 
wendung eines nur aus Thiirmen bestehenden 
Systems kein Hinderniss entgegenstehen. 
Wie sich ein solches anzulegen empfiehlt, 
so11 noch im weiteren Verlauf der vorliegen- 
den Untersuchungen behandelt werden. 

Nach der bisher praktisch geiibten Ver- 
wendungsweise der Plattenthiirme zur Schwe- 
felsiiuregewinnung werden dieselben rnit Blei- 
kammern combinirt benutzt und zwar stellte 
man sie Anfangs als Zwischenthiirme zwi- 
schen 2 Kammern auf. Die Erfahrung hat 
jedoch gezeigt, dass den Apparaten fiir 
eine solche Disposition ein sehr weiter, die 
Anlage vertheuernder Querschnitt gegeben 
werden muss, da anders zum Ausgleich des 
mit den Platten geschaffenen Zugverlustes in 
der folgenden Apparatur eine anormal grosse 
Geschwindigkeit der sie passirenden Gase 
nothwendig wird, die zu einer schlechten 
Raumausnutzung und grossem Salpeterver- 
brauch fiihrt. 

N iedenf i ih r  hat darum neuerdings die 
Plattenapparate als Nachthiirme an das eigent- 
liche Kammersystem angeschlossen und hier- 
mit in jeder Hinsicht gute Resultate erzielt. 
So wurde im Jahre 1900 auf der chemischen 
Fabrik zu Schoningen durch Aufstellung eines 

Nachthurmes von 192  Platten die Tagespro- 
duction einer Anlage, die bisher in 2 4  Stunden 
6750 kg Kammersaure geleistet hatte, auf 
nahe an 10000 kg gebracht. Da der game 
Apparat nebst den der Mehrproduction ent- 
sprechenden Rijstijfen nur circa 13 000 M. 
kostete, so war die mehr erzeugte Saure auf 
100 kg Monohydrat bei 12'/9 Proc. Amorti- 
sation und Verzinsung fiir diese Ausgaben 
fortan mit nur 2 5  Pf. belastet. 

Der Salpeterverbrauch betrug auf 100 l'h. 
Monohydrat nur 0,8 bis 0,9 Proc. 

Bei einem oberschlesischen System von 
7000 cbm Kammerraum, das in Folge for- 
cirten Betriebes bei hohem Salpeterverbrauch 
in 24 Stunden ca. 1 6 0 0 0  kg Monohydrat er- 
zeugte, wurde durch Anschluss dreier Platten- 
thiirme von 150 cbm Gesammtvolumen mit 
960 Platten die Tagesproduction um 9000 kg 
H,SO, erhoht, wobei der niithige Aufwand 
an Salpetersaure urn ca. 40 Proc. zuruckging. 
Vor ca. 4 Monaten wurde auf N iedenf i ih r ' s  
Veranlassung bei der in Frage stehenden 
Anlage noch ein Ventilator zwischen dem 
letzten Plattcnthurm und Gay-Lussac ein- 
geschaltet, womit die Production der Anlage 
insgesammt urn iiber 1 2 0 0 0  kg H2S0, ge- 
steigert wurde. 

Man wird also bei kleineren und mitt- 
leren Anlagen, wie dies auch Meyer  in 
seinem Aufsatze (Zeitschrift fiir angewandte 
Chemie 1901,  S. 1245): ,,Zur Reform des 
Bleikammerprocesses " vorschlagt, dem Glover 
nur eine Kammer folgen lassen und hinter 
diese Plattenthiirme stellen. Bei sehr grossen 
Systemen kann man hinter einer grijsseren 
Kammer einen verhaltnissmassig weiten Thurm 
mit wenig Plattenlagen in grosserem Ab- 
stande aufstellen und hinter diesem noch 
eine kleine Kammer und die entsprechende 
Anzahl Nachthiirme anbringen. 

Fiir die den vorliegenden vergleichenden 
Calculationen zu Grunde gelegte Tagespro- 
duction von 20000  kg als Monohydrat ge- 
rechneter Saure wiirde nach Niedenf i ih r  
eine rationelle Schwefelsaureanlage, wie die 
Abbildungen Fig. 18 bis 2 3  zeigen, auszu- 
fiihren sein. Als Schwefe!rohmaterial ist 
Feinkies gedacht, der in den 5 mechanischen 
Rijstofen a l ,  a2, a 3 ,  a 4  und a 5  abgerijstet 
wird. Die resultirenden Riistgase vereinigen 
sich in den Gas- resp. Flugstaubcaniilen 6 .  
Zum Ausgleich des durch letztere bedingten 
Zugverlustes werden dieselben d a m  mit ent- 
sprechendem Auftrieb dem Gloverthurm c zu- 
gefiihrt, aus dem sie in die erste Kammer d 
von 1820  cbm Inhalt, die mit einigen Luft- 
schachten, besser nach der von Dr. M e y e r  
vorgeschlagenen Wasserrinnenkiihlung versehen 
iet, geleitet werden. A n d  schliesst sich der erste 
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Plattenthurm e an, der 10 Lagen von 30 cm 
Abstanden A 28 Platten, resp. einen Quer- 
schnitt von 4,5 X 2,7 m (Bleimaass) erhalt. 
Auf diesen folgt eine zweite Kammer e vnn 
1516 cbm Inhalt und endlich drei weitere 
Plattenapparate 9, h und i, y mit 12  Lagen 
zu 20 cm Abstand B 24 Platten oder 4 X 2,7 m, 
h mit 14 Lagen zu 20 cm Abstand A 24 
Platten oder 4 X 2,7 m, und i mit 18 Lagen 
zu 10 cm Abstand, A 20 Platten oder 
3,3 X 2,7 m Querschnitt. Von hier werden 
die restirenden Gase durch eine langere 
Leitung k zur Absorption der Stickstoff- 
siiuren in den Plattenvor - Gay - Lussac 1 
(2,7 X 2,7 m Querschnitt mit 20 Lagen & 
16  Platten) und in den Haupt-Gay-Lussac m 
gefuhrt. Der zur Gasbewegung zweckmassig 
zu verwendende Ventilator wird in die nach 
dern Vor- Gay-Lussac fiihrende Gasleitung 
eingeschaltet. 

Fur ein so ausgefiihrtes System, dessen 
Aufwand an Reactionsraum praktisch erprobten 
Verhiiltnissen entspricht, ergeben sich fol- 
gende Anlagekosten (die Grundpreise ent- 
sprechen den Eingangs f i r  ein System friiherer 
Ausfiihrungsweise eingesetzten Werthen): 

1. Terrain 1850 qni i 20 M. . 37 000 M. 
2. Gebiulichkeiten ca. . . . 34 000 - 
3. Dampf- und Maschinenanlage 16 000 - 
4. Kiesofen (Hemeshoffofen und 

Gascanale) . . . . . . . 50000 - 
6. Kammern und Thilrrne . . 98000 - 

~. 

Summa 235 000 M. 
Hieraus ergiebt sich bei 7'/9 Proc. Amor- 

tisation der Gebiiude und Apparate und 
5 Proc. Verzinsung des Capitalaufwands fur 
diese und das nothige Terrain ein jahrlicher 
Retrag von 26 600 M. resp. fiir 100 kg als 
Monohydrat gerechnetes Product 36,4 Pf. 
Amortisation und Verzinsung. 

Vorstehende Berechnungen zeigen die 
Anlagekosten einer Schwefelslurefabrik auf 
Basis der praktisch schon rnit Plattenappa- 
raten erreichten okonomie an Reactionsraum. 
Beschrankt man sich auf eine eventuell nach 
M eyer'schem System auszufiihrende Kammer 
rnit der entsprechenden Anzahl L u n g e -  
thiirme, so kommt man natiirlich zu noch 
giinstigeren ZifFern. 

Wie Eingangs erwahnt, diirfte nach 
N i e d e n f u h r ' s  Erfahrungen auch ein nur 
aus Reactionsthiirmen bestehendes System fur 
einen rationellen Betrieb voIIkommen durch- 
fiihrbar sein; mit den Figuren 24 und 25 
geben wir ein Bild einer derartigen Anlage 
fiir eine Tagesleistung von circa 7200 kg als 
H2S0, gerechneter Saure. 

Die von den Rostiifen resp. Flugstaub- 
kammern kommenden Gase treten durch u 
in einen Vorthurm b und durch die Leitung c 

nach dern Ventilator d ,  der sie durch das 
Rohr e nach dern Denitrirthurm f fiihrt. 
Dieser Apparat wird mit Nitrose und warmem 
Wasser resp. verdiinnter Slur, gespeist und 
so betrieben, dass er eine denitrirte Siiure 
von ca. 54'Bk. liefert. Die fiir den weiteren 
Process noch nothige Salpetersaure wird 
gleichfalls durch f eingefiihrt. Der Thurm 
wird rnit den gleichen saurefesten Materialien, 
die fur Gloverthiirme zur Anwendung kom- 
men, ausgesetzt, und zwar ist fiir denselben 
die dichtere Fiillungsweise mit Schalen ZU 

empfehlen. Von der aus f resultirenden 
Saure wird ein Theil zur Berieselung des 
Thurmes Z!J verwandt. Dieser Apparat wird 
ahnlich wie ein Glover mit einer Unter- 
brechung der Aussetzung versehen, um die 
untersten Lagen derselben bei Verstopfungen 
entfernen zu kiinnen. Das Fiillmaterial dieses 
Thurmes sol1 natiirlich grossere freie Off- 
nungen fur die Gaspassage haben. Die den 
Apparat b passirende Saure wird in ihm 
concentrirt, reinigt die Gase und bewirlrt 
eine Verkiihlung derselbeu, so dass sie dann 
mit einem Ventilator weiter geschafft werden 
kiinnen. Nachdem sie in f die Nitrose de- 
nitrirt haben, treten sie durch die Lei- 
tung g1 ya nach dem ersten Plattenthurm h .  
In g,, gz sind ebenso wie in den weiteren 
Verbindnngsrohren a,, a, resp. Dampfeinfiih- 
rungen einmontirt. Der Plattenthurm h ist 
rnit 12 Lagen A 24 Platten in 3-fachen Ab- 
standen gefiillt. Der folgende Thurm k er- 
halt 18 Lagen It 20  Platten in doppelten 
Abstlnden. Wahrend in k die Gase unten 
ein- und oben austreten, werden sie in dern 
letzten Productionsplattenthnrm az oben ein- 
gefuhrt und verlassen ihn unten durch die 
Leitung n. Es hat sich erwiesen, dass bei 
einer derartigen Gasfiihrung beim Schluss- 
thurm die beste Leistung desselben sowie 
der vor ihm stehenden Apparatur erreicht 
wird. m ist mit 30 Lagen A 1 2  Platten in 
einfachen Abstanden ausgesetzt. Die von 
ihrem Schwefelsauregehalt befreiten Gase 
gehen durch die Leitung n in den Platten- 
Vor-Gay-Lussac 0 ,  der 1 6  Lagen h 9 Platten 
erhllt,  und dann in den Koksthurm p ,  um 
schliesslich durch die Leitung q direct ins 
Freie gefiihrt zu werden. Die aus dem Vor- 
Glover b fliessende Siiure wird mittels eines 
Luftkiihlers von einem grossen Theil der in 
ihm enthaltenen Verunreinigungen befreit. 

Das vorstehend beschriebene System ist 
fiir eine tlgliche Leistung von 2500 kg zu 
verbrennenden Schwefels berechnet. Seine 
Production wiirde sich wie folgt auf die 
einzelnen Apparate vertheilen. Es werden 
ergeben : 
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Monohyrlrat 
I .  Thurin / I .  mit 288 I'lnttcn ii ca. 11,- lig 3168 kg 
2. - k - 3 6 0  - - -  7,- - 2520 - 
3. - In - 360 - - - 1,75 - 130 - 
A u f  die Gloverthirnie went. G:L~-I,ussx 

entfallt dann noch cine Leistirng yon 
In Summa Production der Anlage CIL. . 

W E  - - 
. 7200kg. 

Fiir diese Anlage wiirden sich die Bau- 
kosten ungefahr folgenderinaassen culculiren: 

1. Terrain 350 clm ri 20 M. . . T 000 $1. 
2. Gebiiulichkeiten ca. . . . . 0000 - 
3. Dampf- und Maschinenanlage 

incl. Ventilatur . . . . . 8 500 - 
4. Feinkiesijfen untl Flirgstnub- 

kamiuern . . . . . . . 14500 - 
5. Thiirmr. . . . .  . . . . . 48000 - 

In Summa ' ~4000 M. 
Vorstehende Endsumrne giebt' unter den 

friiher aufgcfiihrten Bedingungen amortisirt 
und verzinst f i r  100 kg als Yonohydrat be- 
rechnete Slure eine Belastung der Selbst- 
kosten von 38,4 Pf. Sind wir fur ein aus 
Renctionsthurnien bestehendes System von 
nur 7200 kg H,SO' als Tagesleistung so zu 
einem Betrage gekommen, der nur um 2,O Pf. 
ungiinstiger ausgefallen ist, als fiir die grosse 
aus Kammern und Plattenthiirmen construirte 
Anlage mit 20000 kg taglicher Production, 
so ist damit der Weg gezeigt, auf dem auch 
bei kleineren Sauresystemen eine sehr nie- 
drigere Amortisations- und Verzinsungsquote 
erreicht werden kann. 

Natiirlich werden sich fur die uiit Reac- 
tionsthiirmen combinirten Systeme auch die 
Reparaturkosten niedriger stellen, als fur die 
alteren nur aus Kammern bestehenden An- 
Ingen. 

Fassen wir die Resultate vorstehender 
Untersuchungen iiber den Gestehungspreis 
nicht concentrirter Schwefelsaure nach dem 
alten Kammerverfahren fiir die friihere und 
die moderne neuere Ausfiihrungsweise zu- 
sammen, so ergeben sich fiir 100 kg als Mono- 
hydrat gerechnete Saure nebenstehendewerthe. 

In der aufgefiihrten Tabelle reprasentirt 
der Salpete.rsaureaufwand 8-9 Proc. der Ge- 
stehungskosten des Productes, eine Ausgabe, 
die beim Anhydridverfahren zwar in Wegfall 
kommt, an deren Stelle aber, wie wir weiter 
sehen werden, andere, und zwar nicht un- 
betrachtliche Werthe treten. 

Als Methoden zur Darstellung der An- 
hydridsaure, die zur Zeit fiir practisch be- 
wahrt gelten, wurden Eingangs die der Badi- 
schen Anilin- und Sodafabrik, der Hiichster 
Farbwerke, die Rabe'sche und die der vor- 
inals Grillo'schen Zinkwerke genannt, zu 
denen noch die des Vereins chemischer Fa- 
briken hinzukommt. Von letzterem Verfahren 
abgesehen, basiren dieselben wesentlich nuf 
den beriihmten Winkler ' schen  Arbeiten, 

R1eikammern 
hentehend mit 
Rdslafen fur 
Asndbetrieb 
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syntem) mit Platten- 
thiirmen combinirt 

bei Anwendong 
machm. R(iatBf0n 

2,628 
bis 2,745 

I'yritkosten . . 
Salpeterskurever - 
brauch . . . 

Kohlenverl~i-auch 
Arbeitslijhne . . 
lkparaturen . . 
Amortisation und 
Verzinsung . . 

2,329 
bei welterer Ver- 

100 kg als H, SO, 
gerechnete Siiure 
kosten also ex- 
clusive General- 
spesen. . . . 

Ubrigens hat auch H a s e n c l e v e r  schon 
vor den 90er Jahren das Contactverfahren 
fur die Verarbeitung von Zinkblenderiist- 
gasen practisch in Anwendung gebracht und 
obwohl er aus Griinden, die hier nicht zu 
eriirtern sind, spater dasselbe wieder aufgab, 
eine recht weitgehende Erkenntniss der das 
Gelingen des Processes bedingenden Factoren 
erreicht. 

Soweit sich zur Zeit beurtheilen liisst, 
stellt sich eine Anhydridanlsge fiir eine 
20 000 kg Monohydrat entsprechende Tages- 
leistung wohl fur keine der existirenden 
Methoden billiger als auf 400000 Mark. In 
vorstehender Summe wird der Tenainwerth 
fiir einen gleichen Platzbedarf wie bei der 
vorher berechneten aus Kammern und Platten- 
thiirmen combinirten Anlage, also fur circa 
1850 qm h 20 M. mit beiliiufig 37000 31, 
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100 kg H, SO, kosten 
ohne Generalspesen . 

anzunehinen sein. Rechnet man wieder eine 
.5 -proc. Verzinsung des Capitalaufwandes 
und eine 7','2-proc. Amortisation der Bau- 
kosten, SO resultirt fiir die Selbstkosten von 
100 kg nls Monohydrat gerechneter Gaure 
eine Quote von mindestens 67 Pf. Die 
Licenzabgaben, die yon den Besitzern der 
verschiedenen Verfahren fiir die in Frage 
stehende Production gefordert werden: variiren 
zwischen 75 000 und 1 5 0 0 0 0  M.; grijssere 
Forderungen, die wohl kaum beriicksichtigt 
morden sind, kijnnen fuglich iiusser Acht 
gelassen werden. Die sich hiermit ergebende 
Verzinsungs- und Amortisationsrate betragt 
auf 100 kg HISO( noch 10,4-20,9 Pf. Als 
beste Ausbringungsziffer fur die Product- 
gewinnung werden 97-98 Proc. der aufge- 
wandten schwefligen Saure bezeichnet. Lisst  
man diesen Werth auch a19 Mittelzahl gelten, 
und beriiclisichtigt noch den in den Abbrb -  
den verloren gegangenen Schwefel, so wird 
man, 1 0 0  kg 50-proc. Pyrit zu 2 M. nach 
Abzug des Preises der Abbrande gerechnet, 
f i r  100 kg Monohydrat zu demselben Kosten- 
aufwand wie bei dem Kammerprocess, also 
zu 1,28 M. kommen. 

Der Kohlenverbrauch des Contactpro- 
cesses wird durch den Kraftbedarf der Gas- 
bewegung, der Saurecirculation und den 
Wtmeconsum der Contactapparatur bedingt. 
Diejenige Methode, die in Folge der ihr und 
der zur Anwendung kommeuden Apparatur 
eigenen Bedingungen den geringsten Kraft- 
verbrauch erfordert, die R a b e ' sche arbeitet 
z. Z. rnit ca. 6-7 Proc. Kohle auf 100 kg 
Monohydrat, diirfte sber bei rationellen Kraft- 
erzeugungs- und Antriebsverhiiltnissen zu 
noch niedrigeren Ziffern kommen. Fast 
gleiche Bedingungen treffen fiir den Kraft- 
aufwand zur  Skurecirculation z u ;  der Heiz- 
materialverbrauch des Contactofens betrug 
schon fur Systeme von circa 6500 kg Mono- 
hydrat Leistung ungefzhr 8 Proc. und dar- 
unter, wird sich also fur 2 0  000 kg Product 
noch giinstiger stellen. Es resultirt somit 
ein Gesammtkohlenverbrauch Ton 18,5 bis 
22  Proc. pro 100 kg. Die giinstigsten Ziffern, 
die von andern Anhydridmethoden bekannt 
geworden sind, lauten nuf 20-25 Proc. 
Heizmaterialaufwand. 

Man wird demnach zur Zeit mit einem 
mittleren Consum von wohl nicht unter 
22 Theilen Kohle, bei einem Preise von 
16  M. pro Tonne rnit einem Betrage von 
circa 35,2 Pf. pro 100  kg Monohydrat zu 
rechnen haben. 

An Arbeitslijhnen ist fiir die Dampf- 
erzeugung, den Riistafenbetrieb, fiir Zufuhr 
des Pyrits und Abfuhr der Abbrande das- 
selbe wie beim Kammerbetriebe zu rechnen, 

1 

2,529 1 2,906 

d. 11. es sind 1)ei Anwcnclung mechanischer 
Rijstiifen 9 Arbeiter, bei Handbetrieb der 
c)fen 13  Arbeiter erforderlich. Wiihrend 
aber fiir die Bewachung des Kammerbetriebes 
bei automatischer Saurehebung 2 Mann in 
24  Stunden geniigeff, sind fiir Anhydrid- 
anlagen fiir die eigentliche Saureerzeugung 
6 :Mann, zum lnindesten 4 Alann nathig. 
Somit wird je nach den Umstanden bei 
13-17 Mann B 3 M., die fur 20000 kg 
Monohydrat erforderlich sind , die Lohn- 
quote fur 1 0 0  kg 19'/z-261/2 Pf. betragen. 

Fur die Reparaturkosten liegen beim An- 
hydridprocess ErfahrungenlangjiihrigerArbeits- 
perioden kaum vor. Doch durfte nicht dar- 
auf zu rechnen sein, dass sich dieselben 
billiger nls beim Kammerbetriebe stellen 
werden. 

Nach voratehenden Ermittelungen ergeben 
sich fiir den Anhydridprocess folgende Her- 
stellungskosten fiir 100  kg als Monohydrat 
gerechnete Saure: 

fllr 100 kg HoSOl 
51. 1 nr. 

Pyrit . . . . . . . 
Kohlenverbrauch . . . 
ArbeitslBhne. . . . . 
Reparaturen . . . . . 
Amortisation nnd Ver- 

a) der Anlage und 
des Terrains . . 

zinsung 

1,28 1,48 
0,16 I 0,352 
0,195 , 0,255 
0,12 1 0,14 

0.67 ' 0.67 



wiinschten Monohydratgehalt modificiren und 
mag der geringFiigige hierfiir in Betracht zu 
ziehende Betrag ausser Acht gelassen werden. 

Sol1 hingegen in den Kammern erzeugte 
Saure von 50-60’ B6. durch Eindampfung 
verstarkt werden, so ipird ein weiterer Ca- 
pitalaufwand fur die hierzu nothige Appa- 
ratur erforderlich. 

Die Concentration der Schwefelsiure 
wurde, abgesehen von den heute schon als 
vorhistorisch geltenden, friiher benutzten 
Glasapparaten, durch lange Jahre hindurch 
in der Hauptsache in Platingefassen ausge- 
fiihrt. J e  nach der Construction derselben 
und der aufgewandten Blechdicke war ihr 
Platinbedarf ein sehr verschiedener und variirte 
fur 20000 kg als Monohydrat gerechneten 
Productes fiir die Herstellung der gewohn- 
lichen 66-gradigen Saure (mit 93  Proc. H,SO,) 
zwischen 60  bis 100 kg. Am meisten ist 
die Anwendung der Platingoldapparate zu 
empfehlen, da  diese dem geringsten Ver- 
schleiss unterworfen sind. 

Fiir die tagliche Herstellung von 20000 kg 
H, SO,, die als 93-proc. Saure erhalten wer- 
den sollen, sind je nach dem Concentrations- 
system, das zur Anwendung kommt, bei 
heutigen Preisen fiir Gebaude, Platinapparate, 
Bleipfannen, Ofen und Zubehiir 140000 bis 
260 000 Mark Capitalaufwand erforderlich. 

Nimmt man fir die Kammersaure ent- 
sprechend den vorher angestellten Berech- 
nungen die billigeren Herstellungskosten, wie 
sie ein modernes System ergiebt, an, so 
stellen sich die Ausgaben fur die Umwand- 
lung von 20000 kg (als H, SO, gerechnet) 
im Product von 93  Proc. wie folgt: 
_.__ 

20000 kg Monohydrat zu 
M. 2,33 pro 100 kg . . 

3600 kg Kohle, die Tonno 

4400 kg Kohle. . . . . 
4 Arbeiter k 3 M .  . . . 
Platinverlust (vergoldete 

Apparate vorausgesetzt) . 
Reparaturen. . . . . . 
5 Proc. Veninsung und, da 

Platinbenutzung beson- 
ders gerechnet, 3 Proc. 
Amortisation fiir die vom 
Betrieb stkirker consumirte 
Gesammteinrichtung bei 
140000 M., nur  Proc. 
f ir  die weniger der Ab- 
nutzungaus esetzte Appa- 
ratur bei 2tO 000 M. An- 
lagekosten . . . . . 

21 M)o kg Siure von 93Proc. 
Monohydrat kosten incl. 
Generalspesen . . . . 

zu M. 16,- . . . . . 

- 

also 100 kg M. 2,f 

Maxlmal 
Y. 

466,- 

70,40 
12,- 

10,- 
0,30 

47,- 

605,70 
bis 2,82. 

Mlnimal 
M. - 

466,- 

57,60 

12,- 

0,23 
7,50 

29.20 

572,53 

Hieraus erhellt, dass, wiewo’hl die niit 
grijsserem Platinaufwand hergestellten Appa- 
rate geringere Platinabnutzung und weniger 
Reparaturkosten verursachen, diese doch fur 
die Totalkosten des Products ein wesentlich 
ungiinstigeres Resultat ziir Folge haben. 

Die Herstellung von 93-proc. Saure nur 
in Bleipfannen und gusseisernen Apparaten 
bedingt einen Mehraufwand an Heizmaterial 
von 40 bis 50  Proc. Da dann weiter eine 
Production, wie die in Frage stehende, eine 
vie1 gr6ssere Apparatur in Anspruch nimmt, 
vermehren sich auch die Arbeitslohne be- 
trichtlich. Vor allem aber muss bei Guss- 
eisenapparaten mit sehr hohen Reparatur- 
kosten und einer Amortisationsquotc von 
reichlich iibyr 10 Proc. gerechnet werden. 
Unter diesen Bedingungen kommt man bei 
dieser Concentrationsweise zu Gestehungs- 
kosten des Productes, die den fiir Platin- 
apparate ermittelten nicht im Entferntesten 
Concurrenz halten konnen. Dagegen hat in 
den letzten Jahren das Kess le r ’sche  Con- 
centrationsverfahren mit Recht mehr und mehr 
Eingang gefunden. Besonders hat die eng- 
lische Industrie seinen hohen Werth schnell 
erkannt und ihm weiteste Verbreitung ge- 
geben. 

Die Arbeit mit dem Kess le rappara t  stellt 
sich um so rentabler, wenn man die Vor- 
concentration der Kammersiiure auf 60’ in 
Bleipfanneu, die auf den Gascanalen der 
Pyritbrenner ihre Aufstellung finden, bewirkt. 
Nach N i e d e n f i i h r  hat man (woriiber sich 
auch L u n g e  in seinem Handbuch der Soda- 
industrie in ahnlicher Weise aussert) diese 
Art der Vorconcentration in Deutschland mit 
Unrecht und nur darum verlassen, weil hier 
der constructiven Behandlung bei der Auf- 
stellung der Bleipfannen nicht die ent- 
sprechende Sorgfalt zu Theil geworden war, 
wodurch haufige Leckage derselben veran- 
lasst worden ist. Im Auslande, besonders 
wo mit theurem Brennmaterial gerechnet 
werden muss, hat man es verstanden, die 
Bleipfannen auf den Kiesofen in haltbarer 
rationeller Weise zu arrangiren. 

Fur die in Frage stehende Production 
wird sich die gesammte Concentrationsanlage 
mit K e s s 1 e r - Apparat und Bleipfannen auf 
den Pyritbrennern inclusive Gebaude auf 
Mk. 35 000, stellen. Die Concentrations- 
kosten berechnen sich pro Tag in folgender 
Weise: 
20000 k g  ale Monohydrat gerechnete 

Kammeniure 100 k g  M. 2,33. . . M. 466,- 
2000 kg Koks eine Tonne M. 16,- . - 32,- 
7200 k$ Kohle eine Tonne M. 16,- . - 19,eO 

Ubertrag . M.529,20 
4 Arbeiter A 3 M. . . . . . . . . - 12,- 
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nnch dem 
Contmclverfnhren 

I 

i'bertrag . M. 529,20 
Keparaturen (die am eigentlichen Iiess- 

le r  apparat resultirenden Remonte- 
kosten sintl sehr niedrig, nach An- 
gaben ciner bekannten englischen 
Pabrik nur  ca. 17 Pfg. pro 1000 kg 

15 Proc. Amortisation und Zinscn auf 

21 500 kg-93 Proc. Siure kosten exclu- 

93-proc. Stinre) . . . . . . . - 6,- 

M. 3500,- Anlsgecapital . . . - 14,60 
______._ 

sive Gcneralunkosten , . . . . M. 549,80 

Handelt es sich umSaure von 94-96Proc. 
Monohydrat, so kiinnen fur solche Kess1er ' -  
sche Apparate in ahnlich vortheilhafter Weise 
benutzt werden. 

Fiir hochconcentrirtes Product von 
97-98 Proc. kommt man bei Anwendung 
vergoldeter Platinapparate zu folgenden 
Resultaten : die gesammten Anlagekosten 
werden, wenn 2 0  000 kg als Monohydrnt 
gerechnete Kammersaure auf 97 - 98 Proc. 
gebracht werden sollen, bei 380 000 M. be- 
tragen. Die taglichen Herstellungskosten 
fur das Product sind die folgenden: 
20000 kg als Monoh drat gerechnete 

5 0 0  Silure, pro log kg Ed. 2,33 . . M. 466,- 
5800 kg Kohle, pro Tonne M. 16,- . - 92,80 

100 kg .  . . . . . . . . . . . - 2,66 

6 Arbeiter ii M. 3,- . . . . . . . - 18,- 
Platinverlust . . . . . . . . . - 0,45 
Reparatur . . . . . . . . . . - 20,- 
8 Proc. Amortisation und Verzinsung 

20500kg Product von 97-98Proc.H,S04 
des Anlagecapitals . . . . . . - 62,22 _______- 

kosten excl. Generalunkosten . . . M. 659,47 

Aus Anhydrid hergestellte Siiure von 
9 3  Proc. H,SO,-Gehalt wiirde sich bei Ver- 
nachlassigung der Ausgaben fiir die Ver- 
diinnung der rauchenden Saure laut den be- 
rechneten Minimal- und MaximalzifFern auf 
M. 2,35 bis 2,70, solche von 97-98 Proc. 
GehaIt auf M. 2,47 bis 2,83 stellen. 

Somit kommen wir zu folgenden ver- 
gleichenden Aufstellungen fur 100 kg con- 
centrirter Saure : 

a) mit 9 3  Proc. H2 SO,- Gehalt hergestellt 

oder 100 kg . . . . . . . . . . - 3,22 

b) von 97-98 Proc. H2SOI-Gehalt hergestellt 

im PIathgoldappnrat I nach dem Contnctvsrfahren 

Id, 3,254 Minimal Maximal 1 M. 2,47 1 Y. 2,83 
Unsere Untersuchungen haben somit zu 

folgenden Schliissen ge f~hr t .  
Fiir die Herstellung von Sauren yon 5 0  

bis 60' Baumk ist ein nach heutigen Prin- 

cipicn construirtes System des Hlteren Pro- 
cesses entschieden als rentabler arbeitend 
anzusehen, a h  Anlagen nach dem Anhydrid- 
verfahren. 

Fur die Gewinnung von 93-proc. Saure 
stellt sich das letztere giinstiger, als die 
Concentration von Xammersaure in Platin- 
apparaten. Dagegen halt die im Kessler- 
npparat eingedampfte Saure in ihren Geste- 
hungskosten der Anhydridsaure entschieden 
das Gleichgewicht, um so mehr wenn man 
beriicksichtigt, dass in die Mittelwerthe der 

letzteren = M. L-- 235+2170 = M. 2,525 die 2 
Kosten fur die Verdiinnung der rauchenden 
Saure auf 9 3  Proc. nicht eingesetzt sind. Auch 
steht wohl heute noch in Frage, ob fiir den 
Anhydridprocess nicht mit hijheren Amorti- 
sationssatzen gerechnet werden muss, als in 
den vorliegenden Calculationen geschehen ist. 

Sol1 hingegen 97-98-proc. Product ge- 
wonnen werden, so wird man fiir diesen 
Fall mit dem Anhydridverfahren zu viel 
billigeren Gestehungspreisen kommen , als 
wenn Kammersaure in Platinapparaten concen- 
trirt wird. An dieser Thatsache wird auch 
dadurch nichts geandert, dass man etwa, wie 
es haufig geschieht, nur einen Platinkessel 
und auf diesen folgend einen oder mehrere 
gusseiserne Apparate anwendet. 

Die vorstehenden Studien fiihren aber 
noch zu einer anderen Folgerung: Wenn nach 
denselben Kammersaure moderner Systeme 
sich viel billiger stellt, als aus Anhydrid 
gewonnene 50' Slure, und die Vortheile der 
Anhydridsaure erst fur concentrirtes Product 
in Erscheinung treten, so muss folgerichtig 
d i e j e n i g e  s t a r k e  S c h w e f e l s a u r e  d i e  
b i l l i g s t e  s e i n ,  d i e  d u r c h  A u f l o s e n  v o n  
A n h y d r i d  i n  K a m m e r s z u r e  o d e r  b e s s e r  
noch  i n  m i t  auf d e n  P y r i t b r e n n e r n  
a u f g e s t e l l t e n  B l e i p f a n n e n  auf  60° Bk. 
v e r s t i i r k t e r  K a m  m e r s B u r  e e r h a l t e n  
wird .  

Folgende Berechnung diene hierfiir als 
Beleg: 
fiir 100 kg 93-proc. Siure sind erforderlich 

33,6 k 
IOOfg zu M. 2,529 resp. 2,906 Y. 1,037 

66,4 kg 600 Siure nach dem 
Kammerverfahren hergestellt = 

minimal maximal 
SO, = 41 kg H, SO, 

1,191 

51,8 kg H, SO, 
100 kg = Id, 2,53 - 1,207 1,207 
100 kg Silure von 93 Proc. 

H,SO, kosten also hl. 2,244 2,398. 
Somit stellt sich das durch A d a s e n  von 

Anhydrid in auf 60' Bk. gebrachter Rammer- 
siure erhaltene Product um einen r e  ch  t 
w e s e n t l i c h e n  B e t r a g  billiger, als das nur 
aus Anhydrid gewonnene. Dieselben Bedin- 
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gungen gelten natiirlich auch fiir 97/98-proc. 
resp. 100-proc. Saure. 

So lange die Industrie der concentrirten 
Schwefelsiiure mit dieser Thatsnche ZLI rechnen 
hat, wird der Fabrikant auch fiir die Gewin- 
nung von starker Saure seine nlten Blei- 
kammern beibehalten und braucht nur soviel 
Anhydrid zu erzeugen, als ihm nothig ist, 
um das Kammerproduct mittels desselben 
auf die erforderliche Gr5digkeit zu bringen. 
Allerdings sollen auch  d i e  a l t e n  Kammer-  
a n l a g e n  z u  e i n e r  i n t e n s i v e r e n  R a u m -  
a u s n u t z u n g  d u r c h  d i e  von  d e r  inoder -  
nen  Techn ik  h i e r z u  d n r g e b o t e n e n  M i t t e l  
g e b r a c h t  werden ,  d a m i t  d u r c h  Vermin- 
d e r u n g  d e r  A m o r t i s a t i o n s q u o t e ,  d a -  
n e h e n  a u c h  d e r  A r b e i t s l i i h n e ,  R e p a r a -  
t u r k o s t e n  u. s. w. ein n i e d r i g e r e r  
G e s t e h u n g s p r e i s  d e r  K a m m e r s a u r e  
gesichert wird. In  dieser Hinsicht bleibt 
allerdings gerade nuch in Deutschland noch 
sehr vie1 zu thun ubrig, nachdem eine grosse 
Anzahl unserer Siureanlagen recht veraltet 
ist und schlecht ausgenutzt wird. 

Wenn sich fur kleinere Betriebe die !Lu- 
combinirung des Anhydridprocesses zur Kam- 
meranlage nicht verlohnt, da ersterer bei 'zu 
geringer Production im Verhaltniss zu hohe 
Anlagekosten erfordert, so konnen solche fiir 
Sauren bis etwa 95 Proc. Monohydrat sich ruhig 
der Kessler'schen Concentration bedienen, 
die ihnen immer noch einen concurrenz€ahigen 
Einstandspreis der Ware geben wird. Auch 
wHre die genossenschaftliche Errichtung einer 
Anhydridfabrik durch mehrere Kammersaure- 
producenten ein Modus, der letzteren eine 
gesicherte Position auf dem Markte schaffen 
wiirde. 

Unsere vorstehenden Studien haben ge- 
zeigt, dass der Karnmerprocess in seiner moder- 
nen Fapon der Anhydridmethode nuf einer 
starken soliden Basis gegenhbersteht. Seine 
Position wird aber noch weiter gefestigt 
werden, wenn man in den Interessentenkreisen 
sich dazu verstehen wird, bei der Technik 
der Anhydridindustrie in die Lehre zu gelien 
und von deren Errtmgenschaften fiir eigena 
Zwecke Nutzen zu ziehen. Ein bedingender 
Factor der Rentabilitat der letzteren ist die 
rationelle Ausnutzung der Reactionswarie. 
Wenn in dieser Hinsicht auch beim Kammer- 
betriebe intensive Anstrengungen gemacht 
werden wiirden; um die bei der Verbrennung 
des Pyrits resultirende Wiirme fiir die Con- 
centration der Kammersiinre zu verwerthen, 
konnte das alte Verfahren dem neuen auch 
fiir concentriertestes Product Ieicht wieder deD 
Vorrang ablaufen. 

Wenngleich schou mehrfache Verauche ZUI 

Nutzbarmachung der Rostgashitze fur daE 

;indampfen von Schwefelskure auf hiihere 
hiidigkeit gemacht worden sind, so entbeh- 
en dieselben zumeist einer energischen und 
.in~eichend sachverstiindigen Durchfuhrung. 
<in wirklich praktischer Erfolg sol1 erst i n  
euester Zeit durch das Z an ne r'sche Verfah- 
en erreicht worden sein. Bei demselben 
rerden in die Gascaniile der Pyritofen innen 
n i t  Thonplatten belegte gusseiserne Pfannen 
ingebaut, in denen die Concentration der 
khwefelsaure durch die Rostgaswarme be- 
virkt wird. Einer Verunreinigung des Pro- 
luctes durch Flugstaub wird durch geeignete 
3edeckung der Apparate, die jedoch den 
lampfen Abzug in-den Gascanal ~ u n d  weiter 
n den Glover verstattet, vorgeheugt. Wenn 
nan einen Reservegascanal vorsieht , hat 
nan ohne die Continuitit des Ofen- und 
Sammer-Betriebes zu storen, zum Concen- 
rationsapparat liequem Zugang. Mit kaum 
LO00 Mark Anlagekosten leistet Z a n n e r  bei 
:inem Kammersystem in 24 Stunden 2500 kg 
33-94 proc. Saure respective auch stirkeres 
Jroduct in entsprechend geringerem Quantum. 
Durch Vergrosserung der Eindampfapparatur 
Kiirden natiirlich grossere Productionen cr- 
noglicht werden. 

Nimnit man fiir ein rationell durchge- 
ruhrtes derartiges Concentrationssystem mit 
?twa 5000 kg Tagesleistung einen erforder- 
lichen Capitalaufwand von sogar 4000 Mark 
m, so wiirden sich mit Benutzung des Ein- 
gangs berechneten Werthes fiir Kammersaure 
die Kosten des concentrirten , Productes 
maximal wie folgt stellen:. 
1650 kg als Monohydrat gerechnete 

Kammersiiure, 100 kg = M. 2,33 . M. 108,34 
Reparaturen . . . 1 a.lles mehr - 6,- 
20 Proc. Amortisation wie reichlich 

und Verzinsung der 1 gerechnet 

2 Arbeiter 3 M. . - 6,- 

.\nlageki~sten . . . . - 2,40 
I 

~~ - 
somit lasten unter unginstigen Verhilt- 

nissen 5000 kg Ssure von 93 Proc. 
I12S0, . . . . . . . . . . . M.122,74 

oder 100 kg = &I. 2,45. 
Die ungiinstigst calculirten Zahlen geben 

den besten Beleg des Werthes der Z a n n e r ' -  
schen Idee auch fur die Rentabilitiit der Er- 
zeugung von hochgradigem Product aus 
Kammersaure. Es wHre noch der Xliihe 
werth, unter Benutzung dieser Methode das 
Eindampfen der Kammersaure auch im Vacuum 
zu versuchen, um mit der diirch das ver- 
brannte Pyritquantum gegebenen Wiirrne- .~ 

menge quantitativ grossere Leistungen zu 
erzielen. 

So acht~gsgebie tend  die Summe von 
Geistesarbeit isf, die wihrend eines weit 
iiber ein Jahrhundert reichenden Zeitraumes 
aufgeboten werden inusste, um den Kammer- 
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process zu dem ihm heute eigenen Grade 
der  Vollkommenheit zu bringen, so kann 
nicht geleugnet werden, dass die iiber- 
raschend schnelle Durchfiihrung der  neueren 
Anhydridmethoden einer vie1 intensiveren 
Thiitigkeit, deren hochentwickelte Technik 
einer mehr  wissenschaftlichen Behandlung 
der  Materie zuzuschreiben ist, entspricht. 

M6ge diese Thatsache den Fachgenossen, 
die in der  Industrie des alten Verfahrens 
thatig sind , zur fruchtbringenden Anregung 

dienen, mijge sie uns allen endlich d ie  Ver- 
dienste L u n g e ’ s ,  des Grossmeisters unserer 
Fachwissenschaft, zu lebhaftestem Bewusst- 
sein bringen , dessen regem energischem 
Geist und umfassendem Wissen wir  zum 
guten Theil die Summe von Erkenntniss 
verdanken, durch die  der Kammerprocess in 
den letzten Jahrzehnten in dem Grade ge- 
fordert worden ist, dass e r  heute dem Con- 
tactverfahren gegeniiber in Ehren  bestehen 
kann. 

Sitzungsberichte, 
Slfsang der Ensshehen Physikallsch-chemlsohen 

&8ebobeft w St. Petereburg. Vom 740 .  
Februar 1902. 

N. M e n s c h n t k i n  macht in M. Rosenfeld-  
Fre iberg’s  Namen Yittheilnng iiber d i e  
B i l d n n g s g e s c h w i n d i g k e i t  von A t h e r  b e i  
d e r  Kraff t ’schen R e a c t i o n  - durch Ein- 
wirknng der Ester der Benzolsnlfosknre nof Alko- 
hole bei 1000. Es wnrden die Wirknng von 
Methyl-, Isobotyl- nnd Foamyllester der Benzol- 
sulfosilure auf Methyl-, Athyl-, Propyl-, Isobutyl- 
und Isoamylalkohol ontersncht nnd die entsprechen- 
den Constanten bestimmt. Nach den zwei m6g- 
lichen Gleichnngen, z. B.: 

C,H,SO,OCH,+ C,HsOH = 
C2H,0CH, + C,H,SO,H 

C,H,OCHI + C,H,SO,H 

nnd 
C6H,SOzOC,H,+ CH,OH = 

verliluft die Bildung desselben Esters mit ver- 
schiedenen Geachwindigkeiten. 

N. M e n s c h n t k i n  berichtet weiter in L a -  
z insky’s  nnd Swadkowsky’ i  Namen iiber d i e  
B i l d u n g  v o n  gemischten  A t h e r n  d e r  t e r -  
t i h e n  Alkohole. Bei Einwirkung von 2 Mol. 
h k a l i  in 2 - normaler methylalkoholischer Usnng 
anf daa tertikre Butylchlorid werden nor 53 Proc. 
des Chloriirs unter Bildnng von Isobutylen zer- 
s_etzt. Die iibrige Menge verwandelt sich in den 
Ather CH,OC(CH,), (Siedep. 540). Die Unter- 
suchnng wird fortgesetzt. 

W. I p a t i e f f  berichtet iiber die Fortsetzung 
seiner Untersochungen iiber die Wirknng von 
Natriummalonester auf Dibromide. - Derselbe 
Forscher spricht iiber seine weiteren Versnche, 
betreffend p y rog  e n e t i sc  he  Reac t ion  en. Iso- 
bntylalkohol liefert beim Dorchleiten durch ein 
erhitztes Graphitrohr (von demselben Graphit, aus 
dem die Tiegel angefertigt werden) ein Gemisch 
von Botylenen (a/3 Isobntylen und I/, Pseudobutylen). 
Die Bildnng dea letzteren erkliiit der Verf. dorch 
Abspalten von Wasser aus dem Isobutylalkohol 
in anderer Richtung, wie bei der Bildnng von 
Isobutylen; es resultirt ei: cyclischer Kohlenwasser- 
stoff, der sich in ein Athylen isomerisirt. Eine 
derartige Isomerisation hat der Verf. beim Tri- 
methylen, welches, wie es anch Tanatar  gezeigt 
hat, bei 6000 sich in das Propylen verwandelt, 
hobachtet. 

Scb. J o c i t s c h  hat die W i r k n n g  d e r  
m a g  n e s i n m o r g a n  iec  h en Verb i n d u n g e n  a n f 
d i e  H a l o g e n d e r i v a t e  d e r  A l d e h y d e  nnd  
Ketone  stndirt nnd die dabei in gnter Ane- 
bente (50 - 80 Proc.) resoltirenden secondhn 
Alkohole nntersncht. Es worde die Wirknng 
von Chloral anf Magnesium - Brombenzol, - o-  
Bromtolnol nnd - p  - Bromtolnol, sowie von 
Butylchloral anf Yagnesinmbrombenzol nnd Epi- 
chlorhydrin anf Yagnesinmbromhthyl der Unter- 
suchnng unterworfen. - Sch. J o c i t s c h  be- 
richtet weiter iiber die W i r k n n g  von Zink anf 
H a l o g e n d e r i v a t e  von Ketonen.  Dibromsceto- 
phenon lieferte bei der Reaction Acetophenon ; 
Trichlorhthylidenscetophenon reagirt stiirmisch, 
nnter Abspaltung von Chlorwsseerstoff nnd Bildnng 
eines krystallinischen K6rpers vom Schmp. 60 bis 
51 0. Anch von Trichlofithylidenaaeton wird 
Chlonvassemtoff abgespalteu; das resnltirende Pro- 
duct bleibt flaesig und verhant leicht an der 
Luft. Die Untersnchnng wird fortgesetzt. - Der- 
selbe Forecher berichtet iiber die Y a g n e s i n m -  
ace ty lenverb indnngen.  Wenn man anf Ma- 
gnesiombromiithyl mit einem monosnbstituirten 
Acotylen einwirkt, entweicht Athan, und man er- 
hnlt die entsprechendeYagnesinmacetylenverbindnng 
(R - C CMgBr), die sich gans analog den 
anderen magnesiumorganischen Verbindnngen ver- 
hillt und zu den rerschiedensten Synthesen dienen 
kann. Es worden tertiiire Alkohole mit einer 
Acetylen bindung aus Magnesiummonophenylacetylen 
und Aceton, Methylcyclohexunon, sowie Essigsster, 
auch aus hba~nesinmmono6nanthyliden ond Aceton 
dargestellt. Die Untersuchnng wird fortgesetzt. 

S. Pogor je l sky  macht Mittheilung iiber die 
W i r k n n g  von Schwefe lshnre  anf  d a s  G l y -  
co 1 (CH,), COH CE, CA, C (OH) (CH,), ; es worde 
die Concentration der Skure, sowie die Temperator 
von 00 bis Zirnmertemperatnr variirt, das Glycol 
verwandelte sich in allen Fkllen vollstkndig in 
das entsprechende, schon frhher vom Verf. be- 
schriebene y- Oxyd. 

P. Chrus tschow hat die whserigen Ltisnn- 
gen voo NaCI, KCI, KBr, K,SO,, Pb(NO,),, 
H, SO, und Rohrzucker kryoskopisch nntersncht. 
Der Verf. glanbt, dnss das elektrische Thermw 
meter fiir kryoskopische Zwecke das beste ist; die 
gefnndenen Zahlen stehen mit der A rrhenius’schen 
Hypothese nicht im Einklang. 




