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der analogen Zusammensetzung der Ablauge
von Stroh mit derjenigen von Holz sind
wohl alle Methoden der Vernichtung oder
Verwertung der Holzzelluloseablauge ohne
weiteres auch auf die Strohablauge zu iiber-
tragen. Von den vielen Verfahren, die be-
kannt geworden sind, haben sich pur das-
jenige von Dorenfeldt und dasjenige
von Frank bewdhrt. Die Methode von
Dorenfeld, die eingedickte Lauge zu
verbrennen, zugrunde legend, wurde die
Strohablauge auf ihren Heizwert hin unter-
sucht.

Die Rohablauge hinterlait beim Ver-
dampfen einen Trockenriickstand von 139,
welcher 129, Asche ‘gibt. Der Trocken-
riickstand im H e m p e 1 schen Kalorimeter
verbrannt, ergab einen Heizwert von rund

700 Kalorien. Eine rohe Berechnung er-
gibt, dall zwar kein Gewinn erzielt wird,
die Vernichtung aber mit wenig Kosten ver-
kntpft ist.

Auf 100 kg Zellstoff erhdlt man rund
1000 kg Lauge mit 130 kg Trockensubstanz;
es sind also 870 kg Wasser zu verdampfen.

Nimmt man die Temperatur der aus-
flieBenden Lauge mit 50° an, so hat man
516 000 Kal. aufzubringen. Erhalten werden
351000 Kal., sodal noch 165 000 Kal. notig
sind. Den Ausnutzungskoffizient bei offener
Verdampfung einer Steinkohle mit 5000 Kal.
zu 0,6 berechnet, ergibt einen Gewinn von
3000 effektiven Kalorien.

Das Kilogramm Steinkohle kostet 1 Pf,
mithin die erforderlichen 165 000 Kal. 55 Pf,
ein Betrag, der fiir 100 kg Zellstoff nicht
erheblich ist.

Die Ubertragung des Verfahrens von
Frank, die Entfernung der fiir die Fische
schddlichen Bestandteile aus der Lauge,
durch Zusatz von Kalk, Einblasen von Luft
und Fillung durch Kohlensdure ist ohne
weiteres zu bewerkstelligen und fraglos von
gleich erfolgreicher Wirkung. Auch das
neuere Verfahren, von Frank und Lel -
mann, die groBe Menge organischer Sub-
stanz der Ablauge in geeigneter Weise auf
Futtermittel zu verarbeiten, wiirde sich
bei der Strohlauge in gleicher Weise an-
wenden lassen.

Wie in der Einleitung schon erwihnt,
kann das Natronverfahren nur bei den
besten Einrichtungen die Konkurrenz mit
dem Sulfitverfahren aushalten. Sein Haupt-
vorteil liegt in der kiirzeren Dauer des Auf-
schlusses; die Produktion wird also bei
gleich groflen Anlagen eine groBere sein

Erwidgt man nun, daf}

1. der AufschluB mittels FluBséure bel
der geringen Menge der zu verwendenden

Saure keine erheblichen Kosten verursacht;

2. durch diese Manipulation ein Aufent-
halt in der Fabrikation nicht stattfindet —
die Auslaugung vollzieht sich in kiirzerer
Zeit, als die Kochung —, ein kontinuierlicher
Betrieb also gesichert ist;

3. die Unschiddlichmachung der FluB-
siureablauge keine Schwierigkeiten bietet;

4. Neueinrichtungen kostspieliger Appa-
rate niecht notig sind — zum Auslaugen des
Strohes mit Flullsiure geniigen einige Holz-
bottiche;

5. die Kochzeit eine viel kiirzere ist, wie
beim Holz, und keine lingere Zeit als beim
Stroh mittels Natronlauge in Anspruch
nimmt;

6. die Ausbeute eine gleiclle wie beim
Natronverfahren;

7. die erhaltene Faser von tadelloser
Beschaffenheit ist;

8. die TUnannehmlichkeiten fortfallen,
welche durch die unangenehmen Geriiche
beim Natronverfahren hervorgerufen werden,
so ist wohl anzunehmen, daBl man auch
Strohzellstoft vorteilhaft nach dem Sulfit-
verfahren herzustellen vermag.

Die Metallurgie des Zinks in
den Vereinigten Staaten von Amerika.
Nach A. J. DrrscHer.

(Proc. Eng. Soc, of Western Pa., 1904, nach Min.
Magazine 10, 1V, 306,

Der Verf. bespricht die gegenwirtig in den
Verein. Staaten gebrauchten Ofen und Verfahren.
Die Zinkerze kommen hauptséchlich aus folgenden
3 Distrikten: 1. dem Joplindistrikt, welcher den
siidwestlichen Teil von Missouri, den siiddstlichen
Teil von Kansas und einen Teil von Arkansas ein-
schlieBt; 2. dem ostlichen Distrikt, zu welchem
Teile von Pennsylvanien und Neu-Jersey gehdren;
und 3. dem westlichen Distrikt, welcher Colorado
und andere westliche Staaten, sowie Britisch-
Columbia umfaBt. Zinkerze werden auflerdem
auch in Illinois, Kentucky, Virginia und anderen
Staaten in geringerem Umfange gefordert.

Die Joplinerze sind die besten, reich an Zink
und arm an Verunreinigungen. Die westlichen
Erze enthalten Eisen bis zu 209, Blei von 8—109%,
und 20 Unzen Silber in 1 t.

Bei der Behandlung der letzteren kommen
3 Methoden zur Anwendung. Die Neu-Jersey
Zinc Co. scheidet einen groflen Teil des Eisens auf
magnetischem Wege aus. Die Cherokee Lanyon
Co. schiitzt die Innenwinde der Retorten durch
Bekleidung mit basischem Material, sie hat an-
geblich Erze bis zu 199, Eisengehalt verarbeitet.
Die Lanyon Co. reguliert die Temperatur
der Reduktionsofen entsprechend der Natur der
Erze. Eine Verbindung aller 3 Methoden wiirde
nach dem Verf. das beste Resultat ergeben.

o Die Neu-Jersey-Erze werden durch magne-
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tische Separation konzentriert, und die Tailings
durch Saubildung am Herde, im Flamm-, wie im

werden auf Zink oder Zinkoxyd verarbeitet.

oder 19, ab. Bleigehalt verursacht Stérungen

Die Erze sind gréBtenteils Sulfide, daneben | Muifelofen.
werden auch Carbonate und Silikate verarbeitet. '

Die von den Schmelzereien angekauften Erze oder .

ri_htiger Concentrates enthalten 58 —609, Zink. |
. notwendig fiir die Erzeugung von Schwefelsiure.

Abzige vom Preise werden fiir ,,moisture*, sowie
Blei iiber 29, und Eisen iiber 19, des Gewichts
gemacht.

Unter ,,Spelter versteht man das Zink des
Handels, wihrend ,,Zink* das durch Raffinieren
des ersteren erhaltene reine Metall darstellt.

Die Erze werden zunichst klassifiziert, nicht

nur nach ihrem Zinkgehalt, sondern auch nach

demjenigen von Eisen, Blei und anderen chemischen |

Bestandteilen. Einige Werke fithren 10 Klassen.
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Abb. 1.
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Durchschnitt eines Muffelofens.

NN

Die zum Rosten der Blende benutzten Muffel-
kilns haben Heizriume und Réstkammern iiber-
einander. Ihre Herstellung ist kostspielig, indessen

Die den Rostherden zugefithrte Luft wird vorher
erhitzt, ihre Menge ist sorgfiltig zu regulieren.
Heiz- und Réstherde sind voneinander getrennt.

Das Umriihren geschieht mit der Hand oder auf
maschinellem Wege. Das auf der nebenstehenden

© Abbildung 1 zu beiden Seiten der Herde erkenn-

Erze von sehr hohem Zinkgehalt sind nicht die

rentabelsten wegen des gréfleren prozentualen
Zinkverlusts beim Verschmeslzen. Jede Klasse Erz
erfordert ihre besondere Behandlung. Fir alles
Metall, welches iiber 359, des Erzgehalts ausge-

bracht wird, erhalten die Arbeiter gewGhnlich eine !

Priamie.
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Abb. 2. Der Brown-Ofen.

Die Erze werden getrocknet und zu 6—7 Ma-
schenfeinheit (auf den laufenden Zoll) verbrochen.
Feiner verbrochene Erze neigen zu Kuchenbildung
im Ofen.

Der Staubverlust beim Rdsten stellt sich fiir
alles verarbeitete Erz auf 19.

Die Temperatur beim Rdsten richtet sich nach
der Beschaffenheit des Rostgutes. Die Beschick-
ungsmenge schwankt zwischen 12—30 Pf auf
einen Quadratfull Herdfliche, Das Gut bleibt

! schinelle Kraft bewegen.

Abb. 5. Querschnitt eines modernen Reduktionsofens
mit Naturgasfeuerung.

bare Riithrwerk liBt sich durch Hand oder ma-
Die Beschickung erfolgt

von oben durch den Fiulltrichter. Nur die drei

i unteren Herde werden erhitzt.

18 Stunden im Ofen. Die Lanyon Works benutzen |
Ofen mit Herden von 14 FuB Breite und 150 FuB !
| nellem Rithrwerk. Einzelne sind 14 Ful} breit und

Lange. Die Temperatur betrigt 900° F. am vor-
deren Ende, 1800° 100 Full weit im Inneren und
1200° am Abstichende. Erze von 209} Schwefel-
gehalt werden, wenn notwendig, bis auf 1/,9 ab-
gebrannt, einige Werke brennen nur bis auf 1/,

Fir gewohnliches Rosten dienen lange mit der
Hand bediente Flammé&fen oder Ofen mit maschi-

150 Fub lang, wie die Brown- und Roppdfen. In
dem Brownofen ruht das Rithrwerk auf Ridern,
welche auf einem Geleise zu beiden Seiten des
Ofens laufen (siehe Abbildung 2). In dem Ropp-
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ofen wird das Riihrwerk von einem Triger gehalten,
welcher auf einem mitten unter den Herden laufen-
den Truck ruht (sieche Abbildung 3).

Bei dem Herrichten der Charge bemiiht man
sich, den Gehalt von Zink und den anderen Bestand-
teilen, Tag fiir Tag so gleichférmig als moglich zu
machen, um die Operationen nicht mehr als not-
wendig abdndern zu miissen. Zu Reduktions-
zwecken wurden Kohle, Koks und Kohle oder
Koks allein verwendet. Sie werden zu 1/,zolliger
Korngrofe zerkleinert.

Abbildung 4 stelit einen modernen Reduktions-
ofen mit Naturgasfeuerung dar. Er enthélt vier
Batterien von je 40 Retorten oder 320 Retorten
in einem Block. Dies wird als das rentabelste
System fir Naturgasfeuerung bezeichnet; 640 Re-
torten in einem Block, wie frither iblich, lielen sich
schwer regulieren. Ofen mit Producergasfeuerung
besitzen bis zu 840 Retorten in 1 Block.

Die Temperatur bei Beginn der Beschickung
betrigt 1400°F. und wird bis auf ungefahr 2300° F.
erhoht.

Das Metall wird in 3 Zwischenrdumen abge-
stochen, unter Erhohung der Temperatur. Der
erste Abstich wird zum groflen Teil zur Messing-
fabrikation verwendet, der zweite und dritte zum
Galvanisicren. Beim ersten Abstich werden 509,
beim zweiten 339, und beim dritten 179; abge-
stochen. Ein Ausbringen von 879, wird als gut
angesehen. Verluste werden durch Abgase vor
dem Kondensator und Entweichen durch die
Retorten verursacht. Die Riickstinde enthalten
109, ihres Gewichts an Zink. Etwa vorhandenes
Kadmium wird grofitenteils mit dem ersten Ab-
stich ausgetragen, der letzte Abstich enthilt
das meiste Eisen und Blei. Aus einer Retorte
werden téglich 25 Pfund Zink produziert.

In Ofen von 320 Retorten gehen tiglich 8 Re-
torten verloren. Fiir 640 Retorten wurden tig-
lich ungefihr 50 Kondensatoren benutzt.

Das Reinigen der Retorten von den Riick-
standen geschieht entweder durch Wasserstrahlen,
wihrend die Retorten noch heil sind, oder
mittels langer eiserner Kratzen.

Die Retorten haben einen #duBleren Durch-
messer von 111/, Zoll, einen inneren von 81/, Zoll
und eine Linge von 48—52 Zoll. Wihrend der
ersten Woche ihres Gebrauchs absorbieren sie un-
gefahr 36 Pfund Zink. Die groBte Schmelzerei
in den vereinigten Staaten besitzt 10 000 Retorten,
eine andere 9000,

Aus 1 t Erz von 609, Zink 146t sich 1 t 60%iger
Schwefelsdure erzeugen. Gegenwiartig werden tig-
lich 400 t Spelter produziert, die Saureproduktion
betragt weniger als 200 t Sdure von 60°, wihrend
die verarbeiteten Erze geniigend Schwefel ent-
halten, um 800 t Siure herzustellen. Auf 1 Pfund
verbrannten Schwefels rechnet man in den heutigen
Werken ungefdhr 15 Kubikful Kammerraum.

Bei der Verwendung von Producergas zum
Résten des Erzes kommt 1 Pfund Kohle auf 1 Pfund
Erz. Das ganze Rost- und Reduktionsverfahren
erfordert 5—6 t Kohle fiir die Produktion von 1 t
Spelter. Ferner sind dazu ungefihr 2 t Erz er-
forderlich. In einigen Werken werden gleiche Ge-

wichte Kohle und Erz vermischt. Anthrazitkohle,
sowie ,,tote’“ Kohle werden benutzt.

Die Illinois - Werke und Matthiessen
& Hegeler Zinc Works sind zwar von den Erz-
lagernentferntund verwenden Producergas, rentieren
sich aber besser, da sie in der Nithe der Absatzmirkte
sind. Der Verf. hilt es fiir praktischer, Erz nach
Pittsburg zu senden und dort auf Spelter und
Schwefelsiure zu verarbeiten, da dort téglich 200 t
Spelter und 250—300 t Siure konsumiert werden.
Letztere kostet in Pittsburg 13—14 Doll. fiir 1 ¢,
in Kansas nur 7—8 Doll.

Ein Muffelofen rostet tiglich 50 t Erz, wobei
sich die Arbeitslchne auf 50 Cents fiir 1 t stellen.
In den langen Herdéfen, die téglich 20 t rosten,
werden an Lohn nur 10 Cents fiir 1 t bezahlt. Hier-
bei ist die Zu- und Abfuhr des Erzes unberiick-
sichtigt.

Die Kosten fiir die Errichtung einer Anlage,
in welcher tiglich 32 t Spelter und 60 t Schwefel-
sédure erzeugt werden, werden fiir Pittsburg auf
400 000—425 000 Doll. angegeben, das erforder-
liche Betriebskapital auf 150000 Doll. und die
Arbeiterzahl auf 200.

Zur Titration der Phosphorsiure.

Von Dr. O. J. Hravyi'sa-Kasnau b. Pilsen.
(Eingeg. d. 23./3. 1905.)

In seinem Aufsatze ,,Phosphorséurebestim-
mung* erwihnt Herr Dr. Raschig nur die Ver-
suche von A. Hebebrand (Z. anal. Chem. 37,
217; 1898)); in dieser Form hat sich allerdings die
alkalimetrische P,0;-Bestimmung nicht einge-
fiihrt, wie es eben auch Bé6ttcher in Lunges
Untersuchungsmethoden erwihnt.

Aber schon im Jahre 1897 hat Dr. Fr. Hun -
deshagen in der Chem.-Ztg., 23, 445, eine
recht einfache und praktische P,O;-Bestimmung,
alkalimetrisch, beschrieben, die sich bei uns sehr
gut bewdhrt hat.

Die Ausfilhrung der Bestimmung bei uns ist
die folgende: Der in iiblicher Weise nach der Citrat-
methode gefillte Niederschlag von MgNH,PO,
wird anf einem gehirteten Filter — offene Filter
Nr. 574, Durchmesser 9 cm, Schleicher & Schiill,
Diiren — abgesaugt, mit 21/,9,igem NH; und dann
Alkohol, bis zum Vertreiben des NH;, gewaschen;
von der ammoniakalischen Fliissigkeit und von
Alkohol braucht man ca. je 40 ccm.

Der Niederschlag wird in eine Porzellanschale
mit kaltem Wasser abgespritzt — Gesamtvolumen
ca. 200 ccm — und auf Zusatz von 5 Tropfen Methyl-
orangelosung 1:1000 mit kleinem Uberschull
3/10-n. Salzsiure versetzt, dann wird mit 3/,4-n.
NaHO zuriicktitriert.

1cem 3/yy-n. = 0,01065g P,0; = 00060 MgO.

Zur Féllung wird so viel Substanz verwendet,
als etwa 0,156—0,2 g P,O; entspricht, d. i. 1,000 g
bei Superphosphat und 0,5 g bei Rohphosphorit;
und ist eine Phosphorsdurebestimmung in einem
Superphosphat, einschl. Einwage, Losen, Fillen
und Titrieren in 2—21/, Stunden fertig.

Bei den seinerzeit bei uns ausgefithrten Ver-
gleichsanalysen hat sich dasselbe gezeigt, wie bei



