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erhilt man einen Sirup, aus dem die Glucose auskristalli-
siert. Trotz tagelangem Stehen kristallisierte jedoch hier
die Glucose nicht spontan, sondern mufite geimpft werden.
Die so festgestellten Ausbeuten wurden durch Bestim-
mung der spezifischen Rotation und des Reduktionsver-
mogens kontroliiert.

Baumwoll- Jute-

cellulose cellulose
Lufttrockene Cellulose. . . . . .. . .. 6,000 ¢ 6,000 ¢
Wasser-, fett- und aschefreie Cellulose 5,616 g 5,632 ¢
Ausbeute an Glucose , . . .. ... .. 5,75 g 5,61 ¢
Ausbeute in Prozent . .. ... .... 102,39/, 101,49,
Theoret sche Ausbeute . ... ... .. 111,19/, 111,19
Ausbeute in Prozent der Theorie . . . 92,08 Y}, 91,27 %/,
Au~beute durch Rotation . .. ... .. 100 9/, 1009/,
Ausbeuate durch Reduktion . . ... .. 99,42 0/, 99,20 0/,

Es ist also auch hier eine befriedigende Uberein-
stimmung in den Substanzausbeuten und den iibrigen
Werten der beiden Cellulosearten festzustellen. Die Aus-
beuten an sich sind allerdings etwas kleiner als die von
Heuser und Aiyar erhaltenen.

Zusammenfassung.

Was zunichst die Untersuchungen iiber die Jute
als Ganzes anbetrifff, so sind die alten Analysen-
ergebnisse von Hugo Miiller mit den neuen, zweck-
miBigeren und exakteren Methoden gepriift und ergénzt
worden. Wihrend sich in bezug auf den Gehalt an
Feuchtigkeit, Asche und Wasserloslichem keine Ab-
weichungen von den M iillerschen Durchschnittswerten
zeigen, finden wir einen hoheren Fett- und Harzgehalt
von 1,03 % (bei Miiller nicht iiber 0,45 %). Die bei
der Cellulosebestimmung erhaltenen Zahlen sind eben-
falls betrichtlich hoher. Dem hier gefundenen Durch-
schnittswerte von 69,24 % steht der M 111 e r sche Hochst-
wert von 64,24 % um etwa 5 % nach. Das hat seinen
Grund wohl darin, dal die Methode von Sieber und
Walter es ermoglichte, durch bessere Kontrolle und
Dosierbarkeit hohere Ausbeute zu erhalten. Durch An-
wendung einer einwandfreien Ligninbestimmungsmethode
konnte der Ligningehalt besonders bestimmt werden und
brauchte nicht, wie von Miiller, aus der Differenz be-
rechnet zu werden. Dem Gehalt an aschefreiem Lignin
von 18,83 % stehen bei Miiller die Zahlen von 21,3 %
bis 24,4 % ,inkrustierender Substanz“ gegeniiber. In
mehreren Punkten wurde die Analyse der Jute erginzt.
So wurde vor allem der Gehalt an Furfurol liefernder
Substanz ermittelt und weiterhin festgestellt, wie sich
diese Substanz bei der Chlorierung verhait. Mit 17%iger
kalter Natronlauge kann der nach der Chlorierung ver-
bleibende Bestandteil bis auf wenige Prozent entfernt
werden. Wihrend Rohjute 11,38 % Furfurol abspaltet,
liefert das chlorierte Produkt 8,35 % und die vollstindig
gereinigte Jutecellulose nur noch 2,41 % Furfurol. Fir
die Bestimmung der Cellulose wurden die Methdde von
Sieber und Walter und das Verfahren von Will-
stitter fiir die Bestimmung des Ligningehalts als die
besten und zweckmifligsten erprobt.

Die Hypothese, dafi alle aus den verschiedensten
Pflanzen isolierten und von ihren Fremdkdrpern befreiten
Cellulosen identisch seien, konnte durch ein wich-
tiges weiteres Beispiel gestiitzt werden. Was Heuser
und seine Mitarbeiter fiir Stroh- und Fichtenholzcellulose
und was Wise und Russel fiir Sprucecellulose nach-
gewiesen haben, konnte auch hier fiir die aus Jute iso-
lierte Cellulose nachgewiesen werden, ndmlich die Iden-
titat mit der Baumwollcellulose.

Aus den Ergebnissen der hydrolytischen Unter-
suchungen bei Rohjute konnen ferner noch wichtige
Schliisse gezogen werden. Diese Ergebnisse geben An-
haltspunkte fiir die Tatsache, dafl Lignin in der Rohjute
nicht mit der Cellulose chemisch gebunden ist, sondern
frei liegt und nur inkrustiert ist, also eine Stiitze fiir die
Inkrustationstheorie der Lignocellulose von Payen,
Sachsse u. a. Ferner ist zu erkennen, daf} sich das
Lignin selbst nicht an der Zuckerbildung beteiligt, und
iiberhaupt die Hydrolyse der Rohjute bei gleicher Kon-
zentration der Salzsdure in bezug auf den angreifbaren
Teil so vor sich geht, als ob reine Baumwollcellulose ver-
zuckert wiirde.

Die Untersuchungen bieten also die Basis fiir weitere
in Aussicht genommene Arbeiten iiber die Jute. Auch
wurden unsere bisherigen Kenntnisse iiber diesen wich-
tigen Vertreter der Lignocellulosen in mehreren Punkte:
ergédnzt und erweitert. [A. 212.]

Uber die Bewertung von Kohlen.

Dr.-Ing. K. SToCKFISCH, Chemiker an der Geologischen
Landesanstalt, Berlin.
(Eingeg. 17./9. 1924.)

Die heutige wirtschaftliche Lage bedingt es, daf} wir
aus den Brennstoffen, insbesondere den Kohlen, den
groBtmoglichsten Teil der darin enthaltenen Energie
herauszuhiolen, beziehungsweise sie so zu verwenden
suchen, daf der Nuizeffekt ein recht grofler wird. Es
soll nun nicht damit gesagt sein, dafl ein solches Be-
streben in fritheren Jahren nicht vorhanden gewesen
wire, doch lieflen die giinstigeren Verhiltnisse infolge
des Kohlenreichtums, iiber den wir frei verfiigen konnten,
das Studium vieler Fragen und deren wirtschaftliche Aus-
wertung nicht so dringend erscheinen, wie es die jetzigen
verinderten Umstinde verlangen.

Es treten in dieser Beziehung viele Anfragen aus
Industrie und Gewerbe an die Geologische Landesan-
stalt heran, welche zeigen, dafl nicht allenthalben die
notige Sicherheit in der Beurteilung und Bewertung der
Kohlen vorhanden ist. Aus diesem Grunde soll in vor-
liegendem Aufsatz aus der Erfahrung heraus in kurzen
Ziigen angegeben werden, nach welchen Gesichtspunkten
Kohlen zu beurteilen sind.

Der Wert einer Kohle und deren zweckmiBigste Ver-
wendungsart 188t sich nur durch eingehende chemische
Untersuchung ermitteln, deren Wege in folgenden Zeilen
kurz dargelegt werden sollen.

Mit welcher Art von Kohle, ob Stein- oder Braun-
kohle, man es zu tun hat, lehrt meist schon der Augen-
schein. In Zweifelsfallen mufl man das Verhalten zu
Ammoniak und Salpetersidure, sowie die Strichfarben
heranziehen, um festlegen zu konnen, ob man die frag-
liche Kohle als Steinkohle oder als Braunkohle bezeich-
nen mufl. Handelt es sich um Steinkohle, so kann man
zunichst aus der Verkokungsprobe ersehen, wie man
die betreffende Kohle weiter zu klassifizieren hat. Hier-
bei erhilt man erstens Koks als Riickstand und zweitens
entweichen Gas und Teer als fliichtige Bestandteile. Nach
Eigenschaft und Aussehen des Kokses kann man fest-
stellen, ob man es mit Magerkohlen (anthrazitische Koh-
len oder trockepen Steinkohlen mit langer Flamme) oder
Fettkohlen (mit langer Flamme: Gaskohle, mit kurzer
Flamme: Kokskohle) zu tun hat, eine Unterscheidung,
die fiir die Auswertung der Kohle in der Industrie
von Bedeutung ist. Fettkohlen hinterlassen einen
mehr oder minder stark aufgeblihten, harten, silber-
grauen Koks, wihrend die Sandkohlen einen Koks von
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grauschwarzem Aussehen und loser Struktur liefern. Bei
diesen Bezeichnungen der Kohlen bhandelt es sich nicht
um scharf umgrenzte oder ganz genau definierbare Arten
von Kohlen, soudern man hat es mit einer gewissen will-
kiirlichen Einteilung, die durchaus nicht iiberall volle
Anerkennung findet, zu tun.

Das soeben Gesagte ist nur fiir Steinkohle giiltig.
Bei Braunkohle hat die Verkokungsprobe geringeren
Wert.

Auf der anderen Seite wiirde man nach dem Ergeb-
nis an fliichtigen Bestandteilen zu unterscheiden haben:

Gaskohle iiber 35 % fliichtige Bestandteile,
Fettkohle 15—35 % fliichlige Bestandteile,
Magerkohle unter 15 % fliichtige Bestandteile.

Aus diesen Angaben kénnte man beispielsweise ohne
weiteres schon feststellen, dafi letztere Kohle sich fiir
einen gewohnlichen Gasgenerator eignen wiirde, wihrend
mau fiir einen Schwelgenerator mehr auf Verwendung
vou Kohlen der ersteren Art bedacht sein miifite. Fiir
direkte Verbrennung auf dem Rost sind Steinkohlen mit
vie] fliichtigen Bestandteilen nicht hbesonders geeignet,
denn man hat festgestellt, daf}, je grofler die Menge der-
selben ist, die Kohlen um so mehr zur Rauch- und Ruf}-
entwicklung neigen, wodurch die Wirmeentwicklung
immer schlechter wird.

Um Vergleichswerte zu erhalten, hat man den Koks
sowohl wie die fliichtigen Bestandteile (Gas, Teer usw.)
auf Reinkohle (d. h. auf wasser- und aschefreie Substanz)
berechnet. Nimmt man nun den Reinkoks nach Fuchs
zu 8000 Cal. an, so kann man die Anzah] der Calorien,
die auf eine erhaltene Koksmenge entfallen, berechnen.
Die Differenz aus dem mit der Bombe bestimmten Heiz-
wert und dem soeben errechneten, gibt die Anzahl Calo-
rien, die auf die fliichtigen Bestandteile entfallen. Auf
diese Weise erhiilt man belangreiche Anhaltspunkte iiber
die Verteilung des Gesamtheizwertes auf Koks und fliich-
tigce Bestandteile.

Ehe man nun zur Ermittlung der wichtigsten Be-
stimmung, des Heizwertes, schreitet, hat man sich iiber
den Wasser-und Aschengehalt der Kohle (d. i
die allgemeine Zusammensetzung) zu unterrichten. Die
Summe dieser beiden Bestimmungen von der Gesamt-
substanz abgezogen, ergibt das sogenannte Brennbare.
In bezug auf den Wassergehalt mufi man nun von vorn-
herein zwischen der sogenannten Grubenfeuchtigkeit oder
fihlbaren Nidsse und der Luftfeuchtigkeit unterscheiden.
Bei den Steinkohlen ist dieser Unterschied wenig er-
heblich. Er nimmt aber auflerordentlich hohe Betriige
bei den Braunkohlen an. Die deutschen grubenfeuchten
Braunkohlen haben im Durchschnitt 45—60 % Wasser-
gehalt, der beim Austrocknen an der Luft auf 12—25 %
heruntergeht. Bei b6hmischen Braunkohlen, die iibrigens
hochwertiger sind als die deutschen, hat man mit einer
Grubenfeuchtigkeit von nur 20—30 % zu rechnen. Aus
dem Gesagten geht hervor, dal grubenfeuchte Braun-
kohlen im allgemeinen an Ort und Stelle verwendet wer-
den miissen, da der enorme Gehalt an Wasser fast immer
eine Versendung auf gréBlere Strecken von vornherein
ausschlieffit. Um nun aber trotzdem diese Kohlen ver-
frachten zu konnen, werden sie auf ungefihr 12—15 %
Wasser heruntergetrocknet. Zum Transport ist auch jetzt
die Kohle infolge ihrer vorwiegend kriimligen Beschaffen-
heit nicht geeignet, weshalb man sie in Brikettform iiber-
fithrt, wodurch sie auflerdem allgemeiner verwendbar
wird, da zu einer wirtschaftlichen Verfeuerung der
mulmigen Braunkohle Spezialroste nétig sind.

Was nun die Asche der Kohle anbelangt, so hat
man hier, genau wie bei dem Wassergehalt, zu beriick-

sichtigen, daf sie nicht nur einen unerwiinschten Bestand-
teil darstellt, sondern daf sie bei entsprechender Menge
ebenso einen ganz bedeutenden Teil der beim Verbren-
nungsprozef3 entstehenden Calorien binden kann. Luft-
trockene Braunkohle, die bis 10 % Asche enthilt, ist als
gut zu bezeichnen. Soweit es sich um Heizkohlen handelt,
diirfte auch ein hoherer Aschengehalt etwa bis 20 % noch
als angingig zuzulassen sein. Einen niedrigen Aschen-
gehalt, etwa 7-—8 %, wird man fiir Schwelkohle ver-
langen miissen, damit der anfallende Grudekoks nicht
zu aschenreich wird. Aber man hat nicht nur die Hohe
der Asche zu beachten, sondern auch ihre Schmelzbarkeit.
Diese ist namlich insofern unangenehm, als die dadurch
entstehende Schlacke nicht nur die Roste zusetzen kanm,
sondern dafl auch erhebliche Mengen von unverbrannter
Kohle in derselben eingeschlossen werden kénnen. Im
Durchschnitt schmelzen die verschiedenen Aschen
zwischen 1100—1700°. Ein starker Gehalt an Tonerde
und Kieselsédure setzt den Schmelzpunkt herauf, wihrend
z. B. Gehalt an Schwefelkies ihn erniedrigt. Stark eisen-
haltige Asclie bildet eine leichtflielende Schlacke. Bei
Braunkohlenasche kann man zuweilen feststellen, daf} sie
aufler obengenannten Bestandteilen auch noch gréfiere
Mengen loslicher Salze enthilt, wie Natriumchlorit und
Natriumsulfat. Letzteres bildet mit den iibrigen Asche-
bestandteilen leicht eine z#hfliissige Masse, die es duflerst
schwierig macht, die Roste zu reinigen. Das zuerst er-
wihnte Chlornatrium kann deshalb ungiinstig wirken, als
die Brennbarkeit des Grudekokses erheblich beeintrich-
tigt wird, wenn es in entsprechender Menge vorhanden
ist. Der gefundene Aschengehalt stimmt in den wenig-
sten Fillen mit dem tatséichlichen Gehalt der Kohle an
mineralischen Bestandteilen iiberein. Infolge von Um-
setzungen, Oxydationen und Entweichen von leicht fliich-
tigen Salzen treten unter Umstinden starke Abweichungen
in den Mengenverhiltnissen auf. Daraus ist es auch
zu erklidren, dafl der im Laboratorium gefundene Aschen-
gehalt immer etwas hoher ist, als bei entsprechenden
Heizversuchen in der Technik.

Wir kommen nunmehr zu der wichtigsten Angabe
iiber die Eigenschaften der Kohle, ndmlich dem Heiz-
wert. Auch dieser gibt eine weitere Einteilung an die
Hand, aber man kann dabei nicht umhin, festzustellen,
daf3 derselbe in weiten Grenzen schwankt. Die Heiz-
werte von Braunkohlen in lufttrockenem Zustande kénnen
sich von ungefidhr 3000—6000 Cal. und von Steinkohlen
von 4000—7000 Cal. bewegen. Der Heizwert gibt uns
in gewissem Sinne den eigentlichen Wert der Kohle an,
und man bedient sich seiner, um den sogenannten Wirme-
preis zu berechnen. Man kennt die Anzahl von Calorien,
die eine Kohle liefert, sowie den Gestehungspreis am
Verbrauchsorte und kann sich hieraus berechnen, wie-
viel z. B. 100000 Cal. einer Kohle kosten. Werden
nun hiermit die Warmepreise von anderen Kohlen ver-
glichen, so kann man ohne weiteres feststellen, welche
als die billigste fiir den betreffenden Betrieb in Frage
kommt. Um die Kohlensubstanz fiir wissenschaitliche
Zwecke zu vergleichen, ist es notig, den Heizwert auf
asche- und wasserfreie Substanz, auf sogenannte Rein-
kohle, zu berechnen.

Auch rechnerisch 148t sich iibrigens der Heizwert er-
mitteln, wenn man die Elementarzusammensetzung der
Kohle, also die Gewichtsmengen an Kohlenstoff, Wasser-
stoff, Sauerstoff und Schwefel in der Kohle, kennt. Die
meistbekannte [Formel fiir diesen Zweck ist die soge-
nannte Verbandsformel. Sie liefert indes nur fiir sauer-
stoffarme Kohlen (also Steinkohlen) einigermafien richtige
Werte. Fiir jiingere, sauerstoffreichere Kohlen bekommt
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man sehr stark abweichende Zahlen, weshalb fiir letztere
(Braunkohlen) eine verbesserte Formel von Langbein
aufgestellt worden ist. Der sicherste Wert ist jedoch
immer der experimentell in der Bombe bestimmte.
Wie aus dem soeben Gesagten hervorgeht, gibt uns
die Grofle des Sauerstoffgehaltes einen Anhaltspunkt fiir
das Alter der Kohlen. Je kleiner derselbe, desto ilter
die Kohle. In der gleichen Weise verhilt sich der
Wasserstoff. Mithin findet man bei anthrazitischen Koh-
len bis herunter zu 1—2 % (auf Reinkohle berechnet).
Beim Wasserstoff ist zu beriicksichtigen, dafl er nicht
vollstandig bei der Verbrennung zur Warmeentwicklung
herangezogen wird, denn ein Teil wird vom Sauerstott
der Kohle unter Bildung von Wasser gebunden und nur

der ibrigbleibende Wasserstoff (disponibler: H—g) ist

an der Lieferung von Wirmeeinheiten beteiligt.

Sind also als Haupttrager der Heizkraft der Kohle
zweifellos der Kohlenstoff und der Wasserstoif anzusehen,
so kann von den Nebenbestandteilen insbesondere der
Schwefel seine Hoéhe merklich beeinflussen. Es ist des-
halb durchaus falsch, denselben, wie es vielfach ge-
schieht, als eine zu vernachliassigende Grofle zu behan-
deln. Denn wenn auch nur ein Teil des Schwefels, der
sogenannte verbreunnliche Schwefel, in Frage kommt, so
ist doch seine Wirkung so deutlich, dal man ihm volle
Aufmerksamkeit schenken mufl. Daf nur ein Teil ver-
brennt, ist durch die Art seines Vorkommens bedingt.
Fiir gewobnlich kommt er ndmlich in drei verschiedenen
Formen vor: 1. als organischer Schwefel, in seiner Bin-
dung einen Teil der Kohlensubstanz darstellend, 2. als
Sulfid, hauptséchlich das des Eisens, und 3. in Form von
Sulfat, meist als Gips. Wihrend nun der Sulfatschwefel
sich ziemlich unverédndert in der Asche wiederfindet, wird
der Sulfidschwefel fast vollstindig verbrannt. Das ist
selbstverstiandlich in gleicher Weise mit dem organischen
Schwefel der Fall. Als Rost- oder Verbrennungsprodukte
bilden sich Schwefeldioxyd, Schwefelwasserstoff und
vielleicht auch Schwefelkohlenstoff. Das Schwefeldioxyd
ist insofern gefahrlich, als es mit dem Sauerstoff bei
Gegenwart von Wasserdampf zum Teil in Schwefelsdure
iibergeht und dadurch hiufig Zerstérungen an den Kessel-
winden hervorruft. Anderseits ist auch das durch den
Schornstein entweichende Schwefeldioxyd, das selbst in
starker Verdiinnung ein heftiges Pflanzengift ist, fiir die
Vegetation auflerordentlich schidlich. Selbst bei An-
nahme von nur 1 % verbrennlichem Schwefel und bei-
spielsweise einem tdglichen Verbrauch von nur 10 Tonnen
in einem Betriebe entweichen dementsprechend schon er-
hebliche Mengen von Schwefeldioxyd in die Luft. Hieraus
kann man sich leicht ein Bild machen, wie die Beschaffen-
heit der Luft in dieser Hinsicht an einem gréfieren Fabrik-
orte sein muB. Aus diesen Griinden ist es wohl zweck-
miBig, dem in der Kohle vorhandenen verbrennlichen
Schwefel die nétige Beachtung zu schenken.

Wihrend im bisherigen vorwiegend Anhaltspunkte
fiir die Eignung der Kohle zur Verfeuerung, sei es nun
Haus- oder Industriebrand, gegeben worden sind, so
sollen im folgenden einige Kriterien besprochen werden,
die die Kohle fiir eines der Veredlungsverfahren (wie
Leuchtgasdarstellung, Kokereiteer-, Urteer- und Rolle-
verfahren) gut erscheinen lassen. Ob man beispielsweise
noch eine Braunkohle zum Schwelen (Rolleverfahren) als
geeignet bezeichnen kann, hingt nicht nur von der Teer-
ausbeute ab, sondern auch von der Moglichkeit des Ab-
satzes des Riickstandes, also des Grudekokses. Da die
bitumenreichen Schwelkohlen schon erheblich seltener
geworden sind, so begniigt man sich heute im allgemeinen
noch mit einer Kohle, die im grubenfeuchten Zustand

5—6 % Teer liefert. Zu erwihnen ist, daB die im Labora-
torium in der Glasretorte ausgefiithrte Verschwelung
groflere Ausbeute an Teer liefert, als im Fabrik-
betrieb erhalten wird. In der Technik erhilt man ge-
wohnlich nur 60—70 % der betreffenden Menge, so daf3
pro Hektoliter grubenfeuchter Kohle (75 kg) 3—4 kg Teer
als Grenze der Wirtschaftlichkeit bezeichnet werden mus.
Jedenfalls sollte man, wenn die Teerausbeute den soeben
angegebenen Grenzzahlen entspricht, die Kohle dem
Schwelverfahren unterwerten. Leider beachtet man diese
selbstverstindliche Forderung nicht iiberall. So findet
man manchmal, dal stark bitumenhaltige Braunkohle
als Material fiir Kesselfeuerungen Verwendung findet.
Man miiite verschiedene Punkte beriicksichtigen, wenn
man solche Kohlen verfeuerte und einen einigermafien
entsprechenden Nutzeffekt erzielen will. Wie die Ele-
mentaranalyse ergibt, haben die Schwelkohlen einen be-
deutend héheren Gehalt an Wasserstoff als die gewohn-
liche Feuerkohle. Dieser macht sich nun in der Haupt-
sache in den in der ersten Phase des Verbrennungs-
prozesses sich bildenden Kohlenwasserstoffen bemerkbar,
wihrend ja der Riickstand, der Grudekoks, mehr oder
weniger reinen Kohlenstoff darstellt. Da nun aber 1 Ge-
wichtsteil Wasserstoff 8 Gewichtsteile Sauerstoff braucht,
wihrend 1 Gewichtsteil Kohlenstoff nur zweiunddreiflig
Zwolftel Sauerstoff bindet, also rund ein Drittel von dem,
was der Wasserstoff braucht, so ist ohne weiteres ersicht-
lich, dal im Anfang des Prozesses erheblich grofiere Luft-
mengen zugefithrt werden miissen als am Ende desselben.
In vorliegendem Falle muf3 demnach eine sehr gute Luft-
regulierung stattfinden. Auflerdem miifite man bei den
in Frage stehenden Kohlen die Schiitthéhe entsprechend
bemessen. Wird diese zu hoch gehalten, so wird ein
regelrechter Schwelprozef3 einselzen, wobei die Tempera-
tur von etwa 400 ° geniigen wiirde, und die sich bildenden
fliichtigen Produkte wiirden unverbrannt durch die Esse
abziehen, wodurch natiirlich sehr starke Material- und
Wirmeverluste entstehen. Eine derartige Verwendung
solcher Kohle mufi aber, wie vorhin schon gesagt, als
Verschwendung bezeichnet werden. Sie sind eben weit
besser als Rohmaterial fiir das oben angegebene Schwel-
verfahren, das wertvolle Produkte, wie Benzin, Solardl,
Schmiersl, Paraffin usw. liefert, zu verwenden.

Von neueren Verfahren, die #hnliche Verarbeitung
der Kohlen zum Ziele haben, hat besonders das Ur-
teerverfahren Aufmerksamkeit gefunden. Daher ist
es neuerdings wichtig geworden, inshesondere die Stein-
kohlen auf ihre Eignung fiir diesen ProzeB zu priifen.
Das geschieht am einfachsten durch Verkokung der be-
treffenden Steinkohle in einer kleinen Fischerschen
Aluminiumretorte. Hierbei ergeben nach den Ermitt-

‘lungen von F. Fischer z. B. Magerkohlen bis 1!/> %,

Fettkohlen 3,5 %, Gaskohlen 8 % und Kinnelkohle unge-
fihr 29 % Urteer. Bei Braunkohlen wird die Ausbeute
an Teer nach diesem Verfahren nur unwesentlich erhght.
Auch ist der qualitative Unterschied gegeniiber dem bis-
her iiblichen Verfahren nur verhiltnismaflig gering. Die
mitgeteilten Zahlen geben einen ungefihren Anhalts-
punkt, inwieweit sich im betreffenden Falle die Stein-
kohle fiir diesen Verwendungszweck eignen wiirde. Es
hat sich bei diesbeziiglichen Untersuchungen gezeigt, daf3
bei Steinkohlen mit steigendem Sauerstoffgehalt die Teer-
ausbeute grofler wird, jedoch auch der Gehalt an den
vorldufig unbequemen Phenolen zunimmt Leider hat
der bei diesem Prozefl anfallende Koks, der sogenannte
Halbkoks Eigenschaften, die ihn zurzeit geringwertig
machen. Er ist im Durchschnitt von einer erheblich ge-
ringeren Festigkeit als der gewdhnliche Koks, weshalb
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er verhilinismifig leicht zerreibbar und im allgemeinen
lingere Transporte nicht vertrigt. Das hat man wohl
bei der Beurteilung hinsichtlich der Verwendungsmdoglich-
keit des Halbkokses zu beriicksichtigen. Jedoch stellt er
infolge der fraglichen Eigenschaft wiederum ein gutes
Material fiir die Staubkohlenfeuerung dar. Be-
sonders soll der Halbkoks gewisser Braunkohlen ein ge-
radezu vorziigliches Material fiir diesen Zweck sein. Be-
merkenswert ist ferner, dafl im Halbkoks fast noch sdmt-
licher Stickstoff der urspriinglichen Kohle vorhanden ist.

Wenn man ihn vergast, so kann man fast den gesamten
Stickstoff der Kohle in Form von Ammoniak gewinnen.

Die vorstehend angefiihrten Punkte diirften die
hauptsichlichsten sein, die man bei der Bewertung oder
Begutachtung einer Kohle heranzuziehen hat. Aber es

~gibt auch noch eine Reihe weiterer Punkte fiir die Be-

wertung von Kohlen, namentlich wenn es sich um eine
speziellere Verwendungsart handelt, die in diesem Rah-
men zu besprechen aber zu weit filhren wiirde.

[A. 215.]

Patentberichte iiber chemisch-technische Apparate.

I. Wirme-~ und Kraftwirtschaft.
3. Erdol, Mineralsl, Schmiermittel.

Russel D. George, Boulder (Colorado, V. St. A.). Verfahren
und Vorrichtung zum Spalten von schweren Olen beliebiger
Herkunft, wie beispielsweise Riickstinde der Erddéldestillation,
durch Erhitzen im Umlauf in leichtere Ole, darin bestehend,
dafl man das schwere Ol bei Spaltungstemperatur unter
Druck durch einen Zersetzungsbehilter (Blase) fiihrt, wo-
bei die Blase vorzugsweise stehend angeordnet und mit
Schabern ausgeriistet ist, und das Ol der Blase von unten zu-
gefithrt wird, dafl man in der Blase abgeschiedenen Kohlen-
stoft daraus entfernt und das iibergehende Dampfgemisch in
eine niedriger als die Blase temperierte Kammer leitet, in
welcher Dampfe und fliissiges Ol voneinander geschieden wer-
den, worauf das Ol, nachdem es einer Kohlenstofabscheidung
vorzugsweise durch Absetzenlassen und Filtern unterworfen
worden, in die Zersetzungsblase zuriickgefiihrt wird, in welch
letztere zugleich frisches schweres Ol eingeleitet wird. — 2. dad.
gek., dafl das Olniveau in der Kammer, in welcher das aus der
Blase kommende Dampfgemisch in fliissiges Ol und Dampf ge-
trennt wird, dauernd oberhalb der Zersetzungsblase und ober-
halb derjenigen Kammer gehalten wird, in welcher die Kohlen-
stoffabscheidung aus dem Ol vor der Riickfithrung in die Blase
erfolgt, um die ordnungsgemifie Fiillung der Zersetzungsblase
durch Schwerewirkung sicherzustellen. — Ein Dauerbetrieb mit
befriedigender Ausbeute an Leichtél aus unter Druck in Um-
lauf erhaltenem Schwerdl ist nur durchfiihrbar, wenn man da-
fir sorgt, daff aus dem Ol der sich bei der Behandlung ab-
scheidende Kohlenstoff entfernt wird. Diese Erkenntnis wird
gemifl der Erfindung nutzbar gemacht. Weitere Anspr. u.
Zeichn. (D. R. P. 395972, K1. 23b, vom 26. 9. 1924, Prior.
V. St. A. 30. 9. 1919, ausg. 24. 5. 1924, vgl. Chem. Zentr. 1924
11 2308.) dn.

Dr. Albert Ernest Dunstan, Sunbury on Thames (England).
Verfahren zur Ralfination fliissiger Kohlenwasserstoffe durch
Ausscheidung der Schwefelverbindungen, 1. gek. durch die auf-
einanderfolgende Anwendung der an sich bekannten Behand-
lung mit unterchlorigsaurem Alkali, z. B. Natriumhypochlorit, in
Gegenwart freien Alkalis und der an sich ebenfalls bekannten
Behandlung mit eipém Alkali. — 2. dad. gek., daB3 auch vor der
Behandlung mit umterchlorigeayrem Alkali eine solche mit
einem Alkali erfolgt. — Es wird eine vollstindige Reinigung
des Oles erzielt. Dies 148t sich dadurch erkliren, daff die Be-
handlung mit unterchlorigsaurem Alkali eine solche Verénde-
rung des zuriickbleibenden Schwefels zur Folge hat, daf3 er zwar
nicht durch nochmalige Behandlung mit dem gleichen Mittel,
sondern nur durch darauffolgendes Waschen mit einem Alkali
ausgeschieden werden kann. (D. R. P. 403133, KL 23 b, vom
11. 4. 1922, Prior. Grofbritannien 12. 5. 1921, ausg. 20. 9. 1924,
vgl. Chem. Zentr. 1924 II 2511.) dan.

II. Apparate.
3. Elektrotechnische Apparate.
Accumulatoren-Fabrik Akt.-Ges., Berlin. Scheider fiir elek-
trische Primir- und Sekundirelemente, dad. gek., dafl sie aus
Holz bestehen, welches durch starken Druck und hohe Tempe-
ratur getrocknet und verdichtet ist. - Es tritt hierbei eine
Verdichtung des Holzes ein, indem die Dicke der Platten um

ein Drittel bis um die Hilfte verringert wird. Sobald sie
jedoch mit dem Elektrolyt in Beriihrung kommen, nehmen sie
ihre urspriingliche Dicke wieder an und erhalten die gute Leit-
fahigkeit zuriick, die sie vor dem Trocknen und Pressen hatten.
Derartige Platten kénnen in trockenem Zustande beliebig lange
aufbewahrt werden, ohne dafl sie sich werfen und reifflen und
ohne daf8 die bei feuchter Aufbewahrung zu befiirchtende
Schimmelbildung eintritt. (D. R. P. 400 013, K1. 21 b, vom 27. 6.
1920, ausg. 31. 7. 1924, vgl. Chem. Zentr. 1924 II 2197.) dn.

Gustay Zerres, Viersen (Rheinld.). Trockenelement fiir
Schwachstromapparate, gek. durch einen Graphitbecher (a)
mit zwei oder mehreren De-
polarisationsblgckchen (b), die
von einer in der Mitte des Gra-
phitbechers (a)  befindlichen
Zinkelektrode (f) federnd gegen
die Innenwandung des Gra-
phitbechers (a) gedriickt wer-
den. — Durch diese Anordnung
wird die Depolarisationswir-
kung infolge der den Graphitbecher umgebenden Luft be-
deutend verstirkt. (D. R. P. 898790, Kl. 21b, vom 11. 10.
1923, ausg. 27. 10. 1924.) dn.

Dr. Paul Lewino, Hamburg. Verfahren zum Fiillen von
Trockenbatterien, insbesondere fiir Taschenlampen, nach Pat.
391 551, 1. dad. gek., daBl das Wagser zum Befeuchten des Er-
regersalzes gezwungen wird, seinen Weg von dem Bodenloch
durch die saugfihige Puppe zu wihlen, ehe es zu dem in ein
trockenes Kolloid, z. B. Gelatine, gehiillten Elektrolyten ge-

.langen kann. — 2. Trockenelement, dad. gek., dal am Boden

des Elementes eine Fiillsfinung zur Befeuchtung des Erreger-
salzes angeordnet ist, welche durch die darauf sitzende Puppe
abgeschlossen ist. — Durch diese Einrichtung wird ein Schutz
des Elementes gegen Feuchtwerden vor dem Gebrauch und ein
schnelles Inbetriebsetzen erzielt. Zeichn. (D. R. P. 400 386,
KL 21b, Zus. z. D. R. P. 391551, vom 29. 12. 1922, ldngste
Dauer 1. 2. 1940, ausg. 21. 8. 1924, vgl. Chem. Zentr. 1924 II
2417.) dn.

Allgemeine Elekiricitiits-Gesellschaft, Berlin. Verfahren
zur Herstellung ven Mikanitgegenstiinden, 1. dad. gek., daf} als
Bindemittel eine Reaktionssubstanz aus mehrwertigem Alkohol
und einer mehrbasischen Siure verwendet wird. — 2. dad.
gek., daf} als Bindemittel fiir die Glimmerteilchen ein in seinem
Endzustand unschmelzbarer und unloslicher Ester, welcher aus
mehrwertigem Alkohol und einer mehrbasischen Sdure besteht,
verwendet wird. — 3, dad. gek., dafl als Bindemittel fiir die
Glimmerteilchen eine Mischung von Glycerin und einer mehr-
wertigen Siure verwendet wird. — 4. dad. gek., dafl als Binde-
mittel eine Mischung von Glycerin und Phthalséiureanhydrid ver-
wendet wird. — Der so hergestellte Gegenstand ist fester als
der mit Schellack geklebte, auch kommt es nicht vor, daff die
Glimmerplatten sich gegeneinander verschieben, wenn das zu-
sammengeschichtete Mikanit einer hohen Temperatur ausgesetat
ist; ebenso lassen sich aus diesem Mikanit hergestellte Réhren
nicht zusammendriicken, wie dies bei Schellackmikanit vorge-
kommen ist. Die elektrischen Isolationseigenschaften sind besser
als die bei der Schellackmikanitmasse. Die nach der Erfindung





