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gegen die Einwirkung der zugesetzten
Magnesiamischung maskirt erscheint,
und keine Ausfillung erfolgt oder eine sehr
langsame und unvollstindige. Dies kann
also bei dem Verfahren des Ammoncitrat-
zusatzes vorkommen, welches Brassier und
Glaser empfohlen haben.

Sind urspriinglich ausser Phosphaten auch
die Basen Ca0O, MnO, FeO, Fe,0; Al0,
in freiem Zustande vorhanden, so consumiren
diese letzteren eine weitere Menge Ammon-
citrat zur directen Bildung der in Gleichung 4

[
angefihrten Doppelsalze RNH,.C,H;0,. Es
wird dann bei Anwendung derselben- Am-
moncitratmenge eine geringere Menge von
activer Magnesia zu Doppelsalz gebunden
und der Magnesiaiiberschuss brauchte dann
um so geringer zu sein, oder es ist bei gros-
serem Uberschuss von Magnesia vielleicht
mehr Gelegenheit geboten zur Mitfillung

I
von RNH,PO,.

Nach der vollzogenen Fillung enthilt
die Flussigkeit also nur die Doppelsalze von

il
der Formel] RNH,.C¢H;0; als Endproducte
Il
der Umsetzungen, wobei R die verschiedenen

It Il
Metalle Mg, Ca, Mn, Fe, Al bezeichnet.

D. Fillung bei Gegenwart weiterer
Sduren (HySO,, HCl, HNO,). Diese Siu-
ren kommen bei der Citratfillung nur inso-
fern in Betracht, als sie ohne die Beihilfe
der Citronensiure eine Doppelsalzbildung
der Basen mit Ammon zu vermitteln im
Stande sind. Ist dies der Fall, wie bei der
Schwetelsdure, so bleibt dadurch aus der
zugesetzten Menge von Ammoncitrat eine
grossere Menge desselben disponibel (nicht
zu Doppelsalz gebunden), und der Magnesia-
fiberschuss muss entsprechend héher genom-
men werden.

E. Féllung bei Gegenwart von
Kieselsiure. Die Gegenwart von Kiesel-
siure ist bei der Citratfillung ebenso sto-
rend, wie bei der Fillung mit Magnesia-
mischung ohne Zusatz von Ammoncitrat

F. Das praktische Resultat dieser
Betrachtungen ist kurz folgendes:

Die von vielen Seiten beobachtete Las-
lichkeit der phosphorsauren Ammonmagnesia
beruht auf der Thatsache, dass selbst bei
Anwendung eines grossen Uberschusses von
Magnesiamischung das® gebildete Doppelsalz

HFNH,PQ

( H4)3‘CGH507
nie ganz vollstindig zerlegt wird. Doch ist
der hierdurch verursachte Minusfehler ziem-
lich constant und kann durch Aunwendung
einer grossen Substanzmenge auf das pro-

centische Ergebniss weniger Einfluss haben.
(Laubheimer verwendet 0,1 bis 0,2 g,
K. Miller 1 g Substanz.) Der Zusatz von
Ammoncitrat zur Lésung der Phosphate im
Ammoniak kann beliebig erhiht werden,
doch muss mit dieser Erhohung die Zugabe
von Magnesiamischung Schritt halten, widrigen-
falls der Verlust an unzerlegtem
MgNH,PO,
(NHy), CgH; O,
um so grosser ist, je geringer der Uber-
schuss von Magnesiamischung, welche die
Zerlegung bewirkt.
‘Wie weit der unvermeidliche Plusfehler
das Resultat beeinflussen kann, der durch

Il
Mitfallen von RNH,PO, bewirkt wird, soll
spiter dargelegt werden!).

Hiittenwesen.
Die angewandte Chemie in der
Eisenhiittenkunde. (Schluss v. S. 678.)

Scherer theilte zuerst den Hochofen in
Zonen; jedoch nahm er keine feste Lage
derselben an, sondern vermuthete eine ziem-
lich bedeutende Verschiebung der einzelnen
Zonen je nach den Umstinden. Meine eige-
nen Beobachtungen haben mich dagegen zu
Schliissen gefithrt, die von denen Scherer’s
in vielen Punkten abweichen. Der Haupt-
grund dieser Abweichungen scheint darin zu
liegen, dass die zur Einleitung der Reduction
nothige Temperatur verschieden angenommen
wird. Scherer nimmt fir die Reductions-
zone eine Temperatur von 1000 bis 1200°
an; diese Temperatur wird aber je nach der
Beschaffenheit des Erzes verschieden sein;
denn Versuche mit einem Gasgemenge von
1 Vol. Kohlenséure und 2 Vol. Kohlenoxyd
ergaben, dass Cleveland - Erz bei 410° nur
10 Proc. seines Sauerstoffes verlor, wogegen
Eisenoxyd 37,8 Proc. verlor. Die Zusam-
mensetzung der Gase in den verschiedenen
Tiefen geben unzweifelhaft Auskunft iber
die Natur der Reaction an den betreffenden
Stellen. Untenstehende Tabelle, zusammen-
gestellt aus Versuchen an einem Ofen von
24,4 m Hohe gibt die Menge Sauerstoff an,
die auf 1000 Th. Metall kommen; daneben
ist das Gewicht des in den Gasen vorhan-
denen Kohlenstoffes angefithrt. Obwohl -die
Ergebnisse etwas schwanken, kann man doch
als Durchschnitt annehmen, dass nachdem
die Erze 2,45 m gesunken sind, aller Sauer-

) ,Belege“ folgen im ersten Januarheft 1890;
d. Red.



710

Hiittenwesen.

[ Zeitachrift fiir
angewandte Chemie.

stoff, der in den oberen Zonen entfernt wer-
den kann, sich in den Gasen befindet, und
dass der Rest erst in der Schmelzzone ent-
weicht. Bei Versuchen an einem Ofen von
14,6 m zeigte sich derselbe Vorgang in etwas
verinderter Forin.

rithrung mit stark erhitztem Koblenstoff
kommt, und sowohl der Sauerstoff wie der
niedergeschlagene Kohlenstoff, soweit dieser
nicht vom FEisen aufgenommen wird, ver-
gasen. Somit lésst sich aus der letzten
Tabelle schliessen, dass an Stelle des Statt-

Entfernung
von der Om 2,6 m 5,0 m 9,5 m 13,6 m 174 m 19,0 m 20,7 m
Oberfliiche
der Be- N
schickung O C (0] C (] C O C (6] C (] C 0 C (0] C
I 0 |1,843 1,250 1,235 1,234 1,236 1,207 1,137 1,348
c 1,101 0,864 0,816 0,871 0,904 0,899 0,890 0,967
I 0 |i,843 — 1,410 1,482 1,190 1,207 1,255 1,366
C 1,104 — 0,914 1,046 0,894 0,887 — 0,927
.| o |16 1,309 1,206 1,312 1,256 1,253 1,253 1,370
C 1,048 0,926 0,907 0,918 0,946 0,931 0,939 1,013
1v. 0 |u,670 1,271 1,224 1,300 — 1,261 1,258 1,387
C 1,048 0,897 0,898 0,917 — 0,926 0,977 1,021

Bei einem Blick auf die Zahlen zeigt
sich, dass die Gase beim Aufsteigen immer
sauerstoffirmer werden, bis sie di¢ obere
Zoune erreichen, wo der Sauerstoff wieder
allméhlich zunimmt. Diese Thatsache wurde
langst beobachtet, eine befriedigende Er-
kldrung aber bis jetzt nicht gegeben. Eigen-
thiimlich erscheint, dass Niemand beachtet
hat, dass der Kohlenstoff in den Gasen dem-
selben Gesetze folgt. Bei Untersuchung der
Gase im Ofen stiess ich auf einen mir voll-
stindig unbekannten Vorgang, dass nimlich
grosse Mengen Kohlenstoff durch Dissociation
des Kohlenoxyds in Freiheit gesetzt wer-
den: 2 CO = CO,+ C. Versuche zeigten
mir, dass sowohl schwammiges Eisen als
auch Eisenoxyd diese Reaction hervorzu-
rufen im Stande waren, wihrend ein Gehalt
von 30 Proc. des mit Kohlensiure gemeng-

ten Kohlenoxyds bei 420° dieselbe unter- .

brachen. C. A. Wright hat diese Vorginge

| findens der Reduction in den oberen 2/3 des
| Ofens nach den Verhiltnissen der ersten
5,6 m keine weitere Verdnderung stattfindet,
bis die Beschickung in die Nihe der Diisen
gerith. Der Uberschuss an Sauerstoff in
der Verbrennungszone ist aller Wahrschein-
lichkeit nach der Reduction der P, O, SiO,,
SO; und CaO zuzuschreiben. Bei Cleve-
land-Eisen macht es 54 Th. auf 1000 Th.
Gusseisen aus; da aber der totale Uber-
schuss 130 Th. ausmacht, so mussten die
76 Th. oder 19 Proc. des urspriinglich im
Eisenoxyd vorhandenen Sauerstoffes aus dem
schmelzenden Eisen stammen.

Die Gasanalysen in folgender Tabelle
geben ein typisches Bild der Vorginge in
einem modernen Hochofen; nur sei hier be-
merkt, dass es unwahrscheinlich ist, dass
Kohlenséure in Beriihrung mit glithendem
Koks bei der Temperatur, die in den bei-
den letzten Tiefen herrscht, sich halten

weiter verfolgt; das Ergebniss zeigte die Un- | kann.
Tiefe unter | Gasleitung | 1,1m | 3,0m | 49m| 69m| 88m |10,7m |127m|20,lm
Beschickung Proc. Proc. Proc. Proc. Proc. Proc. Proc. Proc. | Proc.
Co, 1605 11,71 11008 | 817 612 — | — | 072 301
Co 27,35 | 2971 | 31,39 | 31.40 | 32,79 | 35,27 | 36,00 | 36,02 | 3947
i1 012 | 010, 007! 014 | 028 | 010 | 011 | 008 | 014
N 56,48 | 58,48 | 58,51 | 60.29 | 60.81 | 64,63 | 63.89 | 63,18 | 57.38
méglichkeit der vollstindigen Reduction des | Noch vor 40 Jabren liess man ver-

Eisenoxyds oder irgend eines anderen Oxyds

durch CO; im Gegentheil zeigte sich, dass
wenn sauerstofffreies metallisches Eisen in
einem Strom dieses Gases erhitzt wurde,
Sauerstoff aufgenommen und Kohlenstoff ab-
geschieden wurde. Dieser Vorgang scheint
eine geniigende Erklarung zu geben, wes-
halb sowohl Sauerstoff als Kohlenstoff in
den Hochofengasen fortwihrend in Abnahme
begriffen sind, bis die Beschickung in die
Schmelzzone gelangt, wo das Eisen in Be-

schwenderisch die entweichenden Gase an
der Miindung des Ofens verbrennen; dies
bedeutete einen Verlust von 54 Proc. der
Heizkraft des Xoks. Dass diese Gase
nicht niitzlich verwendet wurden, hing mit
der Unkenntniss ihres Werthes zusammen.
Heute stellt ihre Verwendung allein fir
Grossbritannien eine Ersparniss von 4 Millio-
nen Tonnen Kohlen dar.

Unter den im Hochofen euntstechenden gasformi-
gen Producten ist Ammoniak zu nennen; wo,
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wie in einigen Orten, die Rohkohlen direct zum
Schmelzen benutzt werden kénnen, wird das ge-
bildete Ammoniak gewonnen und grosse Mengen
Ammoniumsulfat dargestellt. Dasselbe geschieht
bei einer grossen Anzahl der Koksofen.

Ehe ich auf die Neuerungen in der Her-
stellang von Stahl ibergehe, sei erwihnt, dass die
Alten wahrscheinlich deu Stahl kannten; wenigstens
crwihnt bereits Agricola einer Methode zur Her-
stellung von Stahl, welche ebenso bekannt erscheint,
wie die Herstellung des Eisens selbst. Eine Ab-
bildung zeigt Stibe von schmiedbarem Eisen auf-
rechtstehend in einem Holzkohlenfeuer, worin sie
nach mehrstiindiger Beriihrung mit der glihenden
Kohle in Stahl verwandelt wurden. Nach Einfith-
rung der Geblisedfen wurde das Roheisen in die
den catalanischen #hnlichen Herde gebracht und
solange der Einwirkung eines Luftstromes ausge-
setzt, bis nur soviel Kohlenstoff iibrig blieb, als
zur Stahlbildung noéthig war. Dieses Arbeitsver-
fahren ist in einigen Orten noch in Gebrauch;
hauptsichlich ging aber bis zum Jahre 1865 die
Herstellung des Stahles durch Cementirung vor sich.

Seit Fourcroy wusste man, dass Kohlenstoff
in Begleitung von Silicium einen Bestandtheil des
Roheisens ausmacht und dass, wenn Schwefel und
Phosphor im Erz vorhanden waren, diese auch im
Roheisen zu finden sind. Der Hittenmann hatte
zwar durch Erfahrung gelernt, wie er in dem Ge-
bliseofen ein gutes schmiedbares Hisen aus dem
Roheisen herstellen konnte; unter anderem wusste
er auch, dass zur Darstellung von 1t Schmiede-
eisen im Puddelofen auch 1t Kohle néthig war.
Aber Niemand hatte eine Ahnung davon, dass durch
einfache Verbrennung der Beimengungen des Roh-
eisens genug Hitze geliefert werden konnte, um
dasselbe ohne Anwendung von Kohle in Schmiede-
eisen zu verwandeln. Als deshalb die Eisenhitten-
leute von dem Vortrage Henry Bessemer’s in
der British Association 1856 iiber: ,ein Verfahren,
Schmiedeisen ohne Anwendung von Brennmaterial
herzustellen“, Kenntniss bekamen, hielten sie ihn fiir
einen ausgesprochenen Enthusiasten. Trotz der un-
geheuren Wichtigkeit dieser Erfindung begnigte
man sich mit dereu Kenntnissnahme, und das Eisen
in der Bessemerbirne schien auch keiner beson-
deren Aufmerksamkeit werth zu sein; denn in der
Wirme liess es sich nicht bearbeiten, in der
Kalte war es briichig. Man fand, dass hieran der
Phosphor, der in der Birne nicht entfernt werden
konnte, Schuld trug, und dass derselbe auf Besse-
mereisen eine viel schlimmere Wirkung ausiibe,
als auf gepuddeltes Eisen. Die ersten Fortschritte
wurden in Schweden gemacht, wo sehr phosphor-
arme Erze zur Verfiigung standen.

Lange vor der Erfindung Bessemer’s waren
die wohlthitigen Einwirkungen des Mangan auf
Stahl bekannt; R. T. Mushet machte den Versuch,
Mangan zu dem in der Birne aus Himatiteisen mit
nur 0,05 bis 0,10 Proc. Phosphor hergestellten
Flusseisen zuzufiigen; das Ergebniss war fiberaus
befriedigend, denn die schidlichen Beimengungen
des Sauerstoffes wurden hierdurch beseitigt. Das
Verfahren war nun d#usserst einfach und von
grosser Billigkeit gegeniiber dem ilteren Verfahren
geworden; so konnte man das Roheisen direct
vom Hochofen in die Birne leiten, von dort vor

die Walze bringen und zu Stabeisen verwalzen,
ohne dass ein einziges Mal besonderes Brennmaterial
nothwendig wire.

Wie etwa 0,1 Proc. Phosphor das Flusseisen
nahezu werthlos macht, so haben auch kleine
Mengen Kohlenstof und Silicium Einfluss auf
dessen Figenschaften. Da der Bessemerprocess
in etwa 15 Minuten vollendet ist, so ist es, obwohl
man nach diesem Verfahren Eisen mit den besten
Eigenschaften erhalten kann, schwer oder unmag-
lich, Flusseisen von einer gleichbleibenden Giite
zu erhalten, weshalb es fiir gewisse Zwecke nicht
verwendbar ist. Die Hitze in einem gewdhnlichen
Flammofen reicht nicht aus, um Schmiedeisen zu
schmelzen; in einem Siemens-Ofen dagegen ge-
lingt dies ohne Schwierigkeit. Flusseisen wird
nun nach dem Verfahren von Martin in grossen
Mengen dargestellt, entweder durch Zusammen-
schmelzen von Roheisen und Schmiedeisen, oder
durch Behandlung des Roheisens mit Eisenerz, dessen
Sauerstoff die Beimengungen des ersteren verbrennt,
Da dieses Verfahren ecinige Stunden in Anspruch
nimmt, so kann man den Fortgang des Processes
gut beaufsichtigen und erhdlt somit ein sehr
gleichmissiges Material.

Der Umstand, dass das Eisen bei diesen bei-
den Verfahren seinen Phosphor zuriickhielt, zog
bald die Aufmerksamkeit der Chemiker auf sich;
Griner machte zuerst darauf aufmerksam, dass
in der stark kieselsiurchaltigen (45 bis 50 Proc.)
Schlacke die gebildete Phosphorsiure keine Auf-
nahme finden konnte, und dass es deshalb ndthig
sei, die Schlacke durch Zusatz von Kalk basisch
zu machen. Er empfahl ebenfalls, um den Gehalt
an Kieselsaure herabzudricken, die Ofen mit Kalk
statt mit feuerfestem Thon auszufiittern. Derselbe
Gegenstand fesselte auch meine Aufmerksamkeit
und in Anbetracht dessen, dass das Kisenoxyd
beim Puddeln im Stande ist, viel Phosphor zu
verschlacken, suchte ich durch Verinderung der
Temperatur im Puddelofen eine moglichst voll-
standige Oxydation des Phosphors zm erzielen.
Dies gelang iiber Erwarten gut, sodass es méglich -
wurde, in einigen Minuten den Phosphorgehalt von
1,75 Proc. auf 0,2 Proc. herunterzubringen, ohne
dass soviel Kohlenstoff verloren ging, dass das
Eisen schwer schmelzbar geworden wire. Dies
Verfahren ist heute in den Vereinigten Staaten in
Gebrauch, um das Roheisen vom grissten Theile
seines Phosphors zu befreien.

Die schnelle Zerstorung der Bessemerbirne
veranlasste G. J. Snelus, dieselbe mit Kalk aus-
zufittern; hierbei fand er Griiner’s Ansicht be-
stitigt, dass sich aunf diese Weise viel Phosphor
aus dem Eisen entfernen liesse. Diese Entdeckung
war die Grundlage des Thomas-Gilchrist-Ver-
fahrens. Bei den ersten Versuchen der Ausfitte-
rung der Birne mit Kalk zeigten sich grosse
Schwierigkeiten; diese wurden durch E. Reley’s
Entdeckung gehoben, welcher fand, dass wenn
Dolomit bis zum Sintern erhitzt, dann gemahlen, mit
Theer gemischt zu Ziegeln geformt und dann gebrannt
wurde, eine sehr gute Fitterung erhalten wurde.

Die Uberfithrung des Phosphors in die Schlacke
fihrte zu deren Verwendung in der Landwirth-
schaft, wo das feingemahlene Mehl nun direct auf
dem Acker Verwendung findet. v. R.
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Annual Report of the Superintendent of
the Onondaga Salt Springs 1888.
(Albany 1889).

Der Bericht von F. E. Engelhardt ist durch

Tabellen und eine Karte erliutert.

K. Elbs: Die synthetischen Darstel-
lungsmethoden der Kohlenstoff-
verbindungen. (Leipzig, J. A. Barth.)
Pr. 7,50 M.

Der vorliegende erste Band enthalt die Syn-
thesen mittels metallorganischer und mittels Cyan-
verbindungen; ferner die Synthesen durch moleku-
lare Umlagerung und durch Addition. Sorgfiltige
Literaturangaben erhohen noch den Werth dieses
zeitgemissen und empfehlenswerthen Buches.

L.

F. Goppelsrdder: Uler Capillarana-
lyse und ihre verschiedenen Anwen-
dungen, sowie fber das Emporsteigen
der Farbstoffe in den Pflanzen. Son-
derabdr.

Beachtenswerthe Vorschlige, Farbstoffgemische

u. dgl. gelst in Filtrirpapier aufsteigen zu lassen,

um sie leichter erkennen und unterscheiden zu

koénnen.

F. M. Horn: Anleitung zur chemisch-
technischen Analyse organischer
Stoffe. (Wien, J. Safar.) Pr. 5 M.
40 Pf.

A. Kénig: Zur Theorie und Geschichte

der finfgliedrigen Xohlenstoff-
ringe. (Leipzig, A. Lorenz.) Pr.
2 M.

Die kleine Abhandlung enthilt eine beachtens-
werthe Berechnung des relativen Abstandes von
Kohlenstoffatomen bei doppelter und einfacher Bin-
dung, sowie einen Beitrag zur Kenntniss der Hy-
drindinderivate.

G. Langbein: Vollstindiges Handbuch
der galvanischen Metallnieder-
schlige (Galvanostegie und Galvano-
plastik) mit Beriicksichtigung der Con-
tactgalvanisirungen, Eintauchverfahren,
des Fiarbens der Metalle, sowie der
Schleif- und Polirmethoden. 2. wesentl.
vermehrte Aufi. (Leipzig, J. Klink-
hardt.) Pr. 6 M.

Das Buch kann als zuverlissig und sehr brauch-
bar empfohlen werden. F.

W. A. Nippoldt: Vademecum fiir Elek-
trotechniker. (Halle, W. Knapp.)
Pr. 4 M.

Der vorliegende 7. Jahrgang des Kalenders fir
Elektrotechniker bietet eine Sammlung praktischer
Notizen fir Elektrotechniker und kann als Ta-
schenbuch empfohlen werden.

A. Reissert: Das Chinolin und seine
Derivate. (Braunschweig, Vieweg
u. Sohn.) Pr. 6,50 M.

C. Stahlschmidt: Bolley’'s Handbuch
der technisch-chemischen Unter-
suchungen. 1. Abtheilung (Leipzig,
A. Felix).

Dieses nunmehr in 6. Auil, erscheinende Buch
soll eingehend besprochen werden, sobald dasselbe
vollstindig vorliegt.

Verschiedenes.

Gutachten dber die Anlage ciner Petro-
leumraffinerie von W. Gintl. (Schlussv.S.690.)

Bei analoger Fithrung der Rechnung ergibt
sich dann fiir die von den 4 Rickstanddestillir-
kesseln, weleche mit Ricksicht auf dic hier einzu-
haltenden héheren Temperaturen und den héheren
Wirmeverbrauch fir die Verdampfungs- und Dis-
sociationsarbeit einen weit hoheren Brennstoffbedarf,
mindestens 150 hk oben gedachter Steinkohle pro
Kessel und Tag haben werden, ecin Rauchgasquantum
von 600000 cbm, oder die Secunde rund 7 cbm
an Rauchgasen, d. 1. fiir jede dieser 2 Essen 5,bcbm.

Die beiden Feuerungen der fiir die Destillation
mit dberhitztem Dampf bestimmten Walzenkessel
werden sammt der Feuerung des Dampfiberhitzers
(aus dem mittleren Dampfverbrauche der Destillir-
kessel bei 3/, Fillung und ciner Arbeitsdauer von
20 Stunden pro Kessel berechnet) fin 24 Stunden
einen Kohlenverbrauch von mindestens 70 hk
haben und somit 70000 cbm oder pro Secunde
rund 0,8 cbm Feuergase liefern, welche durch eine
gemeinschaftliche Ksse abgefithrt werden. Endlich
wird die von der Feuerung der beiden Dupuis-
kessel, welche mit je 120 ¢ projectirt sind, bei
einem mittleren Kohlenverbrauche von 2 k Stein-
kohle fiir 1 qm Heizfliche und Stunde (langsamen
Betrieb vorausgesetzt) zu gewirtigende Menge an
Feuergasen in 24 Stunden im Minimum (ohne
Beriicksichtigung des bei Dampfkesselfeuerungen
zumeist angewendeten grosseren Luftitberschusses)
zu 115200 cbm bewerthet werden kénnen, was
fir die Secunde rund 1,4 cbm entspricht, welche
von der diesen Kesseln zugehorigen Esse geliefert
werden. Die gesammte pro Secunde zu gewir-
tigende Ranchgasmenge wird somit zn etwa 10,9 ¢cbhm
angenommen werden kénnen, welche sich auf die
vorhandenen 9 Tissen so vertheilen wird, wie das
die obige Bercchnung darthut.

Da man zumal fir Rauchgase von Steinkohlen-
feuerungen, welche mit Riicksicht auf die Erzielung
hoherer Verbrennungstemperaturen mit einem ge-
ringeren Luftiiberschusse gespeist werden, als
Mittelwerth des Gehaltes an Kohlensiure etwa
16 Vol.-Proc., an Kohlenoxyd 2,5 Vol.-Proc.
( d.Red.) und 0,15 Vol.-Proc. an Schwefligsiure
annehmen kann, so wirde die pro Secunde ge-
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tieferte Rauchgasmenge einer Menge von 1,74 ¢cbm | von russischem Roherdsl) angenommen iwerden

Kohlensgure, 0,27 cbm Kohlenoxyd und 0,016 cbm
Schwefligsiiure gleichkommen, welche neben den
sonstigen Gemengtheilen der Rauchgase, also Stick-
stoff, Wasserdampf, Sauerstoff und Kohlenwasser-
stoffen, pro Secunde der umgebenden Atmosphire
zugefithrt werden, wozu noch etwa 20 mg an
Kohlenstoff im Zustande feiner Vertheilung (als
Russ) zn rechnen wiren. Von den aus dem Be-
triebe weiter noch zu gewirtigenden gas- und
dampfférmigen Exhalationen kommen zunichst die
bei der Destillation des Rohdls sowie der Destil-
latrickstinde auftretenden Gase und nicht conden-
sirbaren leicht flichtigen Antheile in Betracht,
welche aus den Kihlern abgeleitet werden miissen.
Die Menge derselben berechnet sich auf Grund
der im Obigen angefihrien Erfahrungsziffern wie
folgt: An Gasen und nicht condensirten Dimpfen
aus dem Rohdl werden resultiren pro Tag
387,56><0,75==290,6 cbm +- 387,56 ><2="T75 cbm,
somit in Summe 10656 chm oder pro Secunde
0,012 chm d. i. 12 Liter.

und Athylenreihe bestehenden Gase und Dimpfe
werden einen mehr weniger deutlichen, zumeist
aber nur schwachen Petroleumgeruch zeigen.

Beim Schmierdlabtriebe ist zu gewértigen, wenn
die Verarbeitung der ganzen, von der Destillation
des russischen Roherddls fallenden Riickstandmasse
auf Schmierél angenommen wird, bei Vorausset-
zung eines mittleren Moleculargewichtes == 35 des
wesentlich aus gasférmigen und niedrig siedenden
Kohlenwasserstoffen der Athylen- und Acetylenreihe,
dann aus Kohlensiure und Kohlenoxyd bestehenden
Gemenges, ein Quantum von 2455 cbm pro Tag,
oder pro Secunde 0,028 cbm d.i.=281. Diesen
Gasen wird ein relativ starker, an Petroleum und
Theer erinnernder, zugleich scharfer Gerucli eigen-
thiimlich sein.

Bei Voraussetzung, dassnicht Roherdsl, sonderu
Kunstrohél verarbeitet wiirde, wird sich das Er-
gebniss an Gasexhalationen insofern ctwas anders
bewerthen, als bei diesem die Menge des bei dem
Kerosinabtrieb resultivenden Quantums an Gasen
und Dimpfen etwa dem vierfachen Volumen des
Kunstrohols entspricht und somit 4 >< 1855 =
742,0 cbm pro 24 Stunden oder pro Secunde
0,0085 cbm d. 3. 8,51 betragen wirde, wihrend
beim Schmierélabtriebe, aus den in solchem Falle
ctwa 310 hk pro Trag betragenden Riickstinden
vom Kerosinabtrieb, nur etwa 402 cbm pro 24 Stun-
den, d.i. pro Secunde 0,0046 cbm d.i.=4,61
an Gasen und Dimpfen sich ergeben wirden.
Endlich wird der in Frage stehende Betrieb aus
dem Processe der chemischen Reinigung des Kerosins
sowie des Schmieréls, d. i. der Behandlung dieser
Destillate mit conc. Schwefelsiure, wie bereits oben
erwihnt, Schwefligsiure liefern, welche aus den
Agitatoren gemeinschaftlich mit nicht niher be-
stimmbaren und nicht Dbezifferbaren Spuren von
flichtigen Kohlenwasserstoffen abgefiihrt werden
muss. Die Menge an diesem Gase berechnet sich
unter Zugrundlage der oben fiir die Bildung an
Schwefligssiure angegebenen Erfahrungsziffern wie
folgt:

¢ Bei der Siurebehandlung des Kerosindestillates,
welches zu rund 840 hk pro Tag (bei Verarbeitung

Diese wesentlich aus |
den niedrigsten Kohlenwasscrstoffen der Methan- |

kann, werden von dem im Mittel anzuwendenden
Schwefelsiurequantum (2,5 bis 3 Proc. vom Kerosin-
gewichte), d. i. also etwa 25 hk, durchschnittlich
9 Proc., d. 1. 225 k in Schwefligsiure verwandelt,
welche zu etwa 50 Proc. in Gasform entweicht,
wihrend 50 Proc. in dem (1-Siuregemenge zuriick-
bleiben, Da 225 k der etwa 78 Proc. an Schwefel-
siureanhydrid enthaltenden Siure rund 140 k
Schwefligsiure liefern, so werden etwa 70 k als
Gas entweichen und 70 k in der Flissigkeit zu-
riickbleiben. Fiir das spec. Gew. von 2,23, welches
diesem Gase zukommt, berechnet sich das ange-
gebene Gasquantum zu 70:2,87 = 24,39 cbm.
Dieses Gasquantum wird, da die Dimension der
projectirten 2 Agitatoren, welche einem Fassungs-
raume fiir etwa 500 hk Petroleumdestillat entspricht,
es moglich erscheinen lisst, die Tagesausbeute an
Kerosindestillat io 2 Chargen zu siuern, je zur
Hilfte in Zeitriumen von etwa je einer Stunde
zur Entwicklung kommen und sonach zweimal des
Tages pro Charge mit 12,19 cbm auftreten.

Fiir den Fall der Verarbeitung von Kunstrohdl,
bei welcher die Destillatausbeute 1250 hk betragen
wiirde, die dann in etwa 3 Chargen pro Tag zur
Sduerung kommen miisste, wiirde sich natirlich
der Sanreverbrauch und damit auch die Schweflig-
sidureentwicklung entsprechend erhdhen und wiirde
in diesem Falle sich pro Tag zu 36,3 cbm oder
pro Charge =121 cbm berechnen.

Bei der Ssiurebehandlung des Schmierdldestil-
lates wiirde sich, wenn dessen Menge zu rund
25 Proc. vom Gewichte des verarbeiteten Roherdsls
angenommen wird, mit Ricksicht auf den im Mittel
8 Proc. hetragenden Saureverbrauch fir dieses, bei
einer etwa 12,5 Proc. vom angewendeten Schwefel-
sduregewichte entsprechenden Bildung von Schweflig-
siure das Tagesergebmiss an dieser mit 4363 k,
und da auch lhier etwa 50 Proc. des Gases ent-
weichen, das Maass der Entwicklung von Schweflig-
siure zu 218,15 k oder 76,0 cbm berechnen.

Da der nntzbare Fassungsraum des fir die
Siurebehandlung des Schmierdles bestimmten,
projectirten einen Agitators fiir eine Charge von
etwa 100 hk Schmierdl ausreicht, so miisste fiir
die Tagesproduction an Schmierdl die Saurebehand-
lung in 7 Chargen ausgefihrt werden, und wiirde
demnach pro Charge eine Entwicklung von etwa
10,9 cbm an Schwefligsiuregas entfallen.

Fir den Fall der Verarbeitung von Kunstrohél,
bei welcher pro Tag im Mittel nur 142 hk an
Schmierdldestillat resultiren wiirden, das mit dem
projectirten Agitator in 2 Chargen die Saurebe-
handlung unterworfen werden konnte, wiirde die
Entwicklung von Schwefligsure im Ganzen nur
15,4 chm, also pro Charge etwa 7,7 cbm betragen.
Es wiirde sich demnach, da auch bei der Schmiersl-
siuerung die Entwicklung des freiwerdenden Gases
im Verlaufe von etwa 1 Stunde abliuft, die wihrend
der Charge pro Secunde auftretende Menge an
Schwefligsdure mit 3,38 I von der Siurebehand-
lung des Kerosins und 3,0/ von der Siurebehand-
lung des Schmierdles, oder, wenn Kunstrohdl ver-
arbeitet wiirde, far die einzelne der drei Chargen
der Kerosinsiuerung mit 3,37 I und fiir die einzelne
der beiden Chargen der Schmierdlsiuerung mit
2,14 [ berechnen. )

95"
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Mit diesen aus dem projectirten Betriebe auf-
tretenden Emanationen an gas- und dampfformigen
Stoffen, denen sich eine gewisse, an sich in der
Regel nicht bedeutende, aber die Verbreitung des
specifischen Petroleumgeruches in den Fabriks-
riumen und der niheren Umgebung derselben
vermittelnde Menge von durch Verdunstung an
den verschiedensten Stellen der Reservoire, Lei-
tungen, Pumpen und Betriebsapparate entwickelten
Petroleumdimpfe zugesellen wird, ist die Qualitit
und Quantitit des Einflusses, welchen der Betrieb
der projectirten Anlage auf die Beschaffenheit der
Atmosphdre iiben wird, umschrieben und im All-
gemeinen in seinen Maximalwerthen bestimmt.

Eine Herabsetzung dieses Einflusses aunf das
praktisch erreichbare Minimalmaass wird sich be-
ziglich der Feuergase, von denen noch bemerkt
werden muss, dass sie durchschnittlich mit einer
3000 tbersteigenden Temperatur in die Esse zur
Ableitung kommen werden, da mit Ausnahme der
Dampfkesselfeuerung die abrigen Feuerungen eine
Application von sogenannten Rauchverzehrern mit
Erfolg nicht zulassen, im Allgemeinen nur durch
Anwendung entsprechend hoher Essen und einer
dem zu verwendenden Brennmateriale angepassten
Rostconstruction, sowie durch Verwendung eines
gut geschulten Heizerpersonales erreichen lassen.

Beziiglich der beim Destillationsbetriebe zur
Entwicklung - kommenden Gase und schwer con-
densirbaren Dimpfe -wird sich dagegen, ebenso
wie beziiglich der von der Sauerung der Destil-
late gelieferten Schwefligsdure jeglicher Einfluss
auf die Beschaffenheit der Atmosphire dadurch
beseitigen lassen, dass

1. die Destillationsgase in einem oder zwei
geniigend Fassungsraum bietenden Gasbehiltern,
welche analog den in Gasanstalten gebriuchlichen
zu construiren wéren, gesammelt und fiir Beleuch-
tungs- und Beheizungszwecke verwendet werden,
wodurch auch eine theilweise Herahsetzung des
Einflusses der Essengase zu erzielen wire, sofern
bei der Verfeuerung der in Frage stehenden Gase
die Bedingungen fiir eine vollkommene Verbren-
nung mit geringerem Luftiberschusse giinstiger
sind als far festes Brennmaterial;

2. dass die wihrend des Sdurungsprocesses
aus den Agitatoren ausgefiihrte, mit Schwefligsiure
geschwingerte Luft nicht einfach in’s Freie abge-
fihrt, sondern durch einen kleinen Absorptions-
thurm, welcher mit porésem Kalkstein beschickt
ist, der wihrend der Passage der Gase mit Was-
ser berieselt wird, ausgeleitet wird.

Der Verbreitung grosserer Mengen von Pe-
troleumddmpfen in die Atmosphire der Arbeits-
raume und deren Umgebung wird, wenn diese
auch nicht vollig zu beseitigen ist, durch Vermei-
dung jeder Verzettelung von Rohdl und Destillat
in den Fabriksriumen und dem Fabrikshofe, sorg-
faltiges Verschliessen und Dichthalten der einzel-
nen Reservoire und Betriebsapparate, insbesondere
aber auch der Verbindungssticke und Hihne an
den Leitungen und Apparaten, der Liderungen an
den Pumpen u. dgl., endlich aber namentlich
durch méglichst exacte Kihlung der Destillate so-
wie der abgelassenen Destillatriickstinde vorzubeu-
gen sein.

Belangend dic Qualitit und das Maass des

Einflusses, welchen der projectirte Betrieb auf die
Beschaffenheit des Wassers zu nehmen vermag,
wird in Betracht zu ziehen sein, dass fir den
Betrieb der Petroleumraffinerie Wasser einerseits
zu Zwecken der Kithlung der Destillate, anderer-
seits zur Vornahme der chemischen Reinigung der
Kerosin- sowie der Schmieréldestillate, endlich
zur Production von Dampf, sowohl fir den Be-
trieb der Motoren, als auch fir die Unterstitzung
der Destillation und dann der Hebung und Trans-
portirung von Flissigkeiten mittels Dampfmonte-
jus, eventuell zur Anwirmung von Destillat in
Anspruch genommen werden muss.

Von dicsem Betriebswasser wird das zu Kihl-
zwecken verwendete Wasser in der Regel keine
andere Verinderung erfahren, als eine Erhéhung
seiner Temperatur. Dagegen wird das zu Zwecken
der chemischen Reinigung der Destillate heranzu-
ziechende, dann das durch Condensation des fiir
die Unterstitzung der Destillationsprocesse ver-
wendeten Dampfes resultirende, endlich das zu
etwaigen Reinigungsarbeiten an Apparaten und
Utensilien beniitzte Wasser in einer bestimmten
Weise verunreinigt werden.

Um fiir die Beurtheilung des zu gewirtigenden
‘Wasserbedarfes und der Qualitit sowie der Quan-
titit des aus dem projectirten Betriebe zur Ablei-
tung zun bringenden Abfallwassers geeignete
Anhaltspunkte zu gewinnen, wird Folgendes in’s
Auge zu fassen sein. Die bei der Kerosindestil-
lation resultirenden Dampfe miissen, ebenso wic
die bei der Schmierdldestillation abgetriebenen
Dampfe, durch Wirmeentziehung verflissigt —
condensirt — werden. Diese Wirmeentzichung
wird zum Theil durch einfache Luftkithlung, zum
iiberwiegend grossten Theile aber durch Wasser-
kithlung bewirkt werden, zu weclchem Ende ein
langer, lings der Rohdldestillirkessel und der
Crackingkessel verlaufender Kiithltrog projectirt
ist, dessen eine Hilfte die von den 5 Rohdlde-
stillatoren abgehenden Rohrstringe aufnimmt,
wihrend durch die andere kiirzere Hilfte jene
von den 4 Riickstandkesseln gefihrt sind. Das
Kihlwasser wird in diesen Trog nach dem Prin-
cipe des Gegenstroms an den beiden Enden des-
selben, beziehungsweise an jemen Stellen einge-
fithrt, wo einerseits die Kiihlrohre der Rohélkessel,
andererseits die Kiihlrohre der Rickstandkessel den
Trog verlassen, um in die respectiven Vorlagen
zu miinden, wihrend der Abfluss des erwirmten
‘Wassers zunéichst den Eintrittsstellen der Kiihl-
rohrstringe erfolgt. Bei dieser Einrichtung wird
sonach das abfliessende Wasser das Maximum der
Erwirmung, welche dasselbe, nach Maassgabe des
Verhiltnisses der Wasserquantitit zu der abzulei-
tenden Wirmemenge, zu erfahren vermag, zeigen.
Ein besonderer kleiner Kiihler ist fir die beiden
Kessel far die Destillation mit tberhitztem Was-
serdampf projectirt.

Das Interesse der Erzielung einer moglichst
wirksamen Kiihlung erheischt es, den Kiihlwasser-
zofluss so zu regeln, dass bei der Kerosindestilla-
tion die Endtemperatur deés Wassers nicht wesent-
lich iiber 459 bei der Schmierdldestillation diese
Endtemperatur nicht iiber 609 betrage. Bei Fest-
haltung dieser Maximal-Endtemperaturen ldsst sich
nun unter der Aunahme, dass das zur Kiillung
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zu verwendende Wasser mit einer Anfangstempe-
ratur von ~+ 100 den Kiihlern zugefihrt wird, an
der Hand der bekannten mittleren specifischen und
Verdampfungswirmen der einzelnen Destillate,
ihrer mittleren Temperatur und ihrer Menge, an-
niherungsweise der Bedarf an Kithlwasser pro Tag
berechnen, wenn zugleich beriicksichtigt wird, dass
das Kerosindestillat mindestens auf 189 das
Schmierdldestillat mindestens auf 30? abzukiihlen ist.

Es berechnet sich dann fir 840 hk Kerosin-
destillat mit einer mittleren Temperatur des Dampfes
von 225° ein Wirmeinhalt des Dampfes von im
Mittel 15960 000 W. E., von welchen 15 220 800
W. E. abzuleiten sind. Da 1 k Wasser bei der
Erwirmung von - 100 auf 45° rund 35 W. E.
aufzunehmen vermag, so ergfibe sich der Wasser-
verbrauch zur Kithlung der Kerosindimpfe pro Tag
zu rund 434,8 cbm. Da nun aber etwa 10 Proc.
- der abzuleitenden Wirmemenge durch Luftkihlung
abgeleitet werden, so wird sich der mittlere Kiihl-
wasserverbrauch auf 391,4 cbm vermindern.

Fir die Kithlung des Schmierdldestillats be-
rechnet sich in gleicher Weise, bei Annahme einer
Mitteltemperatur des Dampfes von 3000 und einer
Endtemperatur von 300, ferner einem Wirmerver-
lust durch Luftkihlung von 15 Proc. der Wasser-
verbrauch pro Tag = 3112 chm.

Hierzu kommt nun aber noch, dass sowohl
der Dampf des Kerosindestillates, als insbesondere
der Dampf des bei der Destillation des Riickstands
unter Mitwirkung von Wasserdampf gewonnenen
Destillates eine gewisse Menge von Wasserdampf
fithrt, dessen Menge im Kerosindestillat, als Wasser
gemessen, bis 2 Proc., im Schmierdldestillat aber
bis 50 Proc. betrigt. Dieser Wasserdampf muss
gleichfalls verdichtet und gekithlt werden, und be-
rechnet sich die abzuleitende Wirmemenge fir
die Kerosindestillation zu 1 103 088 W. E. und der
Kihlwasserverbrauch, nach Abzng von 10 Proc. fiir
Luftkiihlung, zu 28,36 cbm. Fir die Schmiersl-
destillation dagegen ergibt sich, bei einer 15 Proe.
betragenden Luftkiblung und einer Abkihlung bis
auf 300, ein Kihlwasserbedarf von 3974 chm
pro Tag.

Sonach werden bei Voraussetzung der Ver-
arbeitung von russischem Roherdsl verbraucht
werden: an Kihlwasser fiir das Kerosin in Summa
419,76 cbm, welche mit einer Temperatur von 459
abgehen werden und fir die Schmierdldestillation
in Summe 708,6 cbm, welche mit einer Tempera-
tur von 60° zur Ableitung kommen. Im Ganzen
wiirde demnach der Kiihlwasserbedarf betragen
1128,3 cbm pro Tag. Fiir den Fall der Verarbeitung
von russischem Kunstroh6l werden sich die Ver-
haltnisse wie folgt gestalten, Es wiirde verbraucht
werden fiir die Kerosindestillation in Summa
624,6 cbm und fir die Schmierdldestillation in
Summa 143,7 chm, im Ganzen also 768,3 cbm
pro Tag.

Ausserdem wird ein nennenswerther Bedarf
an Wasser fir Kihlzwecke noch erfordert werden
fir die Kithlung der Rickstinde aus den Rohdl-
destillatoren, welche mit einer Temperatur von
etwa 3000 abgehen und vor ihrer Ableitung in
die Reservoire auf etwa 800 abgekiihlt werden
miissen, da andernfalls die Gefahr einer Selbstent-
ziindung derselben bei Luftzutritt besteht. Hiefir

wiirde ein Wasserverbrauch von 242 c¢bm pro Tag
sich berechnen, wenn russisches Roherddl verar-
beitet und die Endtemperatur des Wassers mit 800
angenommen wird, wihrend fiir den Fall der Ver-
arbeitung von russischem Kunstrohgl, unter An-
nahme derselben Temperaturerhéhung, sich der
Verbrauch zu 48,7 cbm berechnet.

Bei Zurechnung dieses Wasserbedacfes wiirde
sich, wenn zugleich beriicksichtigt wird, dass bei
Anwendung einer Dampfmaschine mit Condensation
ein etwa dem 25 fachen des Dampfverbrauches pro

"Stunde entsprechendes Quantum an Einspritzwasser

erforderlich wire, der fir Kihlzwecke erforderte
‘Wasseraufwand fiir den Fall der Rohdlverarbeitung
auf rund 1400 cbm, fir den Fall der Kunstrohol-
verarbeitung auf rund 850 cbm pro Tag bewerthen
lassen.

Dieses Wasserquantum wire, abziglich des
etwa aus dem Kithlwasser zu deckenden weiteren
‘Wasserverbrauches und des durch Verdunstung und
Verdampfung bedingten Verlustes, pro Tag auch
abzuleiten.

Die mittlere Temperatur der gesammten Kihl-
wassermischung wirde in dem ersten Falle 54,40,
in dem letzteren 47,89 betragen, fiir den Zeitpunkt
der Ableitung des Kihlwassers von der Riick-
standskithlung aber bis zu etwa 38? bez. 500
sich steigern konnen,

Hiebei muss jedoch bemerkt werden, dass zur
wirmeren Jahreszeit, wo die Anfangstemperatur
des Kithlwassers mehr als + 100 betragen und die
Luftkihlung eine geringere sein wird, sich der
Kihlwasserverbrauch entsprechend erhéhen wird,
wihrend er andererseits zur Zeit strenger Winter-
kilte sich wird erniedrigen lassen. Fiir die wirmerc
Jahreszeit wird sich als Minimum des Kiihlwasser-
bedarfes pro Tag die Ziffer von 1680 bez. 1020 chm
(bei Kunstrohdlverarbeitung) ansetzen lassen.

Fir den Betrieb der Dampfkessel wird mit
Riicksicht auf die Grosse der Heizfliche derselben
von je 120 qm, bei der Annahme einer Production
von 17 k¥ Dampf pro Stunde und qm der Heiz-
fliche, pro Tag ein Wasserverbrauch von rund
100 cbm sich ergeben, der allerdings auch aus-’,
dem von den Kiihlern abfliessenden Wasser und
aus dem eventuell sich ergebenden Condensations-
wasser gedeckt werden kdnnte.

Endlich wird der Bedarf an Wasser fir die
chemische Reinigung, welcher im Mittel mit 48 Proc.
vom Gewichte des zu reinigenden Destillates be-
werthet werden kann, pro Tag bei der Kerosin-
reinigung 40,3 cbm und bei der Schmierdlreini-
gung 33,6 cbm, fir den Fall der Verarbeitung von
Kunstrohdl aber bei der Kerosinreinigung 60 ¢hm
und bei der Schmierélreinigung 6,8 chm betragen.

Da ein weiterer Wasserbedarf lediglich fir
die Leimung der Versandfisser, fir das Loschen
des Kalks zur Schmierfetterzeugung, dann fiir
eventuelle nur zeitweilig wiederkehrenden Reini-
gungsarbeiten sich ergeben wird, der mit rund
10 cbm pro Tag reichlich bemessen ist, dieser aber
ebenso wie jener fir die Speisung der Kessel,
dann’ fir das zur chemischen Reinigung aufzuwen-
dende Wasser z. Th. aus dem Ergebnisse an Con-
densationswasser, z. Th. aus dem Ablauf der Kiihler
gedeckt werden kann, so wird der tigliche Wasser-
bedarf durch die oben fir das Kithlwassererforder-
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niss berechnete Wassermenge gemessen sein und
wiirde in runden Ziffern ausgedriickt fir den Fall
der Verarbeitung von russ. Roherdsl betragen im
Mittel pro Secunde

fiir den Winter bez. bei kithlerer Jahreszeit 16,2 ]
fir den Sommer bez. die wirmere Jahres-

zelt . e 19,4 -
fir den Fall der Verarbeitung von Kunst-

rohé]l im Winter bez. der kihleren

Jahreszeit . e e e 9,8 -
im Sommer bez. der wiirmeren Jahreszeit 11,8 -

Ob dieser Wasserbedarf aus dem Untergrunde
des in Aussicht genommenen Fabriksareales durch
Anlage eines oder mehrerer Brunnenschichte iiber-
haupt gewonnen werden kann, und ob im Falle
der Moglichkeit solcher Wasserbeschaffung nicht
cine auf weitere Distanzen hin fahlbare Senkung
des Grundwasser- Niveaus eintreten wiirde, welche
Eventwalitit pamentlich far die Zeit linger wih-
render Trockenheit, hei gleichzeitigem Zusammen-
treffen derselben mit der wirmeren Jahreszeit und
einem niedrigen Grundwasserstande besonders in’s
Auge zu fassen ist, entzieht sich der Beurtheilung
des Gefertigten. Gleich der Menge des erforder-
lichen Wasserbedarfes wird aueh die Quantitat der
zur Ableitung zu bringenden Wassermenge durch
die oben fir den Kihlwasseraufwand angesetzten
Werthe gemessen sein, da der dem Kihlwasser
etwa entnommene Wasserbedarf fir die oben an-
gefilhrten anderweitigen Zwecke, z. Th. in Gestalt
von Condensationswasser, z. Th. in Form von son-
stigem Abfallwasser doch endlich zum Ahbflusse ge-
bracht werden muss und.da der durch Verdunstung
und als entweichender Dampt verlorengehende
Antheil von Wasser zum grissten Theile durch
das hei der Destillation des Rohols sowohl, wie
auch der Riickstinde, durch pyrogene Zersetzung
dicser Materialien sich bildende und in das Destillat
ibergehende Wasser aufgewogen werden wird, iiber-
dies aber auch das Niederschlagswasser von dem
Fabriksarcale zur Ableitung zu bringen ist.

Was nun die Qualitit dieses Abfallwassers
anbelangt, so wird dasselbe ausser der schon er-
withnten Temperaturerhéhung des von den Kiihlern
ablaufenden Wassers eine qualitative Verinderung
insofern erleiden, als es gewisse Stoffe aus dem
Betriebe abzufihren hat. Die Art und Menge
dieser Stoffe ergibt sich aus folgender Erwigung.

Das mit dem Kerosindestillate sowie das mit
dem Schmierdldestillate, sich condensirende Wasser
wird eine gewisse Menge an ldslichen Stoffen aus
den einzelnen Destillaten u. z. sowohl Spuren der
in Wasser keineswegs vollkommen unléslichen
Kohlenwasserstoffe selbst, dann Spuren von Fett-
siuren und aromatischen Siuren, Spuren von Phe-
nolen und endlich brenzlichen Producten, eventuell
auch Spuren von organischen Basen enthalten. Die
Gegenwart dieser Korper ertheilt diesem Wasser
eine leicht gelbliche oder braunliche Firbung und
cinen specifisch brenzlichen z. Th. an Petroleum,
zum Theil an Theer erinnernden Geruch, Eigen-
schaften, die pamentlich dem aus dem Schmierdl-
destillate stammenden Wasser in hoherem Grade
zukommen, Zugleich zeigen diese Flissigkeiten
in der Regel eine sauere Reaction,

Die Quantitit dieser Art von Abfallwasser
wird fir die Verarbeitung von russischem Roherdol
mit rund 35,8 cbm, fir dic Verarbeitung von
Kunstrohél mit rund 20 ¢bm pro Tag zu be-
werthen sein.

Das zu der Wische des der chemischen Reini-
gung unterworfenen Kerosins und Schmieréls ver-
wendete Wasser nimmt aus diesen neben Spuren
der diversen Erdolkohlenwasserstoffe, Fettsiuren
und aromatischen Siuren namentlich Schwefligsiure,
dann eine gewisse Menge noch nicht zur Abschei-
dung gekommener Schwefelsiure, endlich die durch
Einwirkung der Schwefelsiure gebildeten Sulfo-
sduren nebst sonstigen durch die Schwefelsiure-
reaction entstehenden, in Wasser oder Alkali 16s-
lichen Stoffen auf. Es wird iberdies, sofern bei
den auf die Siurebehandlung folgenden Laugen
Losungen von Atznatron angewendet werden, das
gesammte verwendete Natronhydrat im Zustande
der Bindung an die erwihnten Siuren also als
Natronsalze dieser Siuren enthalten. Diesen Ge-
mengtheilen wird die von den Reinigungsarbeiten
abzuleitende Flissigkeit einen deutlichen, z. Th. an
Petroleum und Theer, z Th. an Schwefligsiure
erinnernden Geruch, eine mebr weniger gelbliche
bis briunliche Firbung und hiufig auch durch
suspendirte Reste von Olen und verharzten Stoffen
eine Trilbung verdanken.

Ihre Reaction wird, da in der Regel nicht die
zur Neutralisation der vorhandemen Sduremenge
erforderliche Quantitit an Atzoatron aufgewendet
zu werden pflegt, eine stets mehr oder weniger
sauere sein. Uberdies wird speciell die von der
Schmierdlreinigung  abzuleitende Waschflissigkeit,
da die Scheidung des Oles von der wisserigen
Fliissigkeit die Anwendung von Wirme erheischt,
mit einer Temperatur von etwa 40° zur Ableitung
kommen. Dic Menge dieser Flissigkeiten und der
relative Gehalt an den hesagten Verunreinigungen
wird sich wie folgt bewerthen lassen.

Von der zur Reinigung des Kerosins aufzu-
wendenden Schwefelsiuremenge von etwa 25 hk
taglich (bei Verarbeitung von russischem Roherddl)
wird, je nachdem die Scheidung der Reinigungs-
séure vor dem nachfolgenden Waschen und Laugen
vollkommener oder weniger vollkommen erfolgt ist,
eine 10 bis 20, im Mittel also 15 Proc. betragende
Quantitit z. Th. in der Form von unverinderter
Schwefelsdure, zum Theil in Form von Sulfosiuren
in die Losung gehen. Es wird sonach die Gesammt-
menge dieses Sdureantheiles im Mittel 3,75 hk pro
Tag betragen. Dazu kommt nocl die bereits oben
mit 70 k bewerthete Menge von Schwefligsiure,
welche in der Tlussigkeit in Léosung steht und
durch die Waschflissigkeit fortgeschafft werden
muss. Der Atznatronverbrauch fir das Laugen des
Kerosins kann im Mittel mit 0,3 Proc. vom Kerosin-
gewichte beziffert werden, wird sonach 2,52 hk pro
Tag betragen.

Far die Schmierdlreinigung wiirde sich, bei
Voraussetzung der Verarbeitung von russischem
Roherddl, in gleicher Weise der Antheil der mit
der Abfallflissigkeit fortzuschaffenden Schwefelsiure
und Sulfosiuren zu 8,4 hk pro Tag berechnen, wozu
noch die 2,18 hk betragende Quantitéit der in Losung
stehenden Schwefligsdure kommt. Der Atznatron-
verbrauch wiirde, als erfahrungsgemiiss 1 Mittel
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0,4 bis 0,56 Proc. vom Schmierélgewichte betragend,
sich fir diesen Fall zu taglich 8,15 hk berech-
nen,

Da nun der Gesammt Wasserverbrauch fir die
Kerosin- und Schmierdlreinigung, wie oben be-
rechnet, bei Roherdolverarbeitung sich pro Tag mit
73,9 cbm beziffert, so ergibt sich, dass das Abfall-
wasser von der chemischen Reinigungsarbeit, in
gleichmissiger Mischung gedacht, sofern es ein
Quantum von 12,15 hk an Schwefelsiure und Sulfo-
sduren, dann von 2,88 hk Schwefligsiure, und von
5,67 hk Atznatron abzufuhren hd.tte (von welchem
das Atznatron Jedenfa.l]s in Verbmdung mit Schwe-
felsiure vorhanden sein und sonach ein Quantum
von 10,06 hk schwefelsaurem Natron reprisentiren
wiirde, wahrend nur der Rest von 6,48 hk Schwe-
felsiure und Sulfosiuren, sowie die Schweflig-
siure frei bleiben wiirde) einen Gehalt von 1,32 Proc.
schwefels. Natron, dann 0,85 Proc. an freier Schwe-
felsdure und Sulfosiuren und 0,038 Proc. an Schwe-
fligsiure aufweisen miisste. Im Ganzen wiirde
sonach der Gehalt des Wassers an den genannten
Sduren und Salzen 2,208 Proec. betragen. wozu
noch fiir die nicht bestimmt bezifferbaren Mengen
an anderen indifferenten Stoffen 0,25 Proc. zuzu-
schlagen sein wiirden, so dass sich die Verunreini-
gungsziffer mit rund 2,45 Proc. bewerthen liesse.

Far den Fall der Verarbeitung von Kunstrohél
berechnen sich dagegen folgende Ziffern. Bej der
Kerosinreinigung wiirden in die Waschflissigkeiten
iibergehen: 5,58 hk Schwefelstiure und Sulfosduren,
dann 1,04 bk Schwefligsiure, endlich 3,75 hk Atz
natron. Bei der Schmierdlreinigung dagefren wiirden
1,75 hk Schwefelsiure und Suifossiuren wnd 0,73 hk
Schweﬂlgsaure, dann 0,65 hk Atznatron von den
Waschflissigkeilen aufzunéhmen sein. Da nun die
Menge der Waschilissigkeiten fir diesen Fall
66,8 cbm betragen wiirde, welche im Ganzen 7,33 hk
Schwefelsdure und Sulfosiuren, dann 1,77 hk Schwe-
fligsdure und 4,40 hk Atznatron abzufithren hitte,
8o berechnet sich fir diesen Fall die Verunreini-
gungsziffer des Abfallwassers mit 1,14 Proe. schwe-
saurem Natron, dann 0,43 Proc. freier Schwefelsiure
und Sulfosiuren und 0,24 Proc. an Schwefligsiure,
in Summe sonack 1,81 Proc. und bei Zuschlag von
0,25 Proc. an anderen indifferenten Stoffen 2,06 Proc.
an Gesammtverunreinigung,

Diese Verunreinigungsziffer wiirde natiirlich,
wenn der Abfluss der fraglichen Fliissigkeiten ge-
meinschaftlich und gleichmissig mit dem abzuleiten-
den Kithiwasser erfolgen wiirde, auf etwa 1, des
berechneten Werthes herabgedriickt werden und
sich somit der Zuwachs an Verunreinigungen,
welchen das gesammte Abfallwvasser bei gleich-
missiger Mischung zeigen wiirde, zu 0,22, be-
ziehungsweise 0,2 Proc. ergeben, der gegeniiber der
Wassermenge des fiir die Ableitung der Fabriks-
abfliisse in Aussicht genommenen Flusses, nament-
lich in Ansehung des Umstandes, dass flussab-
wirts der projectirten Einmiindungsstelle erst in
verhiltnissmissig grosser Entfernung eine weitere
Inanspruchnahme des Flusswassers erfolgt, nicht
bedenklich erscheinen kann.

Beim gewdhnlichen Gange des Betriebes wiirden
jedoch diese verunreinigten Fliissigkeiten nicht nur
nicht gleichmissig, vielmehr je nach dem Gange
der Reinigungschargen in einzelnen Phasen und

dann auch mit ganz verschiedenen Concentrations-
verhiltnissen zum Abflusse kommen, und es kdnnte
in solchem Falle wohl die Méglichkeit sich ergeben,
dass zeitweilig eine erheblich grdssere Verunreini-
gung des Abflusswassers bestehen und Veranlassung
zu einer nachtheiligen Beeinflussung des Flusswassers
geben konnte.

Andererseits ist bei den vorstehenden Berech-
nungen von der Voraussetzung ausgegangen, dass
lediglich die unvermeidlich in das Abfallwasser
iiherzufithrenden Stoffe mit diesem zur Ableitung
kommen und es ist hiebei gedacht, dass alle son-
stigen aus dem Betriebe resultirenden Abfille, ins-
besondere die durch directe Scheidung von dem
Ole zu trennende Reinigungssiure, dann die Riick-
stinde von der Lésung des Atznatrons, die Rick-
stinde von der Kalklosche fiir die Patentoibereitung,
endlich die Filterriickstinde aus den Entwisserungs-
filtern nicht zur Abfuhr in das Abfallwasser kommen.

Wenn dies der Fall sein wird und wenn ferner
mit maoglichster Sorgfalt die Fortfihrung von Erdol
und Riickstandstheilen durch das Kiiblwasser ver-
mieden wird, andererseits aber durch Reinhaltung
des Fabrikshofes der Méglichkeit einer Fortschwem-
mung von Erdél- oder Destillationsrickstinden,
Brennmaterial, Asche n. dgl. durch dasNiederschlags-
wasser vorgebeugt wird, dann erscheint das zu ge-
wirtigende Maass des Einflusses, welchen die Ab-
leitung des Abfallwassers aus dem projectirten Be-
triebe auf die Beschaffenheit des Flusses ausiiben
kann, durch die oben berechneten Ziffern um-
schrieben und bestimmt.

Aus dem Gesagten ergeben sich auch die
Directiven fir die Formulirung der Bedingungen,
unter welchen das erreichbare Minimum des Ein-
flusses auf die Wasserbeschaffenheit gesichert wer-
den kann.

Zunichst wird hiefir erforderlich sein, dass
die eigentlich verunreinigten Abfallwasser in
einer gleichmissigen Mischung mit den nicht ver-
unreinigten Kithlwédssern zur Ableitung kommen.
Dies zu erreichen, werden Sammelgruben anzulegen
sein, welche das pro Tag resultirende Quantum an
Abfallwissern dieser Art zu fassen vermégen und
daher eine gleichmissige Mischung dieser, dann
aber auch einen auf die ganze Tageszeit gleichmissig
vertheilten Abfluss des Gemenges in den Abwasser-
kanal zn vermitteln geeignet sind. Hiebei wird es
sich empfehlen, mehrere solche Sammelreservoirs
anzulegen und mindestens eines derselben mit einer
ofter zu erneuernden Beschickung von porésem
Kalkstein zu versehen oder einen directen Zusatz
von Kalkmileh bei nachfolgender Sedimentation an-
zuwenden, so dass die in der Abfallfliissigkeit noch
vorhandenen Siuren Gelegenheit zur Neutralisation
finden.

Die Ableitung bez. der Abfluss der Abfall-
fliissigkeiten aus den einzelnen Sammelreservoirs
in das nidchste, bez. in den Abflusskanal soll
mittels Syphons u. z. so erfolgen, dass die oberste
Schicht der Flissigkeit, welche moglicher Weise
noch aufschwimmende Erdélreste fuhren kann, un-
berithrt bleibt.

Bei Wahl einer solchen Abfluss- und Entséue-
rungseinrichtung kann die Ableitung der Abfall-
wisser ohne Bedenken durch einen Betonkanal,
wie ihn das Project in Aussicht nimmt, erfolgen
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und wire im Interesse der Erzielung eines méglichst
glinstigen Vermischungsverhiltnisses des Abfall-
wassers mit dem Flusswasser nur noch die Bedin-
gung zu stellen, dass die Ausleitung im Flussbette
mittels eines am Flussgrunde befestigten und ge-
horig versicherten Rohres, das dann anstandslos
aus Eisen gewahlt werden kann, zu erfolgen habe.

Im Ubrigen wire noch zu fordern, dass der
Beimischung von Erdél und Destillatriickstinden
zu dem Kiihlwasser durch sorgfiltiges Dichthalten
aller Rohrstringe, Hihne und Ventile méglichst
vorgebeugt und, zur Hintanhaltung einer Fortfihrung
solcher eventuell doch in das Kiihlwasser iiberge-
gangenen Verunreinigungen, in die Kihlwasserab-
leitungen mehrere Syphons eingeschaltet werden,
welche es erméglichen, solche Verunreinigungen zu-
riickzuhalten.

Dass simmtliche sonstige Betriebsabfille, insbe-
sondere die Reinigungssiure, dann die Riickstande
der Atznatronlosung, der Kalklosche ebenso wie
die Aschen und Schlacken der Feuerungen, sowie
endlich etwaige Destillationsriickstinde beziehungs-
weise Destillatantheile nicht in das Abfallwasser
gelangen durften, ist selbstverstindlich und wire
demnach fir die Méglichkeit einer entsprechenden
Deponirung bez. anderweitigen Abfuhr derselben in
einer jegliches Bedenken ausschliessenden Weise
Vorsorge zu treffen.

Von sonstigen, aus dem projectirten Betriebe
zu gewirtigenden Eventualititen wire nur noch
der Moglichkeit einer Feuersgefahr uod endlich
jener einer Bodeninfection durch Erdéleinsickerung
zu gedenken.

Dass der Betrieb einer Petroleumraffinerie an
sich ein gewisses Maass von Feuergefahrlichkeit
in sich schliesst, bedarf bei der bekannten Leicht-
entziindlichkeit des Petroleums selbst, sowie insbe-
sondere der ersten Destillatantheile des Erdols
keiner besonderen Erorterung, und gehort daher das
Vorkommen von Brinden in solchen Betriebsan-
lagen keineswegs zu den Seltenheiten. Doch wird
sich bei entsprechender Aufsicht und strengen, die

Moglichkeit unvorsichtiger Gebarung mit Feuer und
Licht in den Arbeitsrdumen, in welchen eine Feuerge-
fahrlichkeit in hoherem Maasse besteht, ausschliessen-
den Massnahmen, das Auftreten von Branden, die
erfahrungsgemiss meist nur durch unvorsichtige
Gebarung hervorgerufen wurden, auf ein Minimum
reduciren lassen. Ein Weiteres wird in dieser
Richtung durch sorgfiltige fachméinnische Controle
der Destillirkérper und der Riickstandrohrleitungen,
die in manchen Fillen durch Undichtwerden oder
Bruch zum 'Ausbruche von Brinden Veranlassung
gegeben haben, gethan werden kénnen. Dass ferner
angesichts der zweifellos bestehenden Feuergefihr-
lichkeit des Betriebes in allen Einrichtungen und
zwar sowohl in der Construction der Baulichkeiten,
der Dislocation derselben, als auch der Betriebs-
apparate und endlich der Reservoire fiir Rohdl,
Halbproducte und fertiges Product, bei letzteren
namentlich durch Versenkung in die Erde fiir eine
mbglichst leichte Localisirung eines etwa aus-
brechenden Brandes Sorge zu tragen ist, bedarf bei
dem Bestande hiefiir geltender normativer Bestim-
mungen keiner besonderen Erdrterung.

Belangend endlich die Méglichkeit einer Infil-
tration von Erdol oder Betriebsabfillen in den
Untergrund und einer dadurch bedingten Infec-
tion des Bodens bez. des Grundwassers, so kénnte
eine solche nur durch ein héchst leichtsinniges Ge-
baren der Fabriksunternehmung, z. B. bei dauern-
dem Lecksein eines Reservoires, oder unzweck-
missiger Deponirung der versickerungsfihigen, Erdél
oder sonst im Betriebe verwendeten Stoffe (Schwefel-
sdure) enthaltenden Abflisse oder Abfille, in
solchem Grade hervorgerufen werden, dass hieraus
eine auf grossere Entfernungen von der Betriebs-
stitte sich geltend machende Verunreinigung des
Untergrundes sich za ergeben vermdchte. Bei
irgend umsichtiger Leitung des Unternehmens wird
es hochstens zu localen, auf das Fabriksareal selbst
beschrinkt bleibenden Bodenverunreinigungen kom-
men koénnen, durch welclhe das éffentliche Interesse
nicht beriihrt werden kann.






