
Die Analyse siliciumreicher Ferro- 
titanlegierungen. 

Von WOLDEMAR TRAUTMAXN. 

Kaliumbisulfat wirkt beim Schmelzen auf diese 
Legierungen schlecht ein, z. B. waren von 0,5 g 
eines 12% Si enthaltenen Produktes nach der dritten 
Schnielze nocli 0,17 g wenig oder gar nicht an- 
gegriffen. 

Zwei Wege fiihren jedoch leicht Zuni Zicle. 
1. Man rostet die Legierung im Platintiegel, 

dampft die  Oxyde einnial mit einigen Kubikzenti- 
metern FluBsiiure ein und schmilzt darauf niit Ka- 
liumbisulfat kurze Zeit. Die Schmelze lost sich 
leicht auf dem Wasserbade in nicht zu verd. Salz- 
saurc. Bei Anwendung von Salzsaure darf man 
ruhig crwiirmen, man erhiilt in wenigen Minuten 
eine klare Losung. 

2. Ein weiterer Weg zum AufschluB dieser Le- 
gierungen ist folgender. Die gerosteten Oxyde wer- 
den mit Soda und Salpeter in Platin geschmolzen, 
hierauf wird die Schmelze niit H K 0 3  aus dem Tiegel 
gelost. Sach Entfernung des Tiegels gibt man ge- 
nugentl Salzsaure hinzu und erhalt in wenigen Se- 
kunden eine vollkonimene Losung, in der nur die 
Si0,-Flocken umherschwimmen. Uni diese filtrier- 
bar zu machen, gibt man H,S04 hinzu, dampft bis 
zu deren Nebeln ein, fiigt Salzsaure und Wasser zu, 
erwiirtiit, bis sich die scliwcrloslichen, ausgeschiede- 
nen Sulfate wieder yelost haben (meist nach 10 hlin. 
otler cher) und fiillt. zur Jlarke auf. Zur Titanbestim- 
niung entnininit inan einen gewissen, filtrierten 
Teil dieser Losung, fallt aberporher das Platin aus. 

I)er T i t a n -  u n d  K i s e n g e h a l t  wurde 
von mir nach der eleganten Mcthode von K. B o r - 
n r ni a n n und H. S c  h i r m e i s  t e r l )  bestimmt. 
bei welcher man das Titan durch Amnioniak fallt, 
naclidrin das Eisen durcli Hinzufiigen von KCX 
+ Na2S203 in Hlutlaugensalz verwandelt worden ist. 

Der S i I i c i u ni'g e h a 1 t wurde nach dem 
zweiten AufschluDwege erinittelt, doch wurde die 
Kieselsaure mehrmals niit salzsaurehaltigem Wasser 
dekant,iert, ehe sie aufs Filter gebracht wurde. Sie 
erwies sich, so behandelt, als fur technische Anfor- 
derung hinreichend rein. Es.blieb z. B. beim Ab- 
reuchcn von 0,1554 g Si02 mit FluBsaure (atammend 
aus einer 13,4% Si-haltigen Ferrotitanlegierung) 
nur 0,0015 g Riickstand; der in Anbetracht der 
hohen Siliciumprozentzahl vernachlassigt werden 
konnte. 

Der K o h l e n s t o f f g e h a l t  lieB sich in 
diesen Legierungen, besonders wenn sie vie1 Sili- 
ciumcarbid enthalten, nicht direkt durch Verbren- 
nen in] Saueratoffstrom ermitteln, selbst mit PbOz 
gemischt, verbrannten die Metalle unvollstandig. 
Z. B. lieferte die Verbrennung einer Legierung im 
0-Stroiu allein 1,1% C, mit PbO, gemischt 1,4% C, 
iin Clilorstrom aufgeschlossen und hinterher ver- 
brannt 2,906 C. [A. 68.1 

1) Metallurgie ?, 723; diese Z. 24, 709 (1911). 

Kritische Betrachtungen iiber den 
Intensiv-Betrieb der Schwefelsfiure- 

fabrikation. 
Erwiderung auf die Abhandlung 

von A u r e l  N e m e s .  

(Diese Z. 24, 387.) 

Von HUGO PETERSEN, Charlottenburg. 

(Eingeg. 27.3. 1911.) 

Es ist eine wenig erfreuliche Aufgabe, sich mit 
den ,,Kritischen Betrachtungen" von A u r e 1 h' e - 
m e  s zu beschaftigen. 

Die Arbeit enthalt so viele Fliichtigkeiten, 
Widerspruche in sich und steht in jeder Beziehung 
auf so auflerordcntlich schwachen FiiBen, daB man 
vie1 Raum aufwenden miiBte, um eine vollstandige 
Richtigstellung zu bringen. Es wird genugen, die 
hauptsachlichen Fehler aufzudecken, um die ganz- 
liche Wertlosigkeit der Betrachtungen erkennen zu 
lassen. 

N e m e s stellt sich die Aufgabe, nachzuweisen, 
da13 das Intensivverfahren in der Schwefelaaure- 
fabrikation bei einer Produktion von iiber 6 kg 
50' B6. im Kubikmeter Kammerraum hinaus un- 
rentabel ist. Diese Ansicht ist bereita seit langerer 
Zeit von verschiedenen Seiten vertreten worden, 
und es ware sehr interessant, den Beweis dafiir oder 
dagegen fiihren zu sehen. N e m e s glaubt, den Be- 
weis dafiir erbracht zu haben, widerapricht sich 
selber aber zum SchluB (drittletzter Absatz), indem 
er ganz unvermittelt, und ohne irgendeinen Beweis 
fur seine Behauptung zu bringen, das Tangential- 
system von Dr. T h. M e  y e r als das einzige Sy- 
stem hinstellt, das bei Intensivbctrieb gute prak- 
tische Erfolge aufzuweisen habe. 

Zu Anfang seiner Betrachtungen definiert er 
das Intensivverfahren als einen Sammelbegriff, der 
bislang nicht genugend prazisiert wurde und zeigt 
damit seine Unkenntnis vom Wesen des Intensiv- 
verfahrens, das schon seit einem Jahrzehnt durch 
die groDere Zufuhr der Stickstoffoxyde in den 
Kreislauf des Systems gekennzeichnet wird. Die 
Konstruktion der Kammer, ihre Anordnung, die 
Art der Zufiihrung der Gase in die Kammer und 
aus der Kammer, die Anwendung zerstiiubten 
Wassers statt Dampf u. a. m. haben natiirlich auch 
einen gewissen EinfluB auf die Leistungsfiihigkeit 
des Kammerraumes, aber dieser ist verschwindend 
gegeniiber dem anderen Moment. 

L i t e r  a t  u r a n g  a b e  n. 
Die Literaturangaben sind u n v o 11 s t a n - 

d i g ,  zum Teil f a l s c h  v e r s t a n d e n  und f i i r  
die spateren Untersuchungen ii b e r h a u p t nicht 
b e n u t z t worden. 

Die umfangreichen und eingehenden Unter- 
suchungen von L i t t m a n n , diese Z .  19, Heft 26 
(1906), werden uberhaupt nicht envahnt. Von dem 
F a  1 d i n g  8 c h e n K a m m e  r s y s t e m w i d  
nur eine Notiz aus dem Jahre 1901 gebracht, wih- 
rend hieriiber ausfiihrliche und authentische Mit- 
teilungen im Eng. Min. Journ. 1909, Heft 10, ge- 
bracht werden, und die Chem.-Ztg im Jahrgang 
1909, 542, sowie dirse Z. 23, G28 (1910) hicriihr 



a78 Peteraen: Intenaiv-Betrieb der Schwefela~u~efabrikation. [ s n ~ ~ ~ ~ a ~ t & , , d e .  

ebenfalls berichten. Man fragt nach dem Grunde, 
aus welchem die Erwiihnung und die Besprechung 
dieses Systems, das doch von so hoher Bedeutung 
fiir das Intensivverfahren ist, unterblieb. Ich 
komme im Laufe meiner spateren Ausfuhrungen 
hierauf noch zuruck. 

Der Vf. beschiiftigt sich dann an dieser Stelle 
in ausfuhrlicher Weise mit meinem Doppelring, 
D. R. P. Nr. 219 829. Hiitte N e m e  s nur einen 
geringen Teil der Aufmerksamkeit, die er diesem 
Patente zuwendet, auf das richtige Lesen meines 
Danziger Vortrages verwendet, so wiirde er sich mit 
seiner schneidigen Attacke nicht so in den Sand ge- 
sctzt haben. Aus diesem Vortrage, diese Z. 80, 
1108, ist deutlich zu entnehmen, daB die gekenn- 
zeichneten Erfolge (9 kg 50' Be. Schwefelsiiure pro 
1 ebm Kammerraum bei 1.1% Saipetersiiurever- 
brauch) trotz der geschilderten groBen Unregel- 
miiBigkeiten bei der Blendeabrostung erzielt wur- 
den. N e m e s stellt dagegen die Sache so dar, als 
wenn diese UnregelmiiBigkeiten lediglich fur die 
Zeit v o r  dem Umbau mit dem hohen Salpeter- 
siiureverbrauch von 2,7% gegolten hiitten. 

Es sei nebenbei erwkhnt, da8 die besprochene 
Adage inzwischen mit ihrem Salpetersiiurever- 
brauch bei einer Produktion von 8 kg pro 1 cbm 
Kammerraum bis auf 0,6% 36' BB. Salpetersiiure 
heruntergekommen ist. 

Auch sonst verdreht N e m e s meine Angaben, 
indem er z. B. den von mir erwiihnten Kammern 
dea intensiven Systems eine kiirzere Lebenedauer zu- 
weist, als den nicht intensiven Kammern, wiihrend 
daa Gegenteil der Fall ist. 

des Patentes Nr. 208 028, wahrend S c h m i d 1 von 
diesem Patent uberhaupt nicht spricht (diese Z., 
%I,  249 [1908]). Meine Entgegnung auf die Kritik 
von S c  h m i d l  (diese 2. 21, 1235 [INS]) Wid 
garnicht erwiihnt, desgl. nicht meine rangere 
Abhandlung uber den ,,KammerregulatOr", &em.- 
Ztg. 1909, Nr. 45, welche bisher die,Hauptliteratur- 
quelle uber diesen Gegenstand bildet. Auch aus 
dieser Z. 23, 1675 (1910), hiitte er entnehmen kon- 
nen, daB die englischen Fabrikinspektoren in ihrem 
amtlichen Bericht sich gunstig uber den ,,Kammer- 
regulator", namentlich hinsichtlich der Gmkiihlung 
und der rationellen Ausnutzung der schwefligen 
Siiure, aussprechen. Statt dessen versucht er, dem 
Praktiker die Meinung zu unterschieben, daB die 
dem Turm von mir uberwiesene Funktion der Re- 
generationswirkung nicht befurwortet werden konne. 
(Zweitletzter Absatz, S. 392.) 

Nachstehend gebe ich in wortlicher m e r -  
setzung einen Auszug aus dem den ,,Kammer- 
regulator" betreffenden Teil des amtlichen Be- 
richts des Chefs dcr englischen Fabrikinspektoren 
fur das Jahr 1909: 

Er spricht ferner von einer Kritik S c h m i d 1 

Seite 9, 2. Absatz. 
,,In dem Jahresrapport fiir 1907, S. 18, war 

die Beschreibung eines Intensivsystems gegeben, 
welches von P e t e r s e n , Berlin, eingefiihrt ist. 
Ein wichtiges Merkmal dieses Systems ist der 
,Regulator', ein Turm, der zwischen letzter Kam- 
mer und dem 1. Gay-Lussaoturm aufgestellt ist 
und dessen Funktion darin besteht, die Tempe- 
ratur der Gase herunterzudrucken, den iiberschuB 
an schwefliger Biiure zuriickzuhalten und dadurch 

ein Eintreten derselben in den Gay-Lussacturm zu 
verhindern. Ein ,Regulator' arbeitet erfolgreich 
seit den letzten zwei Jahren auf einem Werke im 
Norden Englands, welches Blende abrbtet. Ein 
zweiter Turm ist 1909 auf einem Werke des 
VII. Distrikts eingefuhrt. Mr. S u t t o n (S. 113) 
gibt eine interessante Aufstellung der Resultate, 
welche mit diesem zweiten Turm fiir die Dauer 
von Storungen erzielt wurden. Das weitere Ar- 
beiten der Turme wird rnit Interesse erwartet." 

Seite 113, Distrikt Nr. 7. (Ost und Sudost von 
England. ) 

,,Sehr interessante Resultate sind in den letzten 
6 Monaten rnit dem ,Kammerregulator' erhalten 
worden. 

Ein Dreikammersystem mit einer Tages- 
leistung von 4 t Schwefel ist mit 3 Endtiirmen ah  
Gay-Lussacturme mittlerer GroBe (2,4. 2,4. 11,4m) 
ausgestattet, die rnit Koks gefullt sin& Der erste 
dieser Tiirme wird als ,Kammerregulator' benutzt, 
die anderen zwei in paralleler Schaltung ale Gay- 
Lussacturme. Die Erfahrung hat gezeigb, daB die 
beste Griidigkeit der Siiure fur den ,Regulator' 
126' Tw. ist, und da13 die anzuwendenden Grenzen 
zwischen 130 und 124' Tw. schwanken. Die Siiure 
zirkuliert im Turm und der fjberschul an Siiure, 
der sich im Turm ergibt, wird zwecks Denitrierung 
auf den Gloverturm aufgegeben. 

Bei normaler Arbeit, wenn wenig oder keine 
SO2 die letzte Kammer verliiat, verliert die Regu- 
latoraaure nur schwer &re Grgdigkeit, da der 
Nebel von schwacher Saure, welcher mit den End- 
gasen mitgefuhrt wird, zuriickbleibt, wiihrend die 
Stickoxyde teilweise absorbiert werden, und der 
Rest im Gay-Lussacturm zuriickgehalten wird. Der 
Nitrosegehalt der Regulatorsiiure, im Nitrometer 
gemessen, schwankt zwischen 10 und 18 ccm Stick- 
oxyd in 1 ccm Siiure (= 3,1-5,6% auf 36' 336. 
Salpetersiiure berechnet). 

Fiir den Fall zeitweiser fjberlastung odcr 
Storung des Kammerbetriebes zersetzt die in den 
Turm eintretende schweflige SLure den Nitrose- 
gehalt der Regulatorsiiure, indem sie Schwefelsiiure 
bildet und Stickoxyde frei macht, welche in den 
Gay-Lussac gelangen. Auf diese Weise steigt die 
Grkligkeit der Regulatorsiiure, und der Nitrose- 
gehalt fiillt, wiihrend die Gay-Lussacsaure ange- 
reichert und der Verlust, welcher beim einfachen 
Absorptionsturm eintreten wiirde, verhindert wird. 

Es ist moglich, daB die Aufgrtbe der dem 
System zufuhrenden uberschiissigen Salpetersiiure 
mn besten auf den ,Regulator' erfolgt (also nicht 
mehr auf den Gloverturm). Versuche in dieser 
Richtung werden gemacht. 

Wenn als Versuchsmaterial Gasreinigungs- 
masse dient, welche in bezug auf den Schwefel- 
gehalt Schwankungen unterworfen ist, so ist es 
klar, daB der ,Regulator' zeitweisen Schwankungen 
in'dem Gehalt der Endgase an Aciditat innerhalb 
leer gesetzlichen Grenzen vorbeugt und ss in gleicher 
Weise einen Verlust an Salpeter und Schwefel ver- 
lindert. Abgesehen von dem okonomischen Effekt, 
ceigen die Resultate deutlich, daO die Enfuhrung 
les Turmes eine groBere Moglichkeit des Am- 
;leichs wiihrend der Storungen bietet und den 
Fabrikanten ermoglicht, mit einem hoheren Ge- 
ialt von schwefliger Sture in der letzten Kammer 
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zu arbeiten. Auch die Gefahr der Zerstijrung der 
letzten Kammer durch Salpetersaure wird ver- 
mindert. 

Unter normaleu Arbeitsbedingungen produ- 
ziert der ,Regulator' 6 t Schwefelsiiure, auf Mono- 
hydrat berechnet, im Monat bei einem durch- 
schnittlichen Gehalt der Endgaae von ungefahr 
0,5 grains Gesamtaciditiit, als SOs berechnet, per 
Kubikful und einem m a x i m a 1 e n Gehalt von 
ungefahr 1,0 grain. In einer Woche indessen, wiihrend 
welcher daa System absichtlich iiberanstrengt wurde, 
wurden 6 t produziert, trotzdem die Aciditiit beim 
Austritt 1,25grains nicht iiberstieg." (Im ,,Kammer- 
regulator" wurden also taglich 1400 kg 50' BB. pro- 
duziert = 7 '/2% der Gesamtproduktion und = 24 kg 
50" B@. im cbm, eine sehr bedeutende Leistung 
fur die schwachen Endgase.) 

Was die Angaben von 0. P r o  e 11 s , Chem.- 
Ztg. 1910, 1322, an dieser Stelle sollen, ist uncrfind- 
lich. Es handelt sich bei dem Verfahren von 
P r o e 1 1 s um die Konzentrationsmoglichkeit von 
66" BB. im Kammersystem. Die mitgeteilten Re- 
sultate beziiglich des Salpetersiiureverbrauchs sind 
von N e m e s aulerdem falsch verstanden. Er will 
hier einen Salpetersiiureverbrauch von 3,65 bzw. 
5.81, auf Schwefelsiiuremonohydrat berechnet. kon- 
statieren, wiihrend sich die Angaben von P r o e 1 1 B 

jedenfalls auf Salpeter und verbramten Schwefel 
beziehen. 

Die iiber das Oplsche  Verfahren an dieser 
Stelle mitgeteilten Zahlen decken sich nicht mit 
den auf S. 391, 2. Spalte, letzter Absatz von unten, 
angege benen. 

P r a k t i s c h e  A n g a b e n .  
Die Beschreibung der fur die Untersuchungen 

herangezogenen Anlagen geschieht in durchaus 
mangelhafter Weise, vor allcm aber konnen diem 
A n 1 a g e n , wie dies vom Vf. beanspmcht wird, 
als , , T y p e n  v e r s c h i e d e n e r  P r o d u k -  
t i o n "  d u r c h a u s  n i c h t  g e l t e n .  Es ist 
zunkhst schwer, sich die Systeme A.-G. aus dem 
vorher Geaagten zurecht zu konstruieren, teilweise 
gelingt ea iiberhaupt nicht. 

D i e A n g a b e n i i b e r d i e L e b e n s d a u e r  d e r  
A n l a g e n ,  welche doch besonders wichtig fiir 
die vorliegenden Untersuchungen waren, sind t e i 1 - 
w e i s e  i i b e r h a u p t  n i c h t  g e m a c h t ,  
t e i l w e i s e  n a c h  W i l l k i i r  e i n g e s e t z t .  

Man vergleiche ferner den S a 1 p e t e r s ii u r e - 
v e -b r a u c h fiir die gleichen oder die verschieden 
grolen Produktionen, und man wird erstaunt sein, 
wie man auf diesen s o n d e r b a r e n  Z a h l e n  
(bei System G. mu13 es statt 2,64 kg 2,08 kg heil3en) 
seine weiteren Untersuohungen aufbauen konnte. 
Man vermil3t bei diesen Zusammenstellungen auch 
die 'Angaben iiber die Art dea verarbeiteten Erzea 
und uber die Konstruktion der Rostofen. Es ist 
nicht dasselbe, ob ich Grobkies in Kilns oder Fein- 
kies in mechanischen ofen oder Blende abriiste. 
Auch die Lebensdauer der Kammeranlage wird sehr 
bedingt durch die Art dea Schwefelerzea. 

Bei der dann weiter folgenden Skala fur Pro- 
duktion und Salpetersiiureverbrauch fehlen die 
Unterlagen. Sie ist daher ohne Wert und als voll- 
kommen,irrefiihrend zu bezeichnen. Ich komme an 
anderer Stelle hierauf zuriick. 

A n 1 a g e k o s t1e n. 
Es werden vier Systeme mit einem Raume von 

10 000, 6000, 3750 und 3000 cbm fur die gleiche 
Schwelefsaureproduktion miteinander verglichen. 
Auch d i e s e  S y s t e m e  b e s t e h e n  i n  W i r k -  
l i c h k e i t  n i c h t ,  s o n d e r n  s i n d  n u r  a n -  
g e n o m m e n. Die Untersuchungen verlieren da- 
durch ihren praktischen Wert, und es eriibrigt sich, 
die Zusammenstellung der Anlagekosten dieaer vier 
Systeme einer Betrachtung zu unterziehen. Ab- 
surd ist es, diese vier Anlagen gleichmiif3ig mit 
einem Glover und zwei Gay-Lussacs auszustatten; 
daa ist ein weiterer Beweis dafiir, daB der Vf. mit 
dem Wesen des Intensivbetriebes nicht vertraut iet. 

S e 1 b s t k o s t e n b e  r e c h n u  n g. 
Bei den Selbstkosten der Schwefelsaure mit 

und ohne intensiven Betrieb fordern hauptsiichlich 
der Salpetersiiureverbrauch, die Ausgaben fiir  Re- 
paraturen und die Quote f i i r  Amortisation und Ver- 
zinsung zum Vergleich heraus. Auch hier rechnet 
N e m e s  n i c h t  m i t  w i r k l i c h  v o r l i e g e n -  
d e n  Z a h l e n ,  s o n d e r n  m i t  A n n a h m e n .  
Er  hat den S a l p e t e r s i i u r e v e r b r a u c h  
mit 0,60, 0,88, 1,76 und 2,11, auf Monohydrat be- 
rechnet, eingesetzt, welche Zahlen sich mit den auf 
S. 390, 1. Spalte gegebenen Zahlen iibrigens nicht 
decken, und rechuet bei der Amortisationsquote 
mit einer ,,wahrscheinlichen" Lebensdauer. Die 
R e p a r a t u r k o s t e n  wurden von ihm, ,,prak- 
tischen Erfahrungen gemiil", mit 4000 M, 5000 M. 
9000 M und 12 000 M eingesetzt. Also auch hier hat 
man keine der Wirklichkeit entnommenen Zahlen. 
Wie bei einem Kammersystem von 3000 cbm jiihr- 
liche Reparaturkosten in Hohe von 12 000 M her- 
auskommen sollen, ist ganz unverstiindlich. Es 
wiiren dies in 10 Jahren 120 000 M, fur die man, 
abgesehen von den kleineren Reparaturen, die 
Kammern und den Gloverturm ein paarmal neu 
auffiihren konnte. 

Es wiire von Wichtigkeit, festzustellen, auf 
welche Teile der Anlage sich die groBere Reparatur- 
bediirftigkeit beim Intensivbetrieb in Wirklichkeit 
erstreckt. Nach meiner Meinung kommt nur daa 
Blei des Kammerraumes und die SteinfiiUung dea 
Gloverturmea in Frage. Durch die Wahl der ge- 
eigneten Bleistiirke bei der Kammer liiBt sich'einer 
friihzeitigen Reparatur vorbeugen. Am meisten an- 
gegriffen wird daa Blei des Bodens, der Decke, der 
vorderen und hinteren Stirnwand und von den Sei- 
tenwandungen die ersten 5 m der ersten Kammer. 
Ich habe dies durch genaue Measungen an auBer 
Betrieb gesetzten Kammern featgestellt. Auch 
h r c h  geeignete Aufhiingung der Kammerwand und 
Kammerdecke lii13t sich eine grol3ere Schonung dea 
Bleiea erzielen. 

D a l  daa Blei der Kammerwand beim Intenaiv- 
betrieb i m a 1 1 g e m e i n e n stiirker angegriffen 
wid, kann zutreffen. Angenommen, dieser Angriff 
sei ein dreimal so groDer, so daD also eine Kammer 
mit Intensivbetrieb etwa l0 Jahre, eine solche mit 
miiliger Beanspruchung etwa 30 Jahre halten 
wiirde, SO hat man dem gegeniiber zu beriicksich- 
tigen, daD man bei der nicht intensiv betnebenen 
Kammeranlage iiber dreimal soviel Blei verwendet 
hat. Es wiire also selbst bei dieser Konstmienmg 
eines fur den Intensivbetrieb auhrordentlich un- 

(Dieae Z. 24, 634 [1911). 



giinstigen Falles der Angriff der Sauren und Gase 
auf das Blei, 'auf die gleiche Menge berechnet, der- 
selbe. 

Bei G e g e n i i b e r s t e l l u n g  d e s  S a l -  
p e t  e r s a u r e v e r b  r a u c h e s findet N e m e s 
bei einer Produktion von 10 kg 50' Bk. (= 6,25 kg 
H,SO,) und einer solchen von 3 kg 50" BB (= 1,87 
Kilogramm H,SO,), dalj der Verbrauch bei der 
erstgenannten Produktion der Vierfache der ande- 
ren ist. 

Es mu13 entschieden Verwahrung dagegen ein- 
gelegt werden, dalj bei vergleichenden Betrachtun- 
gen der hohe Salpetersiiureverbrauch einer veralte- 
ten, nach dem Intensivverfahren arbeitenden Fa- 
brik, zugrunde gelegt wird. 

Um wirkliche brauchbare Zahlen zu erhalten, 
ist der wirkliche Verbrauch bestehender Systeme 
zu vergleichen, welche sowohl fiir den Intensiv- 
betrieb, als den nicht intensiven-Betrieb mit -besten 

Fig. 1. 

dieser Arbeitskraft &us. Es muS also ein hijherer 
Arbeitslohn fur das nicht intensive System einge- 
setzt werden. 

N e m e s glaubt dann weiter, an eincm Inten- 
sivsystem verhaltnismiiljig nur sehr wenig Kapital 
sparen zu konnen, trotzdem er auf der Seite vorher 
diese Ersparnis bei den Anlagekosten auf 214 000 M 
gleich 45% bzw. auf 90 000 M = 26% beziffert. 
Auch diirfte N e m e s kaum nachweisen kiinnen, 
wie bei einem nicht intensiven System v8n 30 t 
Kammersaure Tagesproduktion ein Betriebskapital 
von 700 000 M beansprucht werden soll. 

Die Erorterung der w i r t s c h a f t l  i c h e n  
Vorziige des Inteusivsystems mu13 den grol3en Vor- 
teil erkennen lassen, der darin besteht, da13 bei den 
Anlagekosten 30-50% an Kapital gespart werden 
kann, und eine baldige Amortisation ermiiglicht 
wird. Dies ist besonders deswegen zu wiinschen, 
weil man nicht wissen kann, ob das angewandte 

Einrichtungen und Konstruktionen versehen sin4 
und welche annahernd dic gleichen Verhiltnisse in 
bezug a d  Abrostung usw. aufweisen. 

Gut eingerichtete Anlagen diirfen bei einer 
Produktion von 8 kg bis 10 kg 50' BB. in 1 cbm 
Kammerraum auf keinen Fall mehr wie 1% 36" B6. 
Salpetersiiure verbrauchen. Ich fiihrte z. B. oben 
das Beispiel einer Fabrik an, die bis auf 0,6% her- 
untergekommen ist, und ich nenne auBerdem die 
F a 1 d i n g schen Systeme, welche bei einer Pro- 
duktion bis 11 kg 50' B6. Schwefeleiure O,S% 36' 
B6. Salpetersaure - gebrauchen. (Eng. Min. Journ. 
1909, Heft 10.) Dies s h d  wirklich erzielte, feat- 
stehende Zahlen, mit denen operiert werden kann. 

Bei der Quote A r b e i t s l o h n  wird von 
N e m e s mit denselben Lohnbetragen gerechnet, 
was nicht zutreffend ist, sobald es sich um groljere 
Produktionen handelt. Bei einem Intemivsystem 
von 10 OOO cbm braucht man nur 1 Kammerwiirter, 
bei nicht intensiven Systemen von zusammen uber 
30 OOO cbm dagegen kommt man nicht mehr mit 

Verfahren nach einer lingeren Reihe von Jahren 
aus Ursachen technischer, wirtschaftlicher oder lo- 
kaler Natur iiberhaupt noch ertragsfihig ist. 

Es ist bereits zu Anfang hervorgehoben, dal3 
N e  m e s  trotz seiner Verurteilung der Intensiv- 
verfahren das M e y e r ache Tangentialsystem be- 
stehen liiBt, ohne hierfiir Griinde anzugeben. Wie 
schon von anderer Seite versucht wurde, so mochte 
auch ich das Meyer sche  System mit anderen 
turmartigen Kammern, bei denen die Gaseinfiih- 
rung nicht tangential bewirkt wird, vergleichen. 
Es sind dies die bereits mehrfach erwiihnten F a 1 - 
d i n g k a m m e r n. Beim Vergleich der beiden 
Kammersysteme ergibt sich im wesentlichen das 
Folgende. 

1. Die P r o d u k t i o n s f B h i g k e i t  der 
F a l d i n g s c h e n  Kammern u b e r t r i f f t  bei 
g 1 e i c h e m Salpetersiiureverbrauch die M e y e r - 
schen. 

2. Der b e n o t i g t e  R a u m  anGrundfliiche 
ist bei F a  1 d i n g ungefihr nur halb so groD. 



begriffenen Kammersystems , welchcs im Jahre 
1906 von F a1 d i n g fur die United States 
Steel Corporation in Vandergrift, Penns., gebaut 
wurdo. Dw System hat einen Gloverturm, eine 

einzige Kammer von 4750 cbm, cinen Kiihlturm 
und zwei Gay-Lnssacs. Hole ist bcim Kammer- 
und Gebaudegerust vollkoininen verrriieden. 

[A. 66.1 

Jahresberichte 
cier Industrie und des Handels. 
Vereinigte Staaten D~~ Wert 

der in den Vereinigten Staaten verhrauc~lten 
1, h und G b t a k t helief sicll i. J ,  

1909 auf 21 904 927 Doll. gegen 21 361 719 Doll. 
i. J. 1908 und 21 205 547 Doll. i. J. 1907; voii 
diesen Summen entfielen auf Extrakte 1909: 40,2:,c,, 
1908: 49,494, 1907: 46,5%. Uer Verbrarich verteilte 
sich auf die ve:schiedenen Gcrhnittel, w j e  folgt: 




