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der Fillung von Schwermetallsalzen mit Schwefel-
wasserstoff oder Schwefelammonium mufl die
wirkliche Zusammensetzung der
Niederschldage (Nr.1 und 2) beachtet wer-
den. Die hier eingehaltene Methode der Extraktion
scheint dabei brauchbar zu sein; auch zur Unter-
suchung des Dampfdruckes von Schwefel in schwe-
felhaltigen Stoffen 1i8t sie sich ausgestalten.

12. Fiir die Entstehung und das Verhalten na-
tiirlicher Sulfide ergeben sich Anhaltspunkte, die
zu weiteren Untersuchungen einladen.

Chemisches Institut der Universi-
tit Erlangen.

Feinkies-Ofenbetrieb
in Sulfitzellstoff-Fabriken.
Von L. J. DorexreLpT.

Vortrag gehalten auf der Versammlung der Zellstoff-
und Papierchemiker am 27./11. 1909 in Berlin.

(Eingeg. d. 15./12. 1909,
Die folgenden Mitteilungen sind mehr als ein

Beitrag zur Diskussion iiber das von Herrn Prof.-

K 1ason1) Mitgeteilte als eine erschdpfende Ab-
handlung iiber den Feinkiesofenbetrieb in Sulfit-
zellstoffabriken aufzufassen.

Bevor ich auf den Herreshoffofen selbst und
die mit ihm zusammenwirkenden Einrichtungen ein-
gehe, mochte ich der Kiesfrage vom mehr kauf-
minnischen Standpunkte aus ein paar Worte wid-
men, indem der Rohstoff, wie fast immer, so auch
hier der Vater des Gedankens, d. h. der Erfindung
der verschiedenen Feinkiesifen war.

Schwefelkiesvorkommen mit viel miirbem Ma-
terial und das durch das Zurichten der Kiese fiir
Stiickkiestfen entstandene Erzklein veranlaBten
schon friih Ofenkonstruktionen fiir Abréstung von
Feinkiesen. So die Etagendfen, worunter der Ma-
Jetraofen den bekanntesten Platz einnimmt. Von
den mechanischen Feinkiesofen, womit wahrend
dieser fritheren Periode mit mehr oder weniger Er-
folg experimentiert wurde, interessiert uns hier nur
der MacDougallofen insofern, als aus ihm der
Herreshoffofen mit seinen Nachahmungen hervor-
gegangen ist. Der MacDougallofen hatte keine Kiih-
Jung der arbeitenden Teile und der Verschlei und
die Betriebsstérungen wurden deshalb zu empfind-
lich. Dieser Ofentypus lag deshalb brach, bis die
amerikanischen Kupferhiitten sich nach geeigneten
Ofen fiir die Abrostung ihrer durch Aufbereitung
gewonnenen groBen Mengen kupferhaltiger Fein-
kiese umzusehen gezwungen waren. Dem mit der
Kupferindustrie eng verkniipften Mr. Herres-
h o f f gelang es, einen Ofen zu bauen, der den ame-
rikanischen Anspriichen auf groBe Leistung, Be-
triebssicherheit und automatische Arbeitsweise ge-
niigte. Der Herreshoffofen wurde bald auch in
Europa gerade eine Notwendigkeit. Der Kies-
bedarf Europas wird zu etwa zwei Dritteln aus
Spanien und Portugal gedeckt. In friiheren Jahren,
bevor der Kiesverbrauch auf die heutige Hohe von
etwa 3 Mill. Tonnen heranwuchs, bestand der spa-

1) Siehe den kurzen Bericht in dieser Z. 23, 117
(1910).

nische Export fast ausschlieBlich aus kupferhaltigen
Stiickkiesen, wihrend man in Spanien selbst groBere
Mengen in offenen Halden abrostete, um das Kupfer
nachher zu gewinnen. Dieser Betrieb, der grolle
Gegenden zu kahlen Wiisten verwandelte, wurde
aber vom Staate untersagt; man erfand nunmehr
ein Verfahren zur Gewinnung des Kupfers ohne
vorheriges Abrosten. Dieses Verfahren besteht im
jahrelangen Befeuchten und Liiften der kupfer-
haltigen Kieshalden. Das Kupfersulfid wird durch
diesen VerwitterungsprozeB zu Kupfersulfat oxy-
diert, und die urspriinglich etwa 2—2,59, Kupfer
enthaltenden Kiese werden auf diese Weise bis auf
0,39, entkupfert, wihrend das Eisensulfid un-
verindert zuriickblieb. Der Verwitterungsprozefl
hat aber eine stark lockernde Wirkung auf die so
behandelten Schwefelkiese und ein bedeutender Teil
zerfallt in kleine Stiicke und Staub.

Fiir diese ebenso plétzliche, wie enorme Ver-
mehrung der Produktion von Fein- oder Staubkiesen,
die mit dem Emporschnellen der europaischen Super-
phosphatindustrie zusammenfiel, kam der Herres-
hoffofen mit seinen groBen Vorziigen vor dem Ma-
letraofen gerade recht. Auch in Skandinavien wurde
zur gleichen Zeit dem mechanischen Feinkiesofen
der Weg insofern geebnet, als man in Norwegen mit
der Aufbereitung auf nassem Wege vonrelativarmen
Schwefelkiesvorkommen angefangen hatte. Die so
erzeugten norwegischen Feinkiese zeichnen sich
meistens alle durch Gutartigkeit beim Abrosten und
durch relative Staubfreiheit aus, dagegen kommen
sie mit wenigen Ausnahmen nicht so hoch im
Schwefelgehalt als die spanischen Feinkiese, die
bis 519 Schwefel aufweisen.

Die Abbrinde von den gelaugten spanischen
Kiesen gehen direkt an die Eisenhiitten, wiahrend
die Abbrdnde von den kupferhaltigen norwegischen
Kiesen erst in Extraktionswerken entkupfert wer-
den miissen, bevor das ,,purple-ore*, das Eisen-
oxyd, verhiittet werden kann.

Das ist gerade das Angenehme bei dem heu-
tigen Kiesofenbetrieb, das alles ausgenutzt wird,
und daB die Fabriken nicht, wie in friiheren Zeiten,
mit Abbrandbergen beldstigt werden.

Die vollstindige Verwertung des Schwefels,
des Kupfers und des Eisens gestattet deshalb auch
heute die Verwendung von Schwefelkies in vielen
Fabriken, die vor wenigen Jahren gar nicht daran
denken konnten. '

Ich mochte zuerst daran erinnern, dafBl die
Sulfitzellstoffindustrie sich in den ersten 20 Jahren
ihres Bestehens ziemlich lokal entwickelte. Die Ge-
heimnis- und Wichtigtuerei sowohl der Erfinder,
wie der mehr oder weniger prosperierenden Fabri-
kanten in Verbindung mit lokalen und geschéft-
lichen Riicksichten wies der jungen Sulfitstoffindu-
strie in Deutschland, in Skandinavien und in den
Vereinigten Staaten recht abweichende Bahnen an.
So groBes Interesse der nihere Nachweis dieser
zum Teil auffallenden Unterschiede haben wiirde,
muf ich mich heute mit der kurzen Erwihnung der
Tatsachen begniigen und nur hervorheben, ‘da8
diese groBe lokalgefirbte Unterschiedlichkeit sich
auf dem Gebiete der Laugenherstellung besonders
stark geltend machte. Wihrend der mit der deut-
schen chemischen GroBindustrie vertraute Prof.
Mitscherlich auf dem Kontinent von allem
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Anfang an Schwefelkies fiir die Laugenherstellung
verwendete, war dies in Skandinavien nur ver-
einzelt und voriibergehend und in den Vereinigten
Staaten iiberhaupt nicht der Fall. In Skandinavien
ist die chemische Groflindustrie weit jinger als die
SulfitZellstoffabrikation, und die Anregung zum
Kiesbetrieb lag deshalb dort nicht so in der Luft, wie
z. B. in Deutschland. Auch waren die zwei oder
drei Versuche, die in schwedischen und norwegi-

schen Fabriken in den 90er Jahren mit Kiesbetrieb.

angetsellt wurden, von solchem MiBerfolg begleitet,
daB man es nachher mit dem an und fir sich
teureren, aber viel bequemeren Schwefel zu ar-
beiten vorzog. Man verga aber dabei nicht, daB
man fiir seine Laugenherstellung ein teureres Roh-
material als die deutsche Konkurrenz verwendete,
und arbeitete deshalb energisch auf einen Ausgleich
dieses Unterschiedes durch sparsamere Arbeit hin.
Ich hebe diesen Umstand deshalb hervor, weil er
zu Erfindungen und Betriebsverfahren fiihrte, ohne
welche bei den immer wachsenden Anspriichen auf
quantitative und qualitative Leistung gerade der

SO, total und davon nur 0,8—19] gebunden ar-
beiten mufl, wiirde man bei den alten kontinen-
talen Regenerierungsverfahren nur schlecht mit
Kiesofenbetrieb fertig werden.

Ich betone dies hier so nachdriicklich, weil man
auf dem Kontinent in dieser Hinsicht hiufig noch
sebr riickstindig ist, und weil gerade dadurch die
Einfithrung des Feinkiesofens auf Schwierigkeiten
st6Bt, die in Skandinavien iiberhaupt nicht vor-
handen sind.

Die Laugenbehilter und die Abgasregenerie-
rung sind zwar die letzten Stufen der Sulfitlaugen-
bereitung, aber sie sind von solcher Wichtigkeit, da3
ich mehreren kontinentalen Sulfitzellstoffabriken
meine Mitwirkung bei der Anschaffung von Herres-
hoffofen einfach so lange ausschlug, bis sie ihre Re-
generierung und ihre Laugenbottiche meinen An-
gaben entsprechend einrichteten.

Ferner warne ich iiberall meine Kundschaft
vor Aufstellung oder Verwendung von den ver-
schiedenen Kalkmilchbottichsystemen in Verbin-
dung mit Feinkiesofen. Nicht daB ich diese Kom-

- Kiesofenbetrieb einen sehr schweren Stand haben
wiirde. Gerade weil der Schwefel so teuer war und
" gerade, weil es fiir die um die unvorteilhafteren
Exportmirkte kdmpfende Industrie doppelt not-
wendig war, mit knappen Einrichtungen die grofSt-
mogliche Erzeugung zu erreichen, gelang es skandi-
pavischen Zellstofftechnikern und darunter allen
anderen voran Dr. Viggo Drewsen, durch
zweckmiBige Regenerierung der Kocherabgase
einerseits den Schwefelverbrauch zu vermindern und
andererseits die Kochlauge an frejer SO, anzurei-
chern. Wiren diese Verbesserungen, die durch die
groBeren Ausgaben fiir Schwefel veranlaft wurden,
nicht durchgefiihrt, so hitte der Herreshoffkiesofen
sich in Skandinavien und auch anderswo in Europa
keine Bahn brechen kénnen. Nur die Moglichkeit,
durch richtig durchgefiihrte Regenerierung der Re-
tourgase aus den Sulfitzellstoffkochern eine relativ
arme Turm- oder Bottichlauge geniigend anzurei-
chern, gestattet die Verwendung des Kiesofens in
Fabriken, die bei kurzer Kochdauer eine gute Cellu-
lose herzustellen haben.
" Wo man mit einer Kochlauge von 4,5—5%
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bination fiir unmdoglich halte; aber der kontinuier-
liche Ofenbetrieb verlangt auch einen vollstindig
kontinuierlichen Absorptionsbetrieb, der bei den
an und fiir sich besten Kalkmilchbottichsystemen
schwer zu haben ist. Die chargenweise Fertigstel-
lung der Laugen bringt zu leicht Stérungen in die
Zugverhiltnisse der Kies6fen und gegen solche Zug-
schwankungen ist der mit kleinen Kiesmengen ar-
beitende Feinkiesofen recht empfindlich. Es ist
auferdem bei Anheizung der Ofen nach Feiertagen
und Reparaturen unvermeidlich, daB die ersten
Stunden qualitativ minderwertige Gase liefern, die
bei Bottichsystemen zu leicht zur Bildung groBerer
Gipsmengen und daraus entstehenden Unannehm-
lichkeiten fiihren kénnen. Nur bei ganz grofen An-
lagen, wo die Umschaltung eines einzelnen Bottich-
systems auf den Zug der Ofen nur geringen Einflu§
haben wiirde, hitte ich gegen die Benutzung schon
vorhandener Kalkmilchbottiche keine allzugroBen .
Bedenken. Fiir alle Neuanlagen wiirde ich aber
nur Kalksteintiirme empfehlen. i

Ich hoffe, durch die nebenstehenden sche-
matischen Darstellungen des Feinkiesofenbetrie-
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bes, wie er sich seit dem Spitjahr 1901 in den
europiischen Sulfitzelstoffabriken allméhlich ent-
wickelte, das Hauptsichliche so deutlich zum Aus-
druck gebracht zu haben, daB ich mich im folgen-
den mit ganz kurzen Erklirungen iiber den Zweck
der verschiedenen Details begniigen kann.

Herren aus der chemischen Grofindustrie wer-
den gleich bemerken, daB meine Anlagen mit Neben-
apparaten viel vollstindiger ausgestattet sind, als
die Ofenanlagen der Schwefelsiurefabriken.

Das kommt daher, daBB der Absorptionsbetrieb
der Sulfitfabriken hohere Anspriiche an die Qua-
litdt der Ofengase stellen muB. Bei moglichst ge-
ringem Schwefelsiuregehalt sollen die in die Ab-
sorptionstiirme gelangenden Gase einen Gehalt von
10—129, SO, besitzen. Und Schwankungen in der
Gaskonzentration machen sich sehr unangenehm
bemerkbar durch Verschlechterung der Turmlaugen.

Eine der wesentlichsten Ursachen solcher
Schwankungen entdeckten wir schon bei der ersten
Anlage in dem wechselnden Feuchtigkeitsgrade der
Feinkiese. Je feuchter der Kies war, desto schwie-
riger war es fiir die Aufgabevorrichtung, immer
gleichbleibende Mengen Kies in den Ofen zu for-
dern. Um diese Schwierigkeit zu beseitigen, kon-
struierte Ing. Morterud den hier mit C bezeich-
neten Kiestrockner (Abb. 1). Derselbe besteht aus
einem doppelbodigen Blechzylinder, der durch die in
der Ofenhohlwelle bis auf 200 ° vorgewdrmte Kiihlluft
geheizt wird. Die feuchten Kiese werden durch
ein von der Ofenwelle angetriebenes Riihrwerk auf
dem warmen Blechboden langsam herumgefiihrt,
bis sie in trockenem Zustande in den Vorrats-
trichter D des Ofens E fallen. Der so getrocknete
Kies rutscht nunmehr der Aufgabevorrichtung, die
hier aus einer Kolbenpumpe mit einstellbarer Hub-
linge besteht, in immer gleichbleibenden Men-
gen zu.

Diese Vortrocknung der Kiese hatte auBerdem
einen anderen wichtigen Zweck. Es zeigte sich nim-
lich, daB besonders die sehr staubreichen Kiese,
und vor allen die gelaugten spanischen Kiese, eine
groBe Neigung zum Zusammenbacken, zur Bildung
der sog. ,,Sauen‘‘ hatten. Dadurch wurde die Ofen-
arbeit sehr erschwert, die Riihrarme brachen haufig,
man muflte Ofters die Etagen sdubern, und diese
Storungen hatten besonders einen unvorteilhaften
EinfluB auf die Sulfitlaugenherstellung. Durch das
Vortrocknen der Kiese vermeidet man im befriedi-
genden Grade diese Schwierigkeiten. — Bei den
staubreichen spanischen Kiesen machte sich dieses
Zusammenbacken schon auf dem Kiesvortrockner
so fiihlbar, daB der Apparat erst durch das Anbringen
eines automatisch und sehr zuverldssig wirkenden
Aufgaberiittlers A effektiv wurde. Dieser Aufgabe-
rittler fiilhrt den Kies dem Elevator B in immer
gleichbleibenden kleinen Mengen zu und auf diese
Weise werden auch die Vortrockner kontinuierlich
mit so geringen Mengen gespeist, daBl die Bildung
von Kieshaufen ausgeschlossen ist. — Auf der
obersten Etage des fiinfetagigen Ofens angelangt,
wird der Feinkies durch die zwei guBeisernen Riihr-
arme jeder Etage langsam heruntergefordert, bis
der auf 1—3,59;, — je nach den chemischen und
physikalischen Eigenschaften des Kieses — ent-
schwefelte Abbrand in eine besonders konstruierte
Transportvorrichtung herunterfiallt. Der Trans-
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porteur fiilhrt den Abbrand kontinuierlich dem Ab-
brandlager zu.

Bei dieser Ausstattung gestaltet sich die Be-
dienung des Herreshoffofens sehr leicht und an-
genehm.

An der mechanischen Ausfiihrung des Ofens
sind im Laufe der Jahre wesentliche Verbesserungen
vorgenommen worden und namentlich hat man aus
Riicksicht auf die Sulfitzellstoffabrikverhéltnisse im
weitesten Grade darauf geachtet, den Eintritt fal-
scher Luft zu verhindern, damit eine hohe Gaskon-
zentration bei vollstindigster Entschwefelung er-
moglicht werde. Als Resultat dieser Bemiihungen
kann ich erwéhnen, da3 man in einer norwegischen
Fabrik, die Ofen in der urspriinglichen Ausfiihrung
mit den Neuerungen ausstattete, einen um 259,
gegen frither hoheren Gehalt an SO, in den Ofen-
gasen erreichen konnte. — Auch in der Ofenaus-
mauerung haben die Erfahrungen dieser 10 Jahre
zu zweckmiBigen Verbesserungen gefiihrt.

Bei Verwendung der staubreichen spanischen
Feinkiese hatten die Schwefelsiurefabriken mit
dem schnellen Verstopfen der Glovertirme zu
kiampfen. Grofere Staubkammern mit Zyklonen
und Chicanen, lockere Fiillung der Glovertiirme
usw. brachten zwar einige Besserung, aber®der
Staub machte sich dennoch unangenehm fiihlbar.
Wir kamen deshalb auf die Idee, das Herunterfallen
der Kiese von Etage zu Etage, statt wie urspriing-
lich kontinuierlich und in gré8ter Verteilung, nun-
mehr periodisch und gesammelt zu gestalten. In
dem Schnitt des in Abb. 1 gezeigten Herreshoffofens
sind beide Ausmauerungsarten dargestellt. Bei der
urspriinglichen Ausmauerung fiel der Kies durch die
Offnungen an der Peripherie oder an der Welle
kontinuierlich herunter im Gegenstrom'zu der Ver-
brennungsluft und den Ofengasen. Das' sehr feine
und spezifisch leichte Eisenoxyd wurde nun von
dem Luft- oder Gasstrom sehr leicht mitgerissen.
Die neuere, sogenannte staubfreie Ausmauerung
unterscheidet sich hiervon dadurch, da8 die Etagen-
biden an der Peripherie oder an der Welle mit er-
héhten Ringaufsitzen versehen sind. Auf jeder
Etage befinden sich dagegen 2 oder 3 groSere Off-
nungen, ‘durch die der Kies nunmehr zweimal pro
Umdrehung der Welle stoBweise herunterfiillt. Da-
durch wird der feine Staub nicht mehr der auf-
wirbelnden Wirkung des Gasstromes in dem MaBe
wie friilher ausgesetzt. — Diese Verbesserung hat
sich in dem Schwefelsidurebetrieb sehr gut bewihrt.

Bis vor kurzem hielt ich aber diese Abdnderung
der Ausmauerung nur bei Anlagen mit spanischem
Staubkies fiir absolut erforderlich, indem ich bei den
staubarmen norwegischen Kiesen um so eher davon
Abstand nehmen zu konnen glaubte, als das Her-
unterfallen durch zwei Offnungen in jedem Etagen-
boden doch eine gewisse Verringerung der effek-
tiven Arbeitsfliche des Ofens bedeutet. Wenn ich
aber von jetzt ab diese staubfreie Ausmauerung
auch bei den norwegischen Feinkiesen energisch be-
fiirworten werde, so hingt das eben mit dem Gegen-
stand des Vortrages des Herrn Prof. Klason zu-
sammen. Ich komme spiter hierauf zuriick.

Zur Fortschaffung der Gase aus dem Ofen ver-
wendeten wir in der Sulfitzellstoffindustrie schon bei
der ersten Anlage Exhaustoren. Bis vor wenigen
Jahren folgten- wir der herrschenden Mode in der

75
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Schwefelsiureindustrie und stellten guBeiserne Ex-
haustoren H direkt hinter den Ofen auf. Diese
driickten dann die Gase durch Waschtiirme, von
welchen J die bis vor 3 Jahren allgemein benutzte
Konstruktion, einen mit Pumpenzirkulation arbei-
tenden Tellerturm darstellt. Hinter diesem Wasch-
turm traten die noch 80—90° warmen Gase in einen
Gaskiihler K und danach in die Absorptionsapparate

Man kam aber in verschiedenen Fabriken,
welche entweder mit sehr staubreichen Kiesen ar-
beiteten oder groBe Anspriiche an die Zellstoff-
qualitit stellten, mehr und mehr zu der Uberzeu-
gung, daB die SQ,-Gase auf diese Weise nicht ge-
niigend von schédlichen Beimengungen befreit
wurden. Um bessere Resultate in dieser Hinsicht
zu erreichen, versuchten einige ihr Gliick mit dem

in Beriihrung bringt. — Der Vorkiihler L und der
Wischer J veranschaulichen die Konstruktion und
Betriebsweise dieses Gasreinigungsverfahrens, das
auch mit dem iiblichen Nachkiihler K zwischen
Wischer und Absorptionstiirmen ghsgestattet ist.
Bei diesem Reinigungssystem werden die Gase mit-
tels Blei- oder verbleiten Exhaunstoren durch Vor-
kiithler und Wéscher gesaugt. Diese Plazierung des
Exhaustors weist groBere Vorziige aut, worauf ich
aber heute nicht eingehen kann.

Eingehende Untersuchungen und Vergleiche
haben die Uberlegenheit oben beschriebenen Gas-
reinigungsverfahrens mit Vorkiihler und Wasser-
zerstiuber iiber alle anderen Systeme erwiesen. —
Es ist selbstredend von groGter Wichtigkeit, daB
die Rohrleitungen, Vorkiihler, Zerstduber, Ex-

haustoren und Nachkiihler richtig be-
messen und ausgefithrt sind, und bei
jeder Anlage miissen die lokalen Ver-
schiedenheiten beriicksichtigt werden.
Hat man aber dies in der Hand, so
glaube ich, mit allem Nachdruck be-
haupten zu konnen, daB der Feinkiesofen-
betrieb dem Sulfitzellstoffabrikanten
~ keine Schwierigkeiten verursachen wird.

Und namentlich bin ich auch zu
der felsenfesten Uberzeugung gelangt,
daB man durch die hier demonstrierte
staubfreie Ausmauerung im Verein mit

Fig. 3.

sog. F o 11 n schen Zerstdubungswischer (Abb. 2), in
welchem Wasser unter 4 kg Uberdruck durch feine
Diisen auf die Gase in Staubform gespritzt wird. Der
Apparat erfiillt seinen Zweck unbedingt viel besser
als der Tellerturm. Im Prinzip wurde an dem Ar-
rangement aber nichts geéndert. Nach wie vor
wurden die heiBen Ofengase durch guBeiserne Ex-
haustoren in den Wischer gedriickt.

Einen ganz anderen Weg schlug aber eine nor-
wegische Sulfitzellstoffabrik ein. Obwohl sie mit gut-
artigen und relativ staubarmen norwegischen Kiesen
zu tun hatte, geniigte ihr der im Tellerturm und
darauf folgenden Gaskiihler erreichbare Reinheits-
grad der SO,-Gase nicht. Sierichtete hinter den Ofen
eine Vorkiihlung der Gase ein, um die wesentlichsten
Verunreinigungen schon vor der Wische aus den
Gasen zu entfernen. Und von demselben Bestreben
wie Herr Folin ausgehend, konstruierten auch
diese Herren einen Wascher (Abb. 3), der das Wasch-
wasser in groBtmoglicher Verteilung mit den Gasen

£33 Durnfobis

einer effektiven Gaswische allen solchen
Widerwartigkeiten im KochprozeB, wie
sie uns Herr Prof. Klason in seinem
heutigen Vortrag schilderte, aus dem
Wege gehen kann.

Ich muB3 gestehen, daBl ich an die
angeblich durch Selen verursachten
Schwierigkeiten langere Zeit nicht glauben
wollte. Denn bei dem groB8en Reduk-
tionsvermdgen der schwefligen Saure
gegeniiber der selenigen Saure sollte man
doch meinen, da8 sich der aus dem
Ofengas herausreduzierte Selenstaub eben
8o schnell und glatt, wie z. B. Arsen
in Rohrleitungen, Kiihlern und Wasch-
apparaten ausscheiden und ablagern
wiirde. Gerade diese Eigenschaften
filhrten ja bekanntlich zur Erfindung
des Selens durch Berzelius, der Flugstaub-
ablagerungen aus einer mit Falunkies arbei-
tenden Schwefelsidurefabrik untersuchte. Und auf
der Eigenschaft des Selens, sich aus Gasen rasch
abzuscheiden, beruht ja mit seine Herstellung.
Denn in der Natur findet man selten Kiese mit
mehr als 2/,40%, wahrend die Flugstaubablagerun-
gen verschiedener Hiitten bis mehrere Prozent ent-
halten.

Mein hierauf gestiitzter Unglaube scheint aber
durch die von mehreren schwedischen Sulfitzellstoff-
fabriken, wozu sich in den letzten Monaten auch
eine norwegische Fabrik unter Zweifel gesellte, ge-
machten Erfahrungen wenigstens zum Teil erschiit-
tert zu werden. Ich bin deshalb im Verein mit Ing.
Morch der Cellulosefabrik Greaker unter Zu-
ziehung des Norsk Kemisk Bureau des Herrn Dr.
Collet in Christiania zu eingehenden chemischen
Untersuchungen zwecks Aufklirung dieser Selen-
frage geschritten.
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Die Resultate dieser Untersuchungen liegen
zwar noch nicht im gehofften Umfange vor, sie
lassen aber schon ziemlich weitgehende Schliisse zu.
Und namentlich habe ich dabei die Beobachtung
von den drei schwedischen Fabriken, aus welchen
Herr Prof. Klason sein Material hat, bestitigt
gefunden, daB Selen ganz verschiedenen EinfluB

auf den Gesanitbetrieb hat, je nachdem der be-

treffende Kies mehr oder weniger feinen Staub
enthalt.

Es scheint demnach, als ob der im Gasstrom
ausgeschiedene Selenstaub von den anderen Gas-
verunreinigungen, wie z. B. totes Gestein, weiter
durch die Wischer und Kihler mitgerissen wird,
als wenn der Kies frei von solchen Bestandteilen ist.
Die hier demonstrierte staubfreie Ausmauerung,
die einen an und fiir sich staubenden Kies sozu-
sagen in eine staubédrmere Klasse heraufsetzt, wire
demnach iiberall bei staubreichen und selenhaltigen
Kiesen zu empfehlen. — Ferner haben schon die
Bestrebungen der genannten schwedischen Fabriken

den Nachweis gefiihrt, dal die Selenschwierigkeiten
nach Verbesserung des Tellerturmes durch An-
bringung von Zerstiubern wesentlich vermindert
wurden. Und endlich hat es sich gezeigt, daB alle
die norwegischen Fabriken, die mit dem zuletzt
beschriebenen Gasreinigungsverfahren ausgestattet
sind, auch nicht die geringste Ahnung von den
Schwierigkeiten der mit demselben Kiese arbeiten-
den Nachbarfabrik hatten.

Die Untersuchungen iiber die katalytische
Wirkung des Selens in der Sulfitlauge beweisen
ferner, daB auch dieses Element dem Gesetz der
Massenwirkung unterworfen ist, und zwar in solcher
Progression, daB die zulissige Maximumgrenze sehr
leicht durch die von mir hier demonstrierten Ein-
richtungen und Verfahren eingehalten werden kann.
Die Frage ist aber eine sehr wichtige, und ich
spreche deshalb Herrn Prof. K 1a s o n auch meinen
Dank aus fiir seine heutigen Anregungen, die im
hervorragenden Mafle zum Vervollkommnen des
Feinkiesofenbetriebs beitragen werden. [A. 252.]

Wirtschaftlich-gewerblicher Teil.
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Gewinnung von Antimon in den Vereinigten
Staaten von Amerlka und Welterzeugung. (Bericht
des Kaiserl. Konsulats in Cincinnati.) In den Ver-
einigten Staaten wurde bisher wenig Antimon ge-
wonnen (1908: 267, 1907; 190, 1908: 326 t); jedoch
wird das Metall dort in groBen Mengen verbraucht,
die durch die Einfubr gedeckt werden. Nach
,»The Mineral Industries 1908 stellt sich die Welt-
erzeugung auf rund 35000 t Antimon, und zwar
werden fiir die Hauptlinder 1907 (und 1906)
folgende Mengen in Tonnen angegeben: Frankreich
mit Algier 25200 (18 667), Italien 7900 (5704),
Mexiko 4615 (2418), Ungarn 2598 (580), Canada
2048 (1425), Neusiidwales 1780 (2490), Tiurkei ?
(1036), Osterreich 910 (1071). Der Anteil Deutsch-
lands an der Welterzeugung ist klein. — Nach
dem neuen Payne-Aldrich-Tarif ist das frither zoll-
freie Antimonerz mit einem Zoll von 1 Ct. fiir 1 Ib.
darin enthaltenes Antimon belegt und der Zoll
auf Antimon als Regulus oder Metall verdoppelt,
d. h. von 3/, Ct. auf 11/, Ct. fur 11b. erhtht
worden., Die neue Zollbelastung des Antimons
in den Vereinigten Staaten findet ihre Erklirung
in dem Umstande, daB im Westen des Landes
neue Antimonlager gefunden worden sind, wegen
deren Ergiebigkeit gehofft wird, daB die Einfuhr
eingeschriinkt und vielleicht in kurzem ganz iiber-
fliissig werden kann. —I. [K. 56.]

Canada. Der Anteil der wichtigsten Be-
stimmungs- und Herkunftslinder am AuBen-
handel Canadas im Fiskaljahr 1908/09
(1907/08) stellte sich nach einem Berichte des Kai-
serl. Konsulates in Montreal folgendermafBen (in
Millionen Golddollars): A usfuhr nach GroBbri-
tannien 134 (134), den Vereinigten Staaten von
Amerika 93 (113), Frankreich 3 (2), Deutsch -
land 1,5 (2,4), Belgien 4,0 (3,3) usw. Einfuhr
aue den Vereinigten Staaten von Amerika 180

(210,6), GroBbritannien 70,6 (94,9), Frankreich 8,1
(10), Deutschland 6 (8,1), Belgien 2 (2,3).
—I. [K. 3]

Vereinigte Staaten. Von dem U. 8. Geological
Survey ist bereits jetzt eine Anzahl Berichte
tber die Hiittenproduktion i J. 1909
veroffentlicht worden, die zwar keinen Anspruch
auf vollstindige Genauigkeit machen konnen, aber
jedenfalls fiir praktische Zwecke von groferem
Wert sind als die erst zu Ende des Jahres zu er-
wartenden endgiiltigen Berichte. Folgende Zahlen -
in sh. t (= 907 kg) und 1000 Doll. seien angefiihrt
(die Zahlen in den Klammern bedeuten die ent-
sprechenden Werte der beiden vorhergehenden
Jahre): Blei, raff. 444 900 (396 400 und 414 200)
i. W. von 38 215. Der Preis loko Neu-York hat
sich im Mittel auf 4,3 Cts. fir 1 Pfd. gestellt.
Zink 268 200 t, 241 800t aus inlind. Erzen und
26 400 t aus auslind. Erzen, (210 400 t und 250 000).
Das Jahr erdffnete in St. Louis mit einem Preis
von 5 Cts. fir 1 Pfd. ,prima western spelter’,
der Ende Februar auf 4,52 Cts. fiel, um allmahlich
auf 6,27 Cts. zu steigen; im Mittel betrug er
5,4 Cts. Kupfer, Blasen- und Lake-, 558 800 t
(471300t i. J. 1908). Der Preis hat sich mit
unerheblichen Schwankungen auf etwas unter
13 Cts. fiir 1 Pfd. loko Neu-York gehalten. Die
Vorrite haben erheblich zugenommen, namentlich
in der 1. Hélfte des Berichtsjahres. — Die Eisen -
industrie hat eine enorme Wiederbelebung er-
fahren, so daB die Forderung von Eisenerz und
die Erzeugung von Roheisen eine bedeutende Zu-
nghme zu verzeichnen haben. Von Eisenerz wurden
51 Mitl. long t (von 2340 Pfd. = 1016 kg) geférdert
(36 und 51,7 Mill. t). Die Roheisenerzeugung wird
auf 25,6 Mill. t geschitzt (16 und 25,8 Mill. t).
Von 463 Hochdfen waren am 31./12. 1908 238
in Betrieb, am 30./6. 1909 258 und am 1l./12.
1909 314. — Die Produktion von Quecksilber
wird auf 20425 (19752) Flaschen von 75 Pfd.
(= 694 840 kg) i. W. von 943 000 Doll. angegeben,
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