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die Ausfiihrung einer grofen Reihe von | bereiten und welche den Schwefelsiure-

Schmelz- und Réstversuchen sehr gut eignen.
Zun#chst einmal gestatten die Dimensionen
des Ofens selbst bei unterbrochenem Betriebe
grofere Mengen durchzusetzen, als dies bisher
in den sonst iiblichen Probiergefifien mdoglich
war. In vielen Fillen aber diirfte es sogar
angingig sein, kontinuierlich zu arbeiten, und
148t sich dann dasDurchsetzquantum noch ganz
bedeutend erhéhen. Sodann werden in dem
Ofen Temperaturen erreicht, welche man in
einem groBeren Muffelofen niemals erzielen
kann. Der Hauptvorteil aber liegt darin,
dal man im Laboratorium mit Hilfe dieses
Ofens Versuche anstellen kann unter ganz
dhnlichen Feuer- und Flammenverhéltnissen,
wie sie im groflen herrschen. Wie also der
beschriebene Ofen in metallurgischen Labo-
ratorien fir Versuchszwecke vielfach recht
brauchbar sein dirfte, so stellt er aber auch
zugleich ein neues Lehrmittel dar, insofern
sich in demselben Verfahren, welche im
grofen Mafstabe auf den Hittenwerken in
Anwendung stehen, im kleinen im Labora-
torium den Studierenden vorfithren lassen.
Wie Versuche schon ergeben haben, eignet
er sich ganz vorziiglich zur Demonstration
des Bleiraffinier- und Treibeprozesses, und
es dirfte sich unschwer eine Anzahl weiterer
Prozesse finden lassen, welche mit Hilfe des
beschriebenen Gasflammofens zur Vorfihrung
gebracht werden konnen®).

Uber die Anwendung des kiinstlichen Zuges
und des zerstiinbten Wassers anstatt des
Dampfes beim Bleikammerprozesse.
Von F. Benker und E. Hartmann.

Der chemische Verlauf des Bleikammer-
prozesses ist in den letzten Jahren griindlich
erforscht worden; namentlich sind es die
bahnbrechenden Untersuchungen von Hurter,
von Lunge und Naef, welche die hierbei
in Frage kommenden Reaktionen nach jeder
Richitung klar gestellt haben und welche
durch ihre Anregung das Bleikammerverfahren
allmghlich zu einer hohen Stufe der Vollen-
dung gefiihrt haben. In Deutschland, Oster-
reich-Ungarn und in fast allen iibrigen In-
dustrielindern bedurfte es hierzu allerdings
noch eines besonderen Anstofies, und zwar
ist dieser durch die verschiedenen Kontakt-
verfahren gegeben worden, welche dem alten
Bleikammerprozesse eine groBe Konkurrenz

?) Den Bau und Vertrieb des Ofens hat die
Firma Karl Issem, Fabrik fir Industrie- und Labo-
ratorienofen, in Berlin-Reinickendorf ibernommen.

techniker zwangen, das Bleikammerverfahren
zu einem ganz wesentlich rentabeleren zu
gestalten, wenn es dieser neuen Konkurrenz
gegeniiber iiberhaupt noch Stand halten sollte.
In Amerika und Frankreich war man uns
nach dieser Richtung schon seit Jahren und
lange vor Bekanntwerden der Kontaktverfahren
weit iiberlegen und kann man ohne Uber-
treibung sagen, daB namentlich letzteres Land
nock heute in seinen Anlagen damit an der
Spitze marschiert.

Die Verbesserungen, welche ‘der Fabrika-
tion dieses wichtigsten Industriezweiges der
chemischen GroBindustrie in den letzten
Jahren bei uns hinzugefiigt sind, gehdren
zum Teil der Mechanik an; dieselben laufen
in ihrer Mehrzahl darauf hinaus, fiir den
Bleikammerproze8 eine moglichst groBe Gleich-
mibigkeit zu erzielen, womit die Rentabilitit
des ganzen Prozesses auf das engste ver-
kniipft ist. Diese GleichmiBigkeit gewihrt
uns aber, wie iiberall in der Industrie, nur
die Maschine. Man ist darum auch beim
Bleikammerprozesse bemiitht gewesen, die
Mechanik, soweit es in diesem Falle méglich
und zuldssig ist, anzuwenden, und so ent-
standen die mechanischen Pyritéfen, die auto-
matischen Siureheber und als eine der wich-
tigsten Neuerungen die zwangsweise Zug-
fihrung durch den Ventilator.

Es ist jedem Schwefelsduretechniker be-
kannt, daB der Gang des Bleikammerprozesses
in hervorragender Weise durch den Zug be-
einfluBt wird, welcher in dem Kammersystem
herrscht, und es sind die Bestrebungen seit
Jahren darauf gerichtet, diese Zugverhiltnisse
zu moglichst regelmiBigen zu gestalten. Es
entstanden auf diese Weise die verschieden-
sten Regulierungsvorrichtungen, und zwar
vom einfachen Schieber und von der Laterne
mit Stépseln im Abzugsrohre der Endgase
bis zum automatischen Regulator in mehr
oder weniger brauchbarer Konstruktion. Alle
diese Einrichtungen dienten dazu, die Schwan-
kungen des Schornsteins oder des Abzugs-
rohres hinter dem Gay-Lussacturme auszu-
gleichen. Diese Schwankungen hingen aber
nicht nur von Wind und Wetter, sondern
auch von den mehr oder weniger schwanken-
den Wirmequellen ab, welche dem Schorn-
steine zugefilhrt werden; sie machen eine
stindige Regulierung der Kiesdfen, des
Dampfes, der Salpetersiurezufuhr, kurz eine
standige #ngstliche Uberwachung des ganzen
Prozesses zur Bedingung.

Die Bestrebungen, sich von diesen Schwan-
kungen unabhingig zu machen, gingen daher
weiter und namentlich suchte man beim Blei-
kammerprozesse, analog demjenigen verschie-
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dener Kontaktverfahren, von der Anwendung
des Schornsteines abzukommen, da derselbe
ein iiber ein gewisses MaB hinaus unzuver-
ldssiger, in seiner Leistung wenig steigerbarer
und vor allem schwer regulierbarer Appa-
rat ist.

Man wendete anstatt des Schornsteins
zunichst K6rtingsche Injektoren aus Hart-
blei an; jedoch wurden diese Apparate ziem-
lich schnell abgeniitzt und dann hatten die-
selben den Nachteil, daB sie bei Anordnung
zwischen Gloverturm und erster Bleikammer
leicht einen” Uberschuf von Dampf in den
Kammern verursachten an einer Stelle, wo
ohnedies durch. den Gloverturm schon ge-
niigend Dampf vorhanden war. Beim Einbau
des Injektors hinten und in dem Austritts-
rohr aus dem Gay-Lussacturm ging dagegen
der ganze Dampf verloren, was das Verfahren
zu teuer gestaltete.

In der Fabrik von Matthiessen & Hegeler
in La Salle (Tllinois) scheinen die Ventila-
toren zuerst in groBem Umfange angewendet
worden zu sein, und zwar waren diese ersten
Ventilatoren aus Eisen konstruiert und mit
Hartblei iberzogen. Hegeler stellte die-
selben zwischen dem Gloverturme und der
ersten Kammer sowie auch zwischen dem
Gay-Lussacturme und dem Kamin auf. Der
Gedanke jedoch, den Ventilator im Blei-
kammerprozesse zur Fortbewegung der Gase
zu benutzen, rihrt von einem Deutschen her:
bereits im Jahre 1878 hat Hagen auf der
Halsbriicker Hiitte bei Freiberg in Sachsen
fiir diesen Zweck einen Rootschen Ventilator
angewendet und ist darum diesem das grofle
Verdienst zuzuschreiben, auf welchem die
groBen Fortschritte des modernen Bleikammer-
prozesses basiert sind, auf die wir weiter
unten niher eingehen werden.

Von La Salle hat sich der Ventilator in
den Vereinigten Staaten dann schnell fir die
Bleikammern weiter verbreitet, und zwar in
der Hauptsache durch den hervorragenden
Schwefelsiuretechniker F. J. Falding in
New-York und diirfte es in Amerika kaum
noch eine Schwefelsaurefabrik geben, welche
ohne Ventilatoren arbeitet.

Es ist vielfach noch die Ansicht ver-
breitet, daB der Ventilator einen starkeren
Zug hervorrufen soll, als man ihn bisher
anzuwenden pflegte. Das ist nicht sein
eigentlicher Zweck: der Ventilator s¢ll in
erster Linie den Schwefelsdureapparat zu
einem leicht regulierbaren und unter allen
Umsténden regelmiBig funktionierenden ge-
stalten; in zweiter Linie bildet er aber auch
ein in seiner Leistung steigerbares Zug-
mittel, was der Schornstein, wie gesagt, nicht
oder doch nur in beschrinktem MaBe ist,

und durch die letztere, mit dem Ventilator
zu erzielende Wirkung ist man dann in der
Lage, ein grofleres Gasquantum in der Zeit-
einheit durch den Apparat gehen zu lassen
und damit eine hdhere Leistung zu erzielen.

Es ist nun eine Meinungsverschiedenheit
dariiber, wo der richtige Platz des Kammer-
ventilators sei und ob es zweckmiBiger ist,
denselber vorn und zwischen dem Glover-
turme und der ersten Bleikammer zu pla-
cieren, oder, wie wir es bei unseren Anlagen
stets zu tun pflegen, hinten und am Ende
des Systems. Im ersteren Falle werden die
Gase in den Kammern einen Druck auf-

- weisen, wiahrend in letzterem Falle eine Re-

duktion des Druckes eintritt. TUnseres Er-
achtens ist diese Frage beziiglich der Auf-
stellung des Apparates ganz gleichgiltig,
soweit es sich dabei um den Effekt und die

Rentabilitdt des Ventilators handelt. Das
Entscheidende bei dieser Frage ist, dem
Ventilator einen Platz anzuweisen, wo der-

selbe bei leichter und zweckentsprechender
Konstruktion mit geringstem Kraftaufwande
und mit geringer Umdrehungszahl dauernd
den Einfiiissen der Gase widersteht, und das
ist zweifelsohne am Ende des Systems und
hinter den Gay-Lussactiirmen, denn hier sind
die Gase kalt und trocken.

Da aber die in Amerika iibliche Auf-
stellung vorn und zwischen dem Glover und
der ersten Kammer, durch welche infolge des
Widerstandes der Gay-Lussactiirme ein ge-
wisser Druck in den Kammern erzeugt wird,
eine praktische Bestitigung in einer groBen
Anzahl von Fabriken gefunden hat, so miissen
wir etwas niiher auf diese Frage eingehen.
Was ist in diesem Falle -unter Druck zu
verstehen?  Selbstverstindlich kénnen die
Bleikammern bei ihrer ganzen Komnstruktion
nicht unter einen irgend wie erheblichen
Druck gesetzt werden, sondern es handelt
sich nur um Druckdifferenzen der Gase von
wenigen Millimetern Wassersiule. Nun be-
folgt der Ventilator, wie wir nochmals be-
tonen moéchten, in erster Linie den Zweck
der Herbeifiihrung eines regelmiafigen
Zuges, nicht aber eine Anderung der Druck-
und Zugverhéltnisse des Systems; er gestaltet
nur das, was bisher schwankend und unregel-
miBig und vor allem schwer regulierbar war,
regelmiBig und in seiner Leistung
steigerbar.

Riisten wir danach ein Bleikammersystem,
welches in seinem mittleren Teile unter at-
mosphérischem Drucke arbeitet, mit Schwan-
kungen von 2 mm Druck oder Zug je nach
den atmosphirischen Schwankungen und dem
jeweiligen Stande der Rostofen, mit einem
Ventilator vorn aus, also zwischen dem
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Glover und der ersten Kammer, so wird beil
konstantem Austritt der Gase auch der Druck
wihrend 24 Stunden und stets konstant
bleiben, ohne die Schwankungen von 2 mm
zu zeigen, welche wir ohne den Ventilator
hatten, da diese eben durch den Apparat
aufgehoben und beseitigt sind. Setzen wir
nun den Ventilator an das Ende des Systems
und regulieren wir denselben derart, daB er
das Gasvolumen befordert, welches an dem
Austritt des Gay-Lussacturmes vorhanden ist,
so ist das Resultat genau dasselbe: in beiden
Fillen ist das Volumen der Gase, welches
durch den Ventilator geht, genau das gleiche,
indem wir auch ir diesem Falle die vor-
herigen Schwankungen beseitigt haben. Nun
ist mit der Einschaltung eines Ventilators
in ein Bleikammersystem aber stets eine Er-
héhung der Leistung des letzteren verkniipft,
und zwar durch das erhohte Volumen der
angesaugten Gase. Wenn daher ein Schwefel-
sdureapparat bei normalem Drucke mit
einem Ventilator ausgeriistet wird, welcher
in der Lage ist, das angesaugte Gasvolumen
gegen frither zu verdoppeln, so bleibt der
Druck respektive der Zug in den Kammern
nicht derselbe; wenn der Ventilator vorn
placiert ist, so wird ein Wasserdruck von,
sagen wir, 2 mm konstatiert werden, und
zwar durch den Widerstand, den die Gase
durch den Gay-Lussacturm finden, wihrend
bei der Anordnung des Ventilators hinten
eine Druckreduktion um 2 mm obwalten
mag, hervorgerufen durch den Widerstand
des Glovers. Welchen Wert und welchen
EinfluB kann aber diese minimale Differenz
von zusammen 4 mm in Bezug auf das Gas-
gewicht in den Kammern haben, wenn wir
bedenken, daB der Druck der atmosphirischen
Luft 2500mal so groB ist? Dazu schwankt
letzterer hiufig an einem Tage um ![;!
Chargiert der Ofenarbeiter, anstatt der ihm
vorgeschriebenen 100 kg Pyrit, deren 99 oder
101 kg, wie es gewil sehr hiufig vorkommt,
so macht das bereits eine Differenz von ![ig
in dem Volumen der Kammergase, welche
also 25mal groBer ist als die, welche durch
die verschiedene Aufstellungsart des Ventila-
tors hervorgerufen wird. .

Es diirfte danach einleuchtend sein, daB
es ganz gleichgiilltig ist, ob man mit Zug
oder Druck bei den Kammern arbeitet und
ob man den Ventilator danach vorn oder
hinten aufstellt: man sollte sich beziiglich
der letzteren Frage nur ausschlieflich von
dem oben angefithrten Gesichtspunkte leiten
lassen, diesem Apparat einen Platz anzu-
weisen, wo derselbe bei geringer Tourenzahl
und geringem Kraftverbrauch und in leichter
zweckentsprechender Konstruktion dauernd

den Eipfliissen der Gase widersteht und das ist,
wie gesagt, hinten und am Ende des Systems.

Der eine von uns (F. Benker) diirfte
zuerst die Ventilatoren an dieser Stelle in
groferem Umfange durchgefiihrt haben, und
arbeiten die Mehrzahl der franzosischen und
viele italienischen und spanischen Fabriken
schon eine Reihe von Jahren mit diesen durch
denselben getroffenen Anordnungen mit bestem
Erfolge, denen dann im Laufe des letzten
Jahres viele Fabriken Deutschlands, Oster-
reich-Ungarns und anderer Industrielinder
folgten, wihrend GroBbritannien in dieser
Beziehung wohl noch am weitesten zuriick-
geblieben ist.

Zur Aufstellung des Ventilators bemerken
wir folgendes:

Sind bei einem Bleikammersysteme zwei
Gay-Lussactiirme vorhanden, wie es bei den
meisten modernen Fabriken der Fall ist, so
stellen wir den Apparat zwischen diese
beiden Tiirme; bel nur einem vorhandenen
Gay-Lussacturm zwischen diesen und die
letzte Kammer oder auch hinter den Gay-
Lussacturm. In diesem Falle empfiehlt es
sich, hinter dem Austritt aus dem Ventilator
noch einen Lunge-Rohrmannschen Platten-
turm aufzustellen, der schlieBlich die letzten
Spuren von Siuredimpfen kondensiert, welche
bei nur einem Gay- Lussacturm stets aus
dem Austritt des letzteren entweichen. Die
letzten Gase lassen wir aus dem Gay-Lussac-
turm direkt ins Freie entweichen oder aber
sie werden einem Schornstein zugefiihrt,
welcher sie in Hohen fithrt, wo sie nicht
mehr unangenehm wirken kd&nnen.

Das Verdienst, dem von uns angewen-
deten Ventilator eine durchaus solide, zweck-
mifige und dabei wohlfeile Konstruktion
gegeben zu haben, kommt dem Ingenieur
Herrn Paul Kestner in Lille zu. Sein
Apparat besteht aus Hartblei, ist &duBerst
kriftig gebaut und macht nur 300 — 700
Umdrehungen per Minute, je nach dem Gas-
volumen, welches derselbe ansaugen soll.
Der Apparat gebraucht nur /;—1 Pferde-
kraft und saugt per Stunde ca. 1000 bis
8000 Kubikmeter an. Der Antrieb erfolgt
entweder durch eine kleine Dampfmaschine
oder durch einen Elektromotor, den wir in
verschiedenen Fabriken direkt mit dem Ven-
tilator gekuppelt haben. Diese Antriebe
dienen dann gleichzeitig fiir die kleine Speise-
pumpe, welche wir fiir unsere Einrichtungen
der Wasserzerstiubung benotigen und auf
welche wir weiter unten zuriickkommen.
Von den von uns bislang aufgestellten 70
bis 80 Kestnerschen Ventilatoren funktionieren
sehr viele 4—5 Jahre ohne irgend welche
Reparaturen.
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Wir gehen dann zum zweiten Teile un-
serer heutigen Betrachtung, der Wasser-
zerstdubung iiber, denn nur in Verbindung
dieser beiden Anordnungen, dem Ventilatoren-
betrieb und dem Ersatz des bisher iiblichen
Wasserdampfes durch zerstdubtes kaltes
Wasser. sind die Fortschritte des modernen
Bleikammerprozesses zu erreichen, die ihm
bis dahin den Kampf mit dem Kontakt-
verfahren in vielen Fillen ermoglichen.

Wie wir vorstehend ausfiihrten, bietet
der Ventilator ein Mittel, das Gasvolumen
in den Bleikammern zu vermehren und folg-
lich auch die Produktion derselben zu er-
héhen. Da nun die Reaktionen innerhalb
der Kammern bei vermehrter Gaszufuhr natur-
gemiB stirkere werden, wihrend der Wirme-
verlust, welcher nur durch die Ausstrahlung
der Kammerwinde vor sich geht, fast kon-
stant bleibt, so wiirde sich daraus eine
wesentliche Erhohung der Kammertempera-
turen, infolgedessen ein auBerordentlicher
Verbrauch an Salpeter und eine rapide Ab-
nutzung -des Kammerbleies ergeben.

Die Bestrebungen, eine Kiihlung der
Kammern und damit der Gase zu erzielen,
sind ebenfalls nicht neu und verweisen wir
beziiglich dieser so wichtigen Frage wieder-
um auf die klassischen Arbeiten von Lunge,
der alle fiir uns in Frage kommenden Fol-
gerungen aus der Theorie schon im Jahre
1889 in so glinzender und iiberzeugender
Weise gezogen hat. Es entstand aus diesen
Bestrebungen das Aufstellen der Bleikammern
im Freien oder in ganz leicht konmstruierten
Gebauden in Holzkonstruktion; die Amnord-
nung von Kammergingen aus Latten, durch
deren Zwischenrdume die kithlere Luft an
den Kammerwinden hinauf streichen konnte;
die Ausstattung der Kammergebiude mit
Dachreitern, die Berieselung der Kammer-
decken und Winde mit kaltem Wasser, die
Burgemeisterschen Kithlschichte, die Lunge-
Rohrmannschen Plattentiirme, das Meyersche
Kiuhlsystem. Keiner dieser Wege hat aber
so zufriedenstellende Resultate ergeben, wie
der Ersatz des in die Kammern eingefiihrten
Dampfes durch zerstiubtes kaltes Wasser,
welches Verfahren iiberdies eine betrichtliche
Ersparnis an Kohlen ergibt.

Nach Lunges Ausfithrungen werden bei
jedem Molekil schwefliger Siure (64 g),
welches in H,S50, + 3 H,0 (der ungefihren
Zusammensetzung der Kammersiure) iiber-
gefithrt wird, 65 500 Wirmeeinheiten frei.
Die 64 g Schwefeldioxyd verlangen zur Bil-
dung von Kammersiure von angegebener Zu-
sammensetzung 72 g Wasser. Nehmen wir
nun an, daf die Siure in der ersten Kammer
mit 60° C. kondensiert wird, so gibt jedes

Gramm Dampf, welches mit ca. 120° in die
Kammer eingefiihrt wird, 606,5 (0,305 ><120)
— 60 oder 583 Wairmeeinheiten. Die ge-
samte Wirme betrigt demnpach:

1. Zur Bildung der Siure 65500 Wirmeeinheit.

2. Durch Kondensation des
Dampfes: H83 =< 72 41_976 -

Zusammen: 107476 Wirmeeinheit.

Wenn nun das gesamte, fiir die Reaktion
erforderliche Wasser als solches und mit
15° C. eingefithrt wird, so wiirde sich die
Rechnung wie folgt stellen:

1. Zur Bildung der Siure 65500 Wirmeeinheit.
2. Durch das Wasser ab-

sorbiert, um dasselbe

von 15 auf 60° zu er-

wiirmen, 12>< 45 3240 -

Bleibt: 62260 Warmeeinheit.

Die Differenz in den beiden Fillen be-
trigt demnach 45216 Warmeeinheiten, d. h.
es sind dem Schwefelsiureprozesse in letz-
terem Falle 45216 Wirmeeinheiten weniger
zugefiihrt, als im ersten Falle, wo man nur
Dampf einfiihrt. Es ist danach einleuchtend,
daB diese Art der Arbeit mit kaltem Wasser
und unter einer derartigen Reduktion der
Temperaturen der Reaktionen einen grofien
Vorteil bietet, um die Intensitit der letz-
teren und damit die Leistung in einem ge-
gebenen Kammerraume zu erhéhen. Tat-
sichlich erzeugt man nun im vorderen Teile
eines gut eingerichteten Schwefelsdureappa-
rates eine stirkere Siure, als wir oben an-
nahmen, und wird dadurch der vorstehend
berechnete Effekt in etwas modifiziert und
ferner gestalten sich die diesbeziiglichen Ver-
héltnisse in der heilen Jahreszeit anders,
als im Winter. Auch ist es in manchen
Fillen nicht moglich, den gesamten, fir den
KammerprozeB erforderlichen Dampf durch
zerstiubtes Wasser zu ersetzen und nament-
lich in den Wintermonaten ist nicht nur in
der letzten Kammer, sondern auch in den
vorderen in gewissen Féllen eine Zufuhr von
Dampf erforderlich, um zu verhindern, da8
die Temperaturen unter ein gewisses Minimum
heruntergehen. Wir halten dieses zuldssige
Minimum, bei welchem der Ersatz des Dampfes
durch zerstdubtes Wasser noch vorteilhaft ist,
fir 60—65° C., d. h. die Differenz zwischen
Kammertemperatur und #uBerer Lufttempe-
ratur darf nicht wesentlich unter dieser Grenze
bleiben. Bei schwachem Betriebe des Schwefel-
sdureapparates, wie er bis zum vorigen Jahre
in fast allen kontinentalen Fabriken mit
Ausnahme der oben aufgefithrten Linder iib-
lich war und wie wir ihn jetzt noch in sehr
vielen Fabriken vorfinden, kann daher nur
wenig zerstiubtes Wasser in Anwendung
kommen. Es diirfte aber nach unseren vor-
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stehenden Ausfiihrungen im Interesse jedes
Fabrikanten liegen, seinen Betrieb moglichst
intensiv zu gestalten, um sich dadurch die
Vorteile zu sichern, welche die Wasserzer-
stiubung durch die Kohlenersparnis, durch
die Schonung des Kammerbleis, durch den
verringerten Salpeterbedarf und durch die
erh6hte Leistung in so einfacher Weise bietet.

Die ersten diesbeziiglichen Versuche, den
Dampf durch zerstiubtes Wasser zu ersetzen,
scheinen von Sprengel i. J. 1873 und zwar
in England gemacht worden zu sein, jedoch
benutzte Sprengel zur Zerstiubung wieder-
um Dampf; er konnte also mit seinmer Ein-
richtung keine wesentlichen Reduktionen der
Temperaturen erzielen und vor allem kosteten
die Kohlen zur Erzeugung des erforderlichen
Zerstiubungsdampfes wiederum Geld. Es
folgten dann von kontinentalen Fabriken die-
Jenige in Griesheim und die Aussiger Fabrik,
welche ein #hnliches Verfahren anzuwenden
scheinen, wie wir es jetzt benutzen,

Es sind bei der Anwendung des zer-
stdubten kalten Wassers verschiedene Gesichts-
punkte zu beriicksichtigen, welche in der
Konstruktion der hierzu zu verwendenden
Apparate, in der geeignetsten Stelle zur Ein-
fithrung des Wassers und in der Priifung der
Frage bestehen, ob die Kammern in ihrer
gebrduchlichen Form fiir diese Arbeitsart
geeignet sind und wie diese Form am vor-
teilhaftesten umzugestalten ist, um den groBten
Effekt zu erzielen.

Der Mitverfasser dieses Aufsatzes Benker
ist bei seinen Erwigungen beziglich der
Bewegung der Gase in einem Bleikammer-
system von der Abrahamschen Theorie
ausgegangen, welche auch von Lunge an-
erkannt und in gewissem Sinne bestitigt
wird und wonach dieselben bei ihrer Bewe-
gung vom Eintritt bis zum Austritt auf jeder
Fliiche der Kammer senkrecht zu ihrer Achse
zirkulieren und zwar an den Seitenwinden
infolge der starken #uBeren Abkiiblung in
fallender und in der Mitte in aufstfei-
gender Richtung, wie das die nebenstehende
Figur 1 veranschaulicht. Es ist dieses die-
selbe Zirkulation, welche in jedem eine
heiBe Fliissigkeit enthaltenden Behilter auf-
tritt, dessen AuBenwinde in direkter Be-
rithrung mit der duBeren kilteren Luft stehen.

Diese Zirkulationskurven der Gase hat
Benker fir den vorliegenden Zweck in der
Weise ausgeniitzt, dafl er die Zerstiuber in
der Lingsachse der Kammerdecken anordnet:
der durch dieselben eingeblasene feine Wasser-
nebel verdampft nicht sofort, sondern es
haben die kleinen Triopfchen vielmehr eine
Neigung zum Herabfallen. Die hier nach
obigen Ausfihrungen und nach Fig. 1 herr-

Ch, 1903.

schende aufsteigende Richtung der Gase liBt
diese Tropfchen aber nicht zu Boden fallen,
sondern hilt dieselben in der Schwebe, so-
daB sie, ehe sie den Boden der Kammer
erreicht haben, vollkommen verdampft sind.

Fic. 1.

/

~ -

Dieser so erzeugte Wasserdampf, welcher
also den Gasen einen .groBen Teil ihrer
Wirme entnimmt, folgt dann der obigen
Kreisbewegung der Gase und bildet einen
vollkommenen Ersatz fiir den sonst iiblichen
Wasserdampf, nur dal er eben 617 Wirme-
einheiten per Gramm absorbiert und daB er
im Gegensatze zum Dampf garnichts oder
sehr wenig kostet.

Die Abrahamsche Theorie diirfte nun
in dieser Weise nur in schmalen und hohen

Fic. 2.

Ly
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Kammern auszuniitzen sein. In mehr weiten
wie hohen XKammern, wie man dieselben
noch vorwiegend antrifft, werden sich die in
Fig. 1 angedeuteten mittleren Zirkulations-
kreise nicht berithren, sondern es wird sich
durch die ganze Linge der Kammern und
in deren Mittelachse ein verhiltnismifig
wenig von Gasen berithrter Raum bilden,
wie wir das in Fig. 2 veranschaulicht haben.
Wiirden wir nun die Zerstiauber in der Mittel-
13
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linie einer derartig gestalteten Kammer an-
bringen, so wird die Verdampfung des Wasser-
nebels eine sehr unvollkommene sein, ja, es
konnte der Fall eintreten, daf sich die
‘Wassertropfen als solche in der Bodensdure
niederschlagen, ohne in die Reaktion einzu-
treten, was selbstverstindlich ein groSer
Fehler wire. — Bei derartig gestalteten
Kammern bringen wir die Zerstiuber in un-
gefihr 2'/,—38 m Abstand von jeder der
beiden Lingswinde an, sodaB die zerstidubten
‘Wassernebel den aufsteigenden Gasstrémungen
der beiden Kurven begegnen miissen und
durch dieselben verdampft werden, wie wir
das in Fig. 2a angedeutet haben. — Es
geht hieraus hervor, daB8 es rationell ist,
eine Kammer mdglichst schmal und verhilt-
nism#fig hoch zu konstruieren, und halten
wir einen Querschnitt von 6 — 6,5 m Breite
bei 10 m Héhe fiir den rationellsten.

Fic., 2a.
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Wir gehen dann zur Form des verwen-
deten Wasserzerstiubers {iber sowie zu den
sonst erforderlichen sehr einfachen Apparaten.

Unser Apparat ist aus einer Legierung
von Platin und Iridium konstruiert, welche
sich nicht abnutzen kann. Derselbe ist mit
einer unendlich feinen Durchgangsoffuung
versehen, aus welcher das Wasser ausstrémt
und gegen einen kleinen Platinteller anprallt,
welcher es zu Nebel zerstiubt. Der Apparat
arbeitet also in horizontaler Richtung, wie
das Fig. 3 veranschaulicht. Um jede Ver-
stopfung der feinen Durchgaogséffnung zu

vermeiden, wird in die Hauptwasserleitung
ein Schwammfilter eingeschaltet und tberdies
erhilt jeder Zerstiuber noch ein besonderes
kleines Deckenfilter. Die Zerstiuber selbst
werden an lingeren !/,” Bleirohren montiert,
soda8 man dieselben jederzeit leicht und
schnell herausziehen und reinigen kann. Das

wie wir bereits oben erwihnten, gewdhnlich
durch dieselbe Maschine betrieben wird, die
den Ventilator antreibt, befordert das Wasser
nach seiner Filtration in den sogenannten
Wasser wird dem kleinen Apparate mit
einem Druck von 3—4 Atmosphiren zuge-

fiihrt. Eine kleine Speisepumpe, welche,
Fic. 4.
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Wasserdruckkessel, welcher mit Manometer,
Wasserstandsgliisern und * Sicherheitsventilen
versehen ist. Der obere Teil dieses Druck-
kessels ist vermittels einer Leitung mit Hahn
mit dem Reservoir fiir Druckluft oder direkt
mit der Luftpumpe verbunden. Der Druck
wird durch die Abgabe der Pumpe erzeugt,
welche letztere stindig lduft. Die Verbin-
dung mit dem Druckluftreservoir bezweckt,
die Luft zu ersetzen, welche durch das
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Wasser immer etwas absorbiert wird, und
dann erleidet man auch etwas mechanische
Verluste. Das Verbindungshihnchen zwischen
Druckkessel und Luftreservoir wird nur selten
gedffnet: in einer Fabrik in Orléans beispiels-
weise nur einmal wihrend einer ganzen
Woche. - Fig. 4 zeigt die schematische An-
ordnung unserer Wasserzerstiuber und auch
dic Aufstellung des Ventilators.

1000 kg Kammersiure gebrauchen ca.
500 kg Wasserdampf. Wenn diese 500 kg
‘Wasserdampf in angegebener Weise durch
zerstdubtes Wasser ersetzt werden, so sind
diejenigen Kohlen, welche dieses Wasser in
Dampf verwandeln muBten, erspart, was ca.
76—100 kg ausmacht. Aus den oben an-
gefithrten Griinden ist es in gewissen Fillen
und namentlich bei schwicherem Betriebe
des Schwefelsdureapparates nicht wohl mog-
lich, simtlichen Dampf durch zerstdubtes
‘Wasser zu ersetzen, und erleidet daher diese
Zahl gewisse Modifikationen fiir jeden ein-
zelnen Fall.

Wir haben mit den vorstehend beschrie-
benen Einrichtungen Leistungen bis zu 8Y,
bis 8%, kg Kammersiure von 53° Bé. pro
cbm Kammerraum und innerhalb 24 Stunden
erzielt mit einem Salpeteraufwand von nur
0,7—1 Proz. auf 100 kg erzeugter Sdure und
unter einer Ersparnis von Kohlen von ca.
40—50 Proz.

Wir lassen nachstehend einige Resultate
folgen:

In einem Werke in der Nachbarschaft
von Rom, dessen Schwefelsiureapparat ca.
200@cbm Inhalt hat, wurden per Tag 15000 kg
53" Bé. Séure mit einem Salpeteraufwand von
ca. 1 Proz. dargestellt, d. i. 7,5 kg per Kubik-
meter und innerhalb 24 Stunden. Wenn man
die im Sommer hohen Temperaturen gerade
dieses Teils von Italien erwdgt und ferner
beriicksichtigt, daB ein sehr minderwertiger
Pyrit von nur 29,3 Proz. Schwefel und mit
ca. 3 Proz. Kupfer verarbeitet wurde, so ist
dieses Resultat als ein sehr giinstiges zu be-
zeichnen.

In einer bedeutenden Fabrik am Mittel-
rhein, welche mehrere Systeme von etwa
4000 cbm Inhalt besitzt, wurden vor Ein-
fihrung des Ventilators und der Wasserzer-
stiubung ca. 7800 kg 50-proz. Pyrit per
System und innerhalb 24 Stunden durchge-
setzt, was ca. 3,9 kg pro Kubikmeter Kammer-
raum ausmacht. Nach Einfihrung des Venti-
lators und der Wasserzerstiubung steigerte
sich diese Leistung auf ein Pyritquantum von
13800 kg, oder es wurden 6,5 kg Kammer-
siure von 53°Bé. pro Kubikmeter erzeugt;
es wurde also eine Vermehrung der Pro-

duktion um ca. 76 Proz. erzielt. Seitdem sind
die Resultate dieses Werkes noch mehr ver-
bessert worden. Die durch die Wasser-
zerstdubung erzielte KErsparnis an Brenn-
materialien betrigt ca. 5 tons per Tag bei
einer Leistung von rund 140tons Kammersiure
von 53° Bé. Der Salpeterverbrauch dieser
Fabrik betrigt bei diesem intensiven Betriebe
ca. 0,7 Proz. per 100 kg erzeugte Siure.

In einer Fabrik in Osterreich erzielten
wir bei einem Systeme von rund 5000 cbm
Kammerinhalt, in welchem bis dahin etwa
16000 kg Kammersiure von 53° Bé. erzeugt
wurden, ohne VergrtéBerung der Rost-
anlage eine Erhthung auf rund 24000 kg,
also eine Mehrleistung von 50 Proz. Da in-
folge der lokalen Verhiltnisse eine Aus-
dehnung der Ofenanlage nicht méglich war,
so war damit auch die Mehrleistung begrenzt.

In einer anderen Gsterreichischen Fabrik
erreichten wir unter Verringerung des Salpeter-
verbrauchs eine Mehrleistung um 75 Proz.

In einer Fabrik am Unterrhein, welche
ihren Kammerraum bereits in sehr giinstiger
Weise ausniitzte, erzielten wir bei mehreren
Systemen bei genau derselben Réstanlage,
welche sich ebenfalls wegen der lokalen Ver-
hiltnisse nicht ausdehnen lieB, durch Venti-
lator und Wasserzerstdubung eine Mehrleistung
von 25 Proz.

In einem Kammersystem in Mittelfrank-
reich und von ca. 3000 cbm Kammerinhalt
wurden frither 10 tons 53er Sdure innerhalb
24 Stunden erreicht; durch unsere Einrich-
tungen wurde diese Leistung auf 17 tons er-
hoht.

In einer anderen Fabrik am Mittelrhein,
welche auf eine Leistung von 7000 tons Séure
von 60°Bé. projektiert war, hat sich die
Leistung durch nachtrigliche Aufstellung der
Ventilatoren und durch FEinfithrung der
Wasserzerstiubung auf ca. 12000 tons 60er
Siure per Jahr erhght, also um ca. 70 Proz.

In einer Fabrik in der Lombardei von
2700 cbm Kammerinhalt wurden im Jahre
1900 innerhalb 24 Stunden 4000 kg kupfer-
haltiger Feinkies mit 44-—46 Proz. Schwefel
und ca. 1!/, Proz. Kupfer abgerdstet; die tig-
liche Produktion betrug ca. 8000—9000 kg
50—52° Bé. Siure mit einem Salpeterver-
brauch von ca. 100 kg. Es wurden also 2,96
bis 8,33 kg proKubikmeter Kammerraum inner-
halb 24 Stunden erzielt. Durch Ventilator und
‘Wasserzerstiubung und durch verinderte Ar-
beitsweise in der Beschickung der Feinkieséfen,
welche in ihrer urspriinglichen Anzahl von
10 noch um zwei verringert wurden, wurde
eine Kiescharge von 8160 kg Feinkies in
24 Stunden abgerdstet, also per Abteilung
1020 kg. Der Schwefelgehalt in den Ab-

73°
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brinden betrug 1,5—1—8 Proz. Schwefel,
die tigliche Produktion ca. 16300 kg Kammer-
siure; der Salpeterverbrauch hingegen nur
80—90 kg. Es wurde also in diesem
System eine Erhdhung der Leistung um ca.
90 Proz. mit wesentlicher Reduktion des Sal-
peterbedarfs und bei tadelloser Abrdstung
erreicht.

Es wiirde zu weilt fithren, noch weitere
der zahlreichen Resultate, welche simtlich
gleich giinstig lauten, aufzufihren. Im all-
gemeinen kénnen wirnach diesen Ergebnissen
konstatieren, dal durch die Ausriistung eines
Kammersystems mit Ventilator und mit der
Wasserzerstinbung ohne VergréBerung der
Réstanlagen Mehrleistungen von 15 bis
30 Proz. erzielt werden. Um weitere FEr-
héhungen der Produktion zu erreichen, ist
in den meisten Fillen eine Ausdehnung der
Rostanlage erforderlich; in solchen Fillen
sind wir auf eine Vermehrung der Produktion
um 50 —80 Proz., in vielen Fillen auf eine
Verdoppelung der fritheren Leistungen ge-
kommen: Leistungen, welche man in Deutsch-
land und in der Mehrzahl der tubrigen In-
dustrieldnder bis dahin fir unméglich hielt.

Die Resultate, welche sich danach fiir
den Bleikammerprozel aus der intensiven
Arbeit mit kunstlichem Zuge und aus der
Kihlung mit zerstiubtem Wasser ergeben,
sind in folgenden Punkten zusammen zu
fassen:

1. Ein wesentlich regelmafiigerer und von
dem guten Willen und der Aufmerk-
samkeit des Arbeiters unabhingigerer
Betrieb.

2. Eine Erh6hung der Leistung von 15 Proz.
bis zur Verdoppelung ohne Erh6hung
des Salpeterverbrauches.

Es ist hier darauf hinzaweisen, da8
far diejenigen Fabriken, fiir welche die Ver-
mehrung einer Produktion nicht vorliegt, die
Einfihrung der beschriebenen Arbeitsweise
den groBen Vorteil bietet, dal die Ausschal-
tung von ungefihr der Hilfte des bestehenden
Kammerraumes ermdglicht wird, um dabei
die gleiche bisherige Produktion zu erzielen.
Es ergibt sich hieraus neben der Ersparnis
an Kohlen und Salpeter auch noch eine Er-
sparnis in den allgemeinen Unkosten, in der
Abnutzung des Kammerbleies, in der leich-
teren Uberwachung und Regulierbarkeit des
Prozesses und ferner ist man inder angenehmen
Lage, jederzeit eine Vermehrung der Pro-
duktion ohne Errichtung einer neuen
Anlage vornehmen zu konnen. In vielen
dieser Fabriken wird es iiberdies méglich
sein, die Pyritéfen so zu verbinden, dal die
noch in Betrieb befindlichen Bleikammern
von den Ofen derjenigen Kammern versorgt

werden, welche ausgeschaltet worden sind,
und als Resultat dieser auf diese Art mog-
lichen Kombination wird eine beachtenswerte
Erleichterung in den Reparaturen erzielt

werden.
3. Eine ansehnliche Ersparnis an Brenn-
materialien.

4. Tine Schonung des Bleis trotz vermehrter
Produktion. Selbst bel Verdoppelung
der Leistungen liegen in vielen Fillen
die Kammertemperaturen wesentlich tiefer,
als es frither bei schwachem Betriebe
der Fall war.

5. Eine sehr wesentliche Verringerung der
Selbstkosten der erzeugten Siure in
Bezug auf die Amortisations- und Ver-
zinsungsquoten des in dem Xammer-
system angelegten Kapitals.

Wir michten zum Schlusse unseres heu-
tigen Aufsatzes nochmals auf die Kon-
kurrenz zwischen dem Bleikammerprozesse
und zwischen dem Kontaktverfahren zuriick-
kommen und unser Urteil dahin zusammen-
fassen, dal ein modern ausgestattetes, mit
den beriihrten Einrichtungen versehenes Blei-
kammersystem in allen denjenigen Fillen den
verschiedenen Kontaktverfahren erfolgreich
begegnen kann, wo es sich um die Erzeu-
gung von schwicheren Siuren, namentlich
von Kammersiure handelt; wir halten diese
Konkurrenz in gewissen Fillen aber auch
dann fiir moglich, wenn eine Schwefelsiure-
fabrik nicht nur Kammersiure und Siure von
60° Bé., sondern auch gewdhnliche Handels-
siure mit 92 Proz. Monohydrat darstellt.

Wie wir bereits oben anfiihrten, kann man
in Neuanlagen nach dem Bleikammerprezesse
Leistungen bis zu 8%/, kg Kammersiure von
53°Bé. per Kubikmeter und innerhalb 24 Stun-
den erzielen, d. i. eine Verdoppelung und
mehr gegen friher: es ist also bei diesem
Intensivbetricbe annihernd der halbe Kammer-
raum gegenfrithererforderlichund damitwerden
die Hauptkosten, diejenigen fiir das Blei und
fiir das Gebiude, annihernd auf die Halfte redu-
ziert, womit einesehrbetriachtliche Reduzierung
der Amortisations- und Verzinsungsquoten des
in der Anlage investierten Kapitals und damit
einegleich betrichtliche Reduzierung der Selbst-
kosten der erzeugten Schwefelsiure erzielt
wird, Hierzu kommen dann ferner die nicht
unwesentlichen Betriebsersparnisse, die aus
den oben besprochenen Hilfsmitteln dem Blei-
kammerprozesse erwachsen, und ferner zahl-
reiche sonstige Verbesserungen in den Kon-
struktionen der Ofen, der Tirme, der Hilfs-
apparate, unter denen wir die mechanischen
Réstofen, den Lunge-Rohrinannschen Platten-
turm, die Emulseure, die Potutschen Salpeter-
zerstiuber, die Schwefligsiureinjektoren nur
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namentlich auffibren und die s#mtlich in
mehr oder weniger groflem Umfange dazu
beitragen, die Selbstkosten der erzeugten
Sdure herabzusetzen und damit die Renta-
bilitdt des Bleikammerprozesses zu heben.

Endlich ist es auch durch die Kessler-
schen und Benkerschen Konzentrationsanlagen
gelungen, einen tatsichlich vollkommenen Er-
satz fiir die Platinapparate zu finden, Anlagen,
deren Anschaffungskosten in gar keinem Ver-
hiltnisse zu denjenigen von Platinapparaten
stehen und die es wie der Benkersche Apparat
ermbglichen, selbst die hdchstkonzentriertesten
Siuren und bis zu 98!/, Proz. Monohydrat
hinauf zu niedrigen Selbstkosten herzustellen.

Es liegt nicht in dem Rahmen dieses
Aufsatzes, diese Apparate nidher zu beriihren;
wir haben dieses cinem spiteren Aufsatze
vorbehalten. Auch liegt es nicht in unserer
Absicht, die Vergleiche zwischen dem moder-
nen Bleikammerprozesse und den verschiede-
nen Kontaktverfahren rechnerisch zu behan-
deln, zumal dieses bercits im vorigen Jahre
von anderer Seite versucht wurde. Im iib-
rigen diirfte die Beurteilung dieser Frage
ohne genaueste Kenntnis der verschiedenen
Kontaktverfahren auch kaum moglich und
noch verfritht sein, da die meisten Inhaber
von Kontaktverfahren sich iiber die wichtige
Frage der Amortisierung noch nicht klar
sein konnen, weil die Mebrzahl der Ver-
fahren erst zu kurze Zeit arbeitet.

Es unterliegt aber wohl schon heute
keinem Zweifel, da der Bleikammerprozef
dauernd seine vorherrschende Stellung be-
haupten wird, wenn auf den beschrittenen
Wegen weiter gearbeitet wird, Wege und
Verbesserungen, die sdmtlich darauf hinaus
laufen, die Kosten der Anlage und des Be-
triebes in allen Einzelheiten einzuschrinken
und damit die Leistungen im Verhiltnis zu
den Anlagekosten zu erhShen. Auf diesem
Wege haben uns die vorstehend beschriebe-
nen Einrichtungen des kiinstlichen Zuges
und des Ersatzes des Wasserdampfes durch
zerstdubtes Wasser schon einen guten Schritt
voran gebracht.

Der Nachweis einer Erhitzung der Milch.
Von Korps-Stabsapotheker Utz, Vorstand der
chemischen Abteilung der hygienisch- chemischen
Untersuchungsstation II. Armoekorps, Warzburg.

Unter obigem Titel hat Siegfeld in dieser
Zoitschrift 1908, XVI, 32. Heft, S. 764 — 1773,
eine Arbeit veroffentlicht, welche mich veran-
laBt, cinige seiner dortselbst gemachten Angaben
richtig zu stellen bezw. zu erginzen.

Was die Unzuverlissigkeit der Reaktion
mit Guajaktinktur anbelangt, so war ich nach

Breteau!) der erste?), der auf Grund ausfithr-
licher Versuche die Angaben hieriiber bestitigen
konnte. Spater®) habe ich nochmals iber die
gleiche Reaktion berichtet und zwar mit be-
sonderer Beriicksichtigung der von Weber vor-
geschlagenen Modifikation der Arnoldschen
Guajakprobe; hierbei habe ich die Wobersche
Modifikation als einen Fortschritt bezeichnet,
allerdings gleichzeitig auch hinzugefiigt, dal es
als ein Nachteil zu bezeichnen sei, dal die
(Webersche) Reaktion meistens nicht sofort,
sondern erst nach einigen Minuten auftritt; bei
allen dibrigen bis jetzt bekannten Verfahren tritt
die Reaktion dagegen sofort nach dem Um-
schiitteln ein.

Uber die Brauchbarkeit und Zuverlissigkoit
der Storchschen Reaktion habe ich ebenfalls
bereits frither?) ausfihrlich berichtet, also noch
etwas friher als Siegfeld. lech habe damals
auch bemerkt, dal das Wasserstoffsuperoxyd
durch Terpentinél, ebenso auch durch Karbol-
siure ersetzt werden kiénne, ebenso dafl kleinere
Mengen Formaldehyd das Eintreten der Reaktion
zwar verzdgern, nicht aber ganz verhindern
konnen, daB dies aber groflere Mengen Form-
aldehyd zu tun vermégen. Siegfeld verwendet
an Stelle des von Storch angegebenen 0,2-proz.
Wasserstoffsuperoxydes angeblich mit gutem Er-
folge das etwa 1,5-proz. Priparat, da die Reak-
tion rascher und intensiver eintritt. Das letztere
muof entschieden zugegeben werden. Ich habe
jedoch schon wiederholt Veranlassung genommen,
zu betonen, und auch Wirthle?) hat neuerdings
darauf hingewiesen, dal wman bei Verwendung
zu konzentrierter Losungen oder zu groBer Mengen
von Wasserstoffsuperoxyd Reaktionen erhalten
kaon, die zu Tauschungen Veranlassung geben
kinnen. Welche schinen Reaktionen Ldsungen
von Paraphenylendiamin und Wasserstoffsuperoxyd
allein — ohne rohe Milch — zu geben ver-
migen, davon kann man sich durch einen ein-
fachen Versuch iberzeugen. Ich habe deshalb,
statt stirkere Lisungen zu verwenden, stets mit
noch schwicheren, mit einer 0,1-proz. Losung
von Wasserstoffsuperoxyd, gearbeitet und trotz-
dem trat die Reaktion bei roher Milch sofort
und deutlich ein. Nicht nur bei dem Para-
phenylendizmin liegen die Verhiltnisse so, auch
bei dem Jodkaliumstirkekleister. Auch hierauf
habe ich lange vor Raudnitz anfmerksam
gemacht8). Wenn Siegfeld die Reaktion nach
Du Roi und Kohler auch bei erhitzter Milch
erhalten hat, so kann das nur die Reaktion
zwischen Jodkaliumstirkekleister und Wasser-
stoffsuperoxyd allein gewesen sein — ein Beweis,
wie recht ich mit meiner Warnung hinsichtlich
der Konzentration der Wasserstoffsuperoxydlosung
habe. Ich habe daher gerade bei Besprechung
des Verfahrens von Du Roi und Kobler auch

1) Journ. de Pharm. et Chim. 1898, S. 569.

?) Pharm. Zentralh, 1901, No. 10, S. 149 u. 150.

3) Sadd. Ap.-Ztg 1902, No. 97, S. 861 u. 862.

) Pharm. Zentralh. 1901, No. 10, S. 149.

%) Chem.-Ztg. 1903, No. 36.

) Sidd. Ap.-Ztg. 1902, No. 16, S. 132 und
Milch-Ztg. 1902, No. 10, S. 145.





