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Gelatine in Phenolen zu sagen. Ich schrieb unter Zitierung der
Versuche von Edwin I. Cohn und 1. B. Conant?) einerseits
und R. O. Herzog und H. Cohn?) andererseits: ,,Es ergaben
sich Molekulargewichte iiber 10000%), und auch von anderer
Seitet) wurde jetzt durch Ermittlung der Diffusionsgeschwindig-
keit der in Kresol geldsten Gelatine gegen Kresol ein hohes
Molekulargewicht bestitigts).

Horen wir R. O. Herzog und H. Cohn, die, veranlafit
durch die Arbeit der genannten amerikanischen Forscher, eine
»Orientierung tiber die Teilchengrofie des in einem Phenol
dispergierten Produktes erhalten wollten?)“: ,Das Ergebnis
der noch nicht abgeschlossenen Versuche ist, daf die Teilchen-
grole erheblich®) ist, nicht mittlere ,Molekulargewichte
von einigen 100 vorliegen?).“

DaB neuerdings Herzog wieder zu den niederen Mole-
kulargrofien zurlickkehrt, konnte aus irgendwelchen bisher vor-
liegenden Dluckschrllten nicht entnommen werden.

Endlich erlaube ich mir zu bemerken, dal Herr R.O.Her -
zog den Vorwurl, dafl ich an festem Kollagen erhaltene Werte
mit solchen an Gelatine erhaltenen in unzuldssiger Weise ver-
glichen habe, néher ausfiihren miifite, ehe darauf geantwortet
werden kann. Jedenfalls sind reine Gelatinen bzgl. ihrer
»Molekularaggregatgewichte® mit Hinsicht auf die sonstige
Unsicherheit aut diesem Gebiete befriedigend definiert, da drei
verschiedene namhafte Autorens) gut iibereinstimmende Werte
(30 000 bis 40 000) fanden.
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Farbnormung ?
Von Dr. Georg Endler, Dresden.

Seinem Bericht iiber: ,Neue Farbstoffe, Musterkarten und
Textilhilfsmittel in dieser Zeitschriftt) fiigt Prof. Krais auf
Seite 179 eine Tabelle der Farbenmessungen nach der Ost-
waldschen Farbenlehre bei. Beim Studium der dort in der
letzten Rubrik angefiihrten Buchstabenbezeichnungen fiir den
Weifl- und Schwarzgehalt der einzelnen Ausfirbungen iiber-
rascht, daf3 diese zum groflen Teil recht erheblich von den von
Ostwald endgiiltig festgelegten Zahlenwerten abweichen.

Die Messungen sind in der wissenschaftlichen Abteilung
der Deutschen Werkstelle fiir Farbkunde in Dresden unter
Leitung von Herrn Dr. Klughardt erfolgt, und man fragt
sicl, ob man dort nur die ersten Veroffentlichunzen Ost-

1) 7, 177—181 [1928].

alds lber die Farbenlehre mit ihren vorldufigen Fest-
setzungeR aus dem Jahre 1917 beriicksichtigt hat, oder welche
neuartigen Gesichtspunkte fiir die Aufstellung jener Beziehung
zwischen Buchstabe und Zahlenwert herangezogen sind. Meines
Erachtens hitte auch beriicksichtigt werden miissen, daf} fiir
den Schwarzgehalt im sogenannten kalten Gebiet des Farb-
kreises besondere Werte bestehen. Warum ist dieses Prinzip
iibergangen worden bzw. welche Gesichtspunkte hat man bei
diesen grundsitzlichen Abweichungen gelten lassen?

* Warum soll weiterhin z. B. Erioechtbrillantviolett BR konz.
(Nr. 67 und 71 der Tabelle) in 0,1% Ausfarbung auf ,Woll-
gabardine* das eine Mal den Farbton 10,95, das andere Mal
den Farbton 9,5 haben? Verf. ist solches bei seinen Arbeiten
noch nie vorgekommen. Hitte man verschiedene ,,Woll-
gabardine* fiir die Ausfirbung verwendet, womit allenfalls der-
art grobe Differenzen erkliart werden kénnten, so diirfte man
wohl einen dementsprechenden Hinweis erwartet haben.

Ich nehme an, dafy’ die wissenschaftliche Abteilung jene
Tabelle einer griindlichen Revision unterziehen oder eine
geniigend begriindete Erkldrung iiber die starken Differenzen
mit der Ostwaldschen Farbnormung folgen lassen wird.

Immerhin méchte ich heute schon darauf hinweisen, dafl
mit derartigen Willkiirlichkeiten der Farbnormung in der
Praxis kein Dienst erwiesen wird. Die ohnehin in der Natur
der Sache liegenden Schwierigkeiten werden fiir die Praxis
uniiberwindlich, wenn jede Stelle, die sich theoretisch mit
dieser Sache befafit, ,Normen“ nach eigenem Gutdiinken und
ohne exakte Begriindung aufstellt. Ein bedauerlicher Zustand.
So zu verfahren, heifit dem Begriff der Normung direkt ent-
gegenarbeiten.

Zur Diffusion wasserldslicher Imprédgnierungs-
mittel von Ing. Robert Nowotny, Wien.
Erwiderung von Dr. Schantz, Freiburg i. B.

Der Aufsaiz von Nowotny bringt eingehende Unter-
suchungen , iiber Diffusionsmoglichkeit wasserloslicher Im-
prégniermittel im Holze und behandelt besonders die Diffusion
von Imprigniermitteln, die mittels eines Impfstichverfahrens
in konzentrierter Form in .das Holz hineingebracht worden
sind. Nowotny erwidhnt in diesem Artikel nur die Cobra-
imprégnierung und gleichzeitig, dal ,vorerst noch teilweise
isolierte Stiche vorhanden sein werden“. Es ist ihm an-
scheinend nicht bekannt, daf bei dem Injekta- Verfahren wenig-
stens in der Léngsrichtung gleich bei Beginn der Imprignierung
ein Uberschneiden der Imprignierzonen vorhanden ist. Es
wird dies dadurch erreicht, daf} in das durch Vollnadeln aus-
einandergespreizte Holz das Impriigniermittel unter starkem
Druck eingeprefit wird. .

Die_ 'Diffusion braucht also bei dem Injekta-Verfahren
nur seitlich vor sich zu gehen, auierdem sind solche Diffusions-
depots in der ganzen Lingsrichtung und nicht nur an der
Einstich¢!tnung vorhanden, wodurch die Diffussion gleich in
der ganzen Lingsrichtung einsetzt und micht kreistérmig ver-
lauten muf.

Hierdurch ist auch das Bedenken, welches Nowotny in
bezug au? das Cobra- Verfahren auBert bei dem Injekta-Ver-
fahren weggefallen.

Versammlungsberichte.

Kohlenkonferenz.
Birmingham, 21. bis 24. Februar 1928.

Der gemeinsame Brennstoffausschuf3, der vor vier Jahren
von der Society of Chemical Industry, der Institution of Gas-
engineers und der Coke Oven Managers’ Association ins Leben
gerufen war und dem auch das Institute of Fuel beigetreten
ist, hatte eine Kohlenkonferenz nach Birmingham einberufen,
um alle mit der Aufbereitung der Kohle, der Verkokung und
Vergasung zusammenhingenden Fragen zu erdrtern. In der
ersten Sitzung. fithrte Dr. G. C. Clayton von der Society of
Chemical Industry den Vorsitz.

. W,.J. A. Butterfield, Vorsitzender des Londoner Be-
zirksvereins der Society of Chemical Industry: ,,Die Gasindustrie
in Vergangenheit, Gegenwart und Zukunfl.”

In England reicht die Gasindustrie im 6ffentlichen Dienst
bis ins Jahr 1812 zuriick. Sie hat sich in den 115 Jahren ihres
Bestehens stetig und gleichmifig entwickelt, die Aussichten
fiir die Zukunft scheinen gleich giinstig. Fiir die Chemiker ist
die Entwicklunz der Gasindustrie- deshalb von besonderem
Interesse, weil sie als die einzige der im o6ffentlichen Dienst
stehenden - Industrien in ihrer Gruandiage eine chemische In-
dustrie ist. Die Kohlenntte der letzten Jahre brachten viele
Gasanstalten in Bedréngnis, und ee trat fiir sie die Frage auf,
ob sie bei der stindig wachsenden Nachfrage nach Gas die in
das Verteilungsnetz gelangenden Gasmengen verringern oder
den Heizwert herabsetzen sollten. Der zweite Weg hat sich
als zweckmifig erwiesen. Der Gaspreis wird in England nicht
nach dem.verbrauchten Gasvolumen, sondern nach Wirme-
einheiten bezahlt, Durch den Gasregulation Act vom Jahre 1921
miissen die Gasanstalten einen bestimmten durchschnittlichen
Heizwert  fiir das Gas angeben. Wird in einem Vierteljahr
dieser Heizwert unterschritten, was durch behsrdliche Kontroll-
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untersuchungen festgestellt wird, so ermedrigt sich Ger Gas-
preis entsprechend der Verringerung des Heizwerts. Die Grund-
lage des Gaspreises ist das ,,Therm®, ein Therm gleich 100 000
englische Wiarmeeinheiten. Den Gasanstalteil ist freie Hand
gegeben, welchen Heizwert sie entsprechend der zur Verfiigung
stehenden Kohle ihrem Gaspreis zugrunde legen, nur’ diirfen
sie diesen Heizwert dann nicht unterschreiten. Der einzige
Nachteil fiir die Verbraucher besteht bei diesem Systerm darin,
daf} dio Gasgeriite nicht ohne Abénderung in dem Versorgungs-
gebiet einer anderen Gasanstalt verwendet werden kdnnen,
wenn die Wirmewerte um mehr als 50 englische Wirmeein-
heiten je Kubikfuf§ voneinander verschieden ¢ nd. Eine wichtige
Forderung der Gasverordnung besagt, da} das Gas in jeder
Zeitspanne von 2 Stunden nicht mehr als 6% unter den an-
gegebenen Heizwert gehen darf. Diese GleichmiaBigkeit wird
heute bei den grofien Gasanstalten auch voll erfiillt. Die Siche-
rung der stindigen Gaszufuhr und der Gleichmifligkeit des
Heizwertes war moglich durch die Einfithrung grofier Ande-
rungen in der Gaserzeugu'li""_ Am, bemerkenswertesten ist die
Verkokung der Kohle; n . konn,umerllchen Retorten oder
Kammern. Das intermiitierende System ist in den meisten
groflen Gaswerken vollstaudlg verschwunden; Hand in Hand
damit verschwand die groe Rauch- und RuBbildung. Die Gas-
werke verursachen viel weniger Ruff und Staub als die elek-
trischen Kraftstationen der Stéddte. In chemischer Hinsicht ist
in der Gastechnik eine Reihe von Verbesserungen eingefiihrt,
so die Verringerung des Anteils unbrennbarer Gase im Gas,
die mehr oder weniger vollstindige Beseitigung schédlicher Be-
standteile, wie des Naphthalins, der Cyanverbindungen, des
Schwefelkohlenstoffs. Zur Verringerung des Anteils nicht
brennbarer Bestandleile hat die Einfilhrung des Gaspreises
nach Wiarmeeinheit an Stelle des Preises nach Gasvolumen sehr
viel beigetragen. In vielen. Bezirken Englands werden groSie
Gasmengen (im Jahre 1926 waren es etwa 2300 Millionen
Kubikfu) von den Gasvertriebsgesellschaften von Koksofen-
werken bezogen, in denen das Gas bisher ein fast nutzloses
Nebenprodukt war. Die Verwertung des Koksofengases in
‘dieser Weise nimmt stindig zu und wiirde noch mehr zu-
nehmen, wenn -micht infolge der Arbeiterschwierigkeiten in
den Gruben, mit denen die Koksofenwerke eng verbunden
sind, die Bestindigkeit der Gaszufuhr so unsicher wire. Es
wiire wiinschenswert, wenn in allen den Fillen, wo die Gas-
versorgung eines Gebiets sich auf die Koksofenwerke stiitzt,
die Koksofen nicht von den Kohlengrubenbesitzern, sondern
von den Gasgesellschaften betrieben wiirden. Der Unterschied
zwischen dem von der Gasgesellschaft betriebenen Koksofen-
werk und einer Gasanstalt besteht im Grunde genommen nur
darin, daBl in dem einen Fall der Unternehmer Schwierigkeiten
in der wirtschaftlichen Unterbringung des UberschuBigases hat,
wihrend im anderen Fall zuweilen Uberschus an Koks besteht.
Gas und Koks wiirden nur ihren Platz als Nebénprodukt
tauschen, aber zweifellos ist die Gasgesellschaft hinsichtlich der
Unterbringung des Uberschusses im allgemeinen Interesse der
Stadtgemeinde im Vorsprung. Vortr. ist weiter der Ansicht,
dafl die Elektrizititswerke von «den Gasgesellschaften betrieben
werden sollten, die so verantwortlich wiirden fiir die Verteilung
und den Verkauf von Strom und Gas oder den Strom ‘an eine
Elektrizititsverteilungsgesellschaft liefern kénnten. Durch eine
derartige Verbindung der Elektrizititswerke und Gasanstalten
wiirde  in vielen Geébieten groflere Wirtschaftlichkeit erzielt
werden. Vortr. verwBist auf die steigende Verwendung des
Gases fiir Strafienbeleuchtung, in Zuckerfabriken, B#ckereien,
Buchdruckereien, Lack- und Farbenfabriken, Gieflereien und
fiir industrielle Heizzwecke nach dem Verfahren der Innen-
heizung (Featherstone-Hammond). Hierbei wird die
Flamme eines Gemisches von Gas und Luft in geeignetem
Mischungsverhiltnis unter Druck in die Fliissigkeit gebracht,
die man verdampfen will, oder in die Substanz, die geschmolzen
werden soll. Diese innere Verbrennung ist von gréfiter Wirt-
schaftlichkeit; besonders vorteilhaft ist diese Art der Heizung
bei Salzlésungen, die zur Dissoziation neigen, oder bei Fliissig-
keiten, die bei #ufBerlich beheizten Geftiien die Rohstoffe- der
Gefifile leicht angreifen. . Wem,\ die' Entwitklung der Gasver-
sorgung auch durch die Arhext dar Ingenieure vorwirts ge-
bracht wird, die zurzeit sich _sehr init der ‘Frage der Verbesse-
rung der Gasbehlter, deér Vé’rtellungssysteme usw. beschéf-

.tigen, so ist doch fiir den Chemiker noch eine Reihe von Auf-

gaben zu l8sen, so.iiber die Grundlagen der Verkokung, die
Brennstoffwirtschaft in Gasanstalten, die Dehydrierung des
Gsgses vor der Verteilung. —

Thomas Hardie: , Einige Phasen in der modernen Gas-
erzeugung.*

Nach den letzten statistischen Angaben wurden in England
im Jahre 1925 von der Gasindustrie bei der Gaserzeugung
17031 172 t Kohlen, 1153413 t Koks und 61 382649 Gallonen
Ol verarbeitet. Diese Mengen verteilen sich auf 781 Gas-
anstalten, von denen auf die grofite, die Gaslight and Coke
Company, 2424924 t Kohle, 316 115 t Koks, 21 152 623 Gallonen
Ol entfallen. Der Heizwert der von den Gasanstalten ver-
kauften Produkte schwankt zwischen 75 und 85% der Wéarme-
energie der verarbeiteten Kohlen. Die Abgase verlassen in den
Gasanstalten die Retorten mit einer Temperatur von elwa
1000° C und enthalten noch etwa 50—60% der Energie, die
durch die Verbrennung des Kokses erzeugt wird. Bis vor
wenigen Jahren wurde diese Energie nur zur Vorerwirmung
der fiir die Verbrennung erforderlichen Sekundérluft- aus-
genutzt. Zur besseren Ausnutzung der in den Abgasen ent-
haltenen Wirmemengen wurde die Ausnutzung der Wérme in
den Dampfkesseln eingefiihrt und hat sich gut bewiihrt. Die
Eudtemperatur der Abgase wird so auf 200 bis 250° erniedrigt.
In einer neueil’ Anlage in Deutschland werden die Abgase
geteilt; ein Teil wird fiir die Vorerwdrmung der Sekundirluft
verwendet, der andere Teil direkt zu den Kesseln gefiihrt.
Theoretisch wiren durch dieses Verfahren keine anderen Er-
gebnisse zu erwarten, aber es wird angegeben, da3 durch diese
Art der Teilung Vorteile erzielt werden, weil geringere Gas-
mengen in den Kessel geraten und groflere Temperatur-
differenzen zwischen Gas und Wasser bestehen. Auch sollen
dadurch Ventilatoren unnétig werden, und der natiirliche
Schornsteinzug geniigt, um die geringeren Gasmengen durch
den Kessel zu treiben. Durch Anwendung der Abhitzekessel
werden 600—1500 Pfund Dampf je Tonne verkokter Kohle er-
zielt, je nach der Konstruktion der Anlage. Im Jahre 1925
wurden in England etwa 179 der gesamten Gaserzeugung als
carburiertes Wassergas hergestellt. Der Vorteil liegt besonders
darin, daBl die Wassergaserzeugung eine Reserveanlage dar-
stellt, die schnell in und aufler Betrieb gesetzt werden kann,
den UberschuS an Koks verwendet und als Kohlensparer
wirkt. Durch Abhitzekessel werden die hauptsiichlichsten
Wirmeverluste wiedergewonnen. Die Kupplung von Abhitze-
kesseln mit Wassergasanlagen ist in den letzten sieben Jahren
weitgehend. eingefithrt worden. Die in den Abhitzekesseln
erzeugten Dampfmengen schwanken zwisehen 1% und 2% Pfund
joe Pfund im Generator verbrauchten Kokses oder zwischen
50 und 90 Pfund je 1000 Kubikfufl erzeugten Gases. Der Dampi-
bedarf der Wassergasanlagen, einschlielich Kraft fiir Wind-
erhitzer, Gasexhaustoren, Pumpen usw., schwankt zwischen 80
und 100 Pfund je 1000 Kubikful Gas. Man kann also durch
die Anwendung der Abhitzekessel praktisch diesen Dampf-
bedarf selbst erzeugen. Eine Neuerung ist die Einfiihrung des
sog. Riicklaufverfahrens. Dadurch wird der Koksverbrauch
zwar erniedrigt, aber::auch die fiir die Abhitzekessel zur Ver-
fiigung stehende Wiérmemenge. Der Nutzeffekt der Wasser-
gaserzeugung ist nmicht so grof wie bei der Verkokung der
Kohle. " Ohne Olanreicherung, ohne Abhitzeverwertung betrigt
der thermische Nutzeffekt der Wassergaserzeugung 46—509%,
durch-Einsehaltung von Abhitzekesseln steigt er auf 60%. Durch
den hohen Nutzeffekt des Olkrackens wird heute bei der
Wassergaserzeugung in.den modernen Anlagen ein Nutzeffekt
von 70% erzielt. Die Versuche zur Steigerung der wirtschaft-
lichen Ausnutzung der Brennstoffe in den Gaswerken haben
zu weiteren groBen Anderungen in der Gaserzeugung gefiihrt.
Die grofite Abweichung vom itblichen Verfahren war die Er-
richtung von Anlagen fiir die vollstindige Vergasung der Kohle.
Derartige Anlagen sind an den verschiedensten Orten Englands
erfolgreich in Betrieb, aber von den groSen Gasanstalten werden
diese Anlagen nicht errichtet, infolge der geringen Qualitiit des
erzeugten Gases, Wwelches nur 250—400 englische Wérmeein-
heiten hat, und .infolge der Schwierigkeiten durch die Er-
fordernisse von ausgew#hlten Kohlen. Noch weniger verlockend
fiir die Gasanstalten ist die  Tieftemperaturverkokung. Vortr.
macht dann einige Angaben iiber die Einfiihrung der Abhitze-
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verwertung bei der Gaslight and Coke:€ompeny. Im Jahre
1919 wurde ein Abhitzekessel mit der Herstellung von carbu-
riertem Wassergas gekuppelt; seitdem sind noch weitere
48 Abhitzekessel aufgestellt worden, von denen 40 in Betpieb
sind. Zurzeit werden von diesen Kesseln stiindlich 128500
Pfund Wasser verdampft; die durchschnittliche Leistung dieser
Anlagen ist 38,6 Pfund jo 1000 Kubikful Gas. Auf diese Weise
werden 70% des Dampfbedarfs fir die Kraftanlagen und 48%
des gesamten Damnpfbedarfs durch die Abhitzekessel geliefert. —

M. Barash und T. Campbell Finlayson: ,Konlinuier-
liehe Vertikalretorten. '

Zu den durch die verschiedenen Verﬁhren der_Verkokung
erzielten Erfolgen trug die Einfthrung der kontinuierlichen
Vertikalretorten in groBem MaSe bel. Hewto' weljden_, 50_% der
in den englischen Gasanstalten verkokten Kohle in kontinuier-
lichen Vertikalrelorten verarbeitet. Durch diese Arbeitsweise
wird erzielt, daB jeder Teil der Kohlencharge genau den
gleichen Vorgang durchmacht. Die unverme{dlichen Fehler
aller intermittierenden Verfahren, sei es bel Veywendung von
Horizontal-, Vertikal- oder Schriigretorten, besteher darin, dafi .
die Kohle an den Enden der Charge nicht die gleiche Wiirme-
behandlung erfahrt wie in der Mitte. Das feuerfeste Material
der Retorten steht beim kontinuierlichen System umter kon-
stanter Temperatur; dadurch werden die Schiden durch pldiz-
licho Temperaturschwankungen vermieden. Das kontinufer-
licho System vermeidet die grofien und unangenehmen Sth_'lﬂ-
kungen in der Gasmenge und Gasgiite, wie diese bei den inter.
mittierenden Verfahren auftreten. Durch die Erzielung eimes
Gases von konstanter Menge und Qualitit werden aueh die
Hilfsapparate der Gasanstalten und die Gasverteilung gilnstig
beeinfluBBt. Das kontinuierliche Verfahren kann je nach Bedarf
verlangsamt oder beschleunigt werden, ohne daf dadurch die
Arbeit der Heizer im Retortenhaus beeinfluBt wird. Die Be-
ladung und Entladung der Retorten ist sehr vereinfacht, teure
Be- und Entlademaschinen werden nicht benétigt. Da die
Retorten stindiyg geschlossen sind, werden auch Gasverluste
withrend des Fiillens der Retorten vermieden. Bei der konti-
nuierlichen Vertikalretorte wird die Erhitzung durch Ver-
brennung von Producergas und Luft erzielt, und die Kontrolle
ist wiahrend der Verbrennung gut ausfilhrbar, so da8 die
Temperaturen je nach Wunsch erzielt werden konnen. Die
Retorten miissen aus feuerfestem Material bestehen; dieses
muf} groBe Widerstandsfihigkeit gegen hohe Temperaturen und
gegen mechanische Abnutzung aufweisen, es muB sehr fest
sein, hohe Wirmeleitfahigkeit und Lebensdauer aufweisen. Die
groBe Leistungsfihigkeit der heute verwandlen kontinuierlichen
Vertikalretorten ist darauf zurickzuflihren, da die stark er-
hitzten Teile der Retorte aus hochwertigem Silicamaterial
hergestellt werden. FuB und Kopf der Retorte, die niedrigeren
Temperaturen ausgesetzt sind, werden aus hartgebrannten
Ziegeln gebaut. Bei den kontinuierlichen Vertikalretorten sind
die Kosten fiir Anlage, Unterhaltung, Brennstoff, Betrieb und
Reparatur niedrig, Gas- und Teerausbeute sind grof. Vom
wirmetechnischen Standpunkt ist die Verkokung in kontinuier-
lichen Vertikalretorten von hichstem Nutzeffekt. Dies ist unter
anderem auf den in der Retorte stattfindenden Wirmeaustausch,
auf die hohe Leitfihigkeit der Silicaretortea, auf die Warme-
isolierung, die Abwirmegewinnung und die Errichtung ben
Abhitzekesseln zuriickzufiithren. Bei jedem System der Gas-
gewinnung und Verkokung sind bei der W#rmebehandiung
drei Stufen zu berilcksichtigen. In der ersten muf die Tempe-
ratur jedes Kohlestiickchens so hoch gebracht werden, als f@r
die Gasentwicklung erforderlich ist, in der zweiten Stufe wird
die Temperatur geniigend lange hoch gehalten, um die gesamte
Gasmenge zu entfernen und die Kohle zu verkoken. In der
dritten Stufe wird die Temperatur des Kokses auf Atmosph#iren-
temperatur gebracht. Bei den #lteren Systemen erfolgt dies
auflerhalb der Retorte durch Abschrecken mit Wasser, wodurch
ein Wirmeverlust eintritt. Bei der kontinuierlichen Vertikal-
retorte erfolgt die Verkokung mit dem geringsten Warmeauf-
wand. Der Koks am Fufle der Retorte wird durch Dampf oder
Wasser innerhalb der Retorte abgekiihlt. Das erzielte Gas
unterscheidet sich von dem im intermittierenden Verfahren
erhaltenen durch die GleichmaBigkeit, auBerdem treten weniger .
Stérungen durch Naphthalinabscheidung auf. Weiter - enthalt

das in dieser Anlage gewonnene Gas weniger organische
Schwefelverbindungen. Die Verwendung der kontinuterlichen
Gasretorten erms¥glicht es, in einem Arbeitsgange die Gasaus-
beuto je Tonne verkokter Kohle zu steigern. Durch Einleiten
von Dampf am Fule der Retorte wird  unter der Einwirkung
des rotgluhenden Kokses Wassergas erteugt; diessa steigt in
der Retorte auf und mischt sich mit dem Kohlengas, das im
oberen Teil der Relorle aus der Kohle entweioht, und man
erhiilt in jeder Kammer eine gleishmitige Ausbeute des Misch-
gases. Der in den kontinuierlichen Vertikalretorten erzeugte
Koks ist weniger feucht al; bei den Veriahren, die ein Ab-
scirecken mit Wasser orfordees. Infolgedessen ist der Heiz-
wert des Kokses hoher als bei dem Koks aus Horizontal- oder
Schriigretorten. Aueh der Teer aus den Vertikairetorien
unterscheidet sich merkfich yon dem aus Horizontalretorten ge-
wonnenen; die Ausbeufe ist groer, und der Teer ist infolge
des hoheren Gehl.lgs an lgichten Olen und Kreosot wertvoller.
Die Dehydrierung' ‘des, ix Vertikalretorten gewonnenen Teers
tithrt zur Hersteliung gines ‘guten’Stralenteers, der jetzt in
sleigendem Mafle Verwenduily iindet. Auch die Ausbeute an
Ammoniumsujfat je Tonne Kohle wird in den kontinuierlichex
Vertikalretorfem erhBht. Das Verfahren zeichnet sich weiter
dadurch atm, ‘a8 es sehr anpassungstdhig hinsichtlich Aus-
beute, Heixwert Jond Wahl der Kohle ist. Der Heizwert des
Gaseq Lkanp dyrch Anderung der Dampfzufuhr geinder!
wekden  Die Vertikairetorten konnen mit jeder beliebigen Art
Kobie betrieben werden. —

N. J. Bowater: ,Inlermillierende Vertilkkalkammerifen
[ir die Gaserzeugung.”

Vorir. berichtet liber die Fortschriite, die auf dem Fest-
land mit der Einfiihrung der intermittierenden Vertikalkammer-
Ofen erzielt wurden. ln England liegen hierilber noch wenig
Lirlahruagen vor, doch wendet sich in letzter Zeit auch hier das
Interesse diesem Verfahren zu. 1In Deutschland finden die
intermittierenden Vertikalkammerdien nicht nur in kieinen
Gaswerken, sondern auch in groflen Betrieben immer mehr
Lingang. Der Vorteil dieses Verfahrens besteht darin, daf$ die
Kammern aus einem einfachen Behilter durch die Schwer-
kraft der Kohlen beladen werden und auf gleiche Weise wieder
entladen, 8o dafl keine Beladeapparate und Koksvorschiebe-
einrichtungen erforderlich sind, wie bei den Horizontalretorten
und -6fen. Die Kohle liegt wihrend der Verkokung in der
Kaminer ebenso ruhig wie in der Horizontalretorte und wird
nicht den stindigen Bewegungen ausgeselzt wie in den konti-
nuierlichen Vertikalretorten. Man erzielt dadurch einen festen
Koks mit nur sehr wenig Koksstaub. In der Wahl der Kohlen
ist man viel freier als beim Arbeiten in kontinuierlichen
Vertikalretorten. Man kann in den Vertikalkaminerdfen jede
Kohle verwenden, die fiir die Horizontalretorten geeignet ist.
Die Behandlung mit Dampf kann in den vertikalen intermittie-
renden Kammern in gleicher Weise durchgefilhrt werden wie
in den kontinuierlichen Vertikalretorten, und man erzielt je
‘Tonne Kohle ohne Anwendung einer Wassergasanlage einen
hohen Heizwert des Gases. Die erforderliche Grundlliche je
Tonne verkokter Kohle und je Wiirmeeinheit des Gases ist sehr
gering, wahrschgjnlich ebenso niedrig wie bei den kontinuier-
lichen Vertikalretorten, aber viel geringer als bei den Hori-
zontalretorten. Die Verkokungszeit kann je nach dem Gas-
bedar] geregelt werden. Durch geeignete Bemesgung der
Zeiten fiir die Be- und Entladung kann die Arbeit auf zwei
Achtstunden-Schichten reduziert werden; die Léhnekosten sind
daher sehr gering. Ebenso sind die Unterhaltungskosten
niedrig. Das erzielte Gas zeichnet sich durch RuBfreibeit aus.
An Hand von zablenm#gigen Angaben iiber die Menge des je
Tonne erzielten Gases, seines Heizwertes umd der erzielten
Menge verkaufsfihigen Kokses sucht Vortr. die Uberlegenheit
der intermittierenden Vertikalkammertfen zu zeigen. —

R. H Ruthven: _,Uber intermillierende Vertikal-
kammern.*

Vortr. gibt die Ergebnisse an, die im Ramsgate-Gaswerk in
den letzten 18 Monaten in intermittierenden Vertikalkammern
erzielt wurden. Die Anlagélarbéitét sehr befriedigend. —

Die nichste Sitzung nfer Vofsitz von G. A. Hebden
beschiiftigte sich hauptsichlich mit den Fragen der Kokereien.
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¢. G. Finn und R. Ray: ,Die Lage der Koksneben- G. Greenfield und G. H. Harrison: ,Moderne
produkleninduslrie.” Koksofenprazxis."

Dic Arbeitstemperaturen in den englischen Kokerejen sind
niedriger als in Amerika. Mit Ausnahme von Sildwales wurde
vor dem Krieg iiberall die Benzolgewinnung durchgefiihrt; in
manchen Betrieben wurden auch gereinigle Produkle erzeugt.
Alle neuen Anlagen wurden mit hochwertigen Silicaziegeln
erbaut, und die Tendenz geht dahin, mit htheren Temperaturen
zu arbeiten. Die neuen Koksofen sind leistungsfihiger und
sthmaler, aber héher als die Vorkriegsofen. Sie gestatten einen
groBeren Durchsalz bei geringeren Herstellungskosten. Die
Industrie war zuniichst darauf bedacht, mit mbdglichst niedrigen
Kosten einen fiir die Zwecke der Eisen- und Stahlindustrie
geeigneten Brennstoff zu erzeugen. Die Ansicht, daf fiir Hoch-
dlen sehr grofistiickiger Koks hergestellt werden mu8, wird
nicht mehr aufrechterhalten. Der Koks muil nur fest genug
sein, um ohne allzuviel Bruch den Transport und die Ent-
ladung, Beladung und Handhabung in den Nochdfen auszu-
halten; er muB frei von ibermifliger Feuchtigkeit sein,
chemisch moglichst rein. Die Art der zur Verkokung gelangen-
deu Kohle beeinflut die Qualitiit des Kokses sehir stark. Die
immer stirker zunehmende Zentralheizung kann das Kklein-
stilckige Material gut aufnehmen, aber je kleinstiickiger der
Koks ist, desto schwieriger ist seine Unterbringung. “oll der
Koks der Stahl- und Eisenindustrie zu angemessenen Prgisen

zur Verfilgung gesteilt werden, dann miissen die Kokereien dié

Nebenprodukte so weit als moglich gewinnen. Der in den
Koksbfen gewonnene Teer unterscheidet sich in der Zusammen-
setzung je nach den verarbeiteten Kohlen, der Zersetzungs-
temperatur und des fiir die Amnioniakgewinnung angewandten
Vertahrens. Er bildet einen wertvollen Ersatz fiir den aus
horizontalen Retorten gewonnenen Teer, dessen Erzeugung mit
der immer weiteren Einfiihrung der Vertikalretorten abnimmt.
Von besonderem Interesse ist die bei der Teerdestillation
erzeugte Kreosotiraktion vom spezifischen Gewicht 1,025 mil
259 Teersduren. Diese Fraktion eignet sich besonders zur
Herstellung hoch wirksamer Desinfektionsmittel. Eine grofie
Menge des Koksofenteers geht zu den Teerdestillerien, aber in
vielen Fillen wird der Teer in den Kokereien selbst ver-
arbeitet, und nianche Kreosotfraktionen werden als Waschdl
bei der Gewinnung von Benzol verwendet. Die schweren Ole
werden entweder fiir sich oder mit dem Teer zusammen um-
destilliert. In groflen Kqle#reien ist man auch zur (Jewinnung
von Pyridin, Rohcarbolsﬁuré, reinem Naphthalin und Anthracen
iibergegangen. Ammoniak wird in den Kokereien in Mengen
bis zu 36 Pfund je Tonne Kohle in Form des Sulfats ge-
wonnen. Heute ist das synthetische Ammoniak ein scharfer
Konkurrent des bei der Kokerei gewonnenen. Viele Chemiker
haben sich bemiiht, den natfirlichen Schwefelgehalt der Kohle
fir die Ammoniakbindung auszunutzen; bis jetzt sind diese
Bestrebungen nicht von Erfolg gewesen. Fir die Kokereien
und alle iibrigen Zweige der Kohleaufbereitungsindustrie wiire
ein Erfolg auf diesem Gebiet von gréfitem Wert. Die Haupt-
menge des gewonnenen Benzols kommt als Kraftstoff auf den
Markt; ein Teil wird von der Farbstoffindustrie aufgenommen,
doch scheint diese nicht geniigend Benzol zu erhalten, denn
Dr.E. F. Armstrong wies auf die Notwendigkeit hin, Benzol
auf synthetischem Wege zu erzeugen. Die Ausnutzung von
Koksofengas in Verbrennungsmaschinen hat nicht so grofien
Anklang gefunden, als man bei seinem hohen Wirmewert
erwarten sollte. Zum groSen Teil ist dies darauf zuriickzu-
fithren, dafl friiher ungeeignet konstruierte Gasmotoren ver-
wendet wurden, mit einer mit Riicksicht auf den Wasserstoff-
gehalt zu hohen Verdichtung. Aufierdem wurde nicht geniigend
gereinigtes Gas verwendet; das Waschwasser war zu hart und
oft schmutzig. Dafl diese Schwierigkeiten liberwunden werden
konnen und man zu niedrigen Preisen Kraftgas herstellen kann,
zeigen die Ergebnisse der Versuche in den Rockingham-Koks-
werken der Thorncliff Coaldestillation Ltd. Vortr. betont, dafl
die Kokereien der Zukunft mit der Erzeugung anderer Pro-
dukto verbunden werden miissen, so flissiger Brennstoffe, mit
der Hydrierindustrie und der Umwandlung der festen Brenn-
stoffe in fliissige Verbindungen, die den stets steigenden Be-
dart decken. —

Die Kokereien miissen heute gegeniiber der Vorkriegszeit
schlechtere Kohle verarbeiten. Die Herstellung eines gleich-
miifligen festen Kokses wird erschwert durch den Umstand, da8
die meisten Kokereien sehr starke Kohlenbrecher verwenden;
dadurch wird viel kleinerer Koks erzeugt. Mit der Entwick-
lung des Schnellkokens hat sich der Koks sehr verdndert. Je
schneller der Koks durchgesetzt.wird, desto rascher verbreunt
er. Mit dem Erzeugnis der.modernen Kokereien kann man die
Roheisenerzeugung steigern bei Verringerung des Koks-
verbrauchs je Tonne Roheisen. Der Koks ist auch fiir alle
tibrigen Zwecke verwendbar, filr die der alte iiberbackene Koks
geeignet war. Die Hauptverwendung des Kokses der modernen
Kokereien ist aber filr den Hausbrand. Hierzu muf der KKoks
die entsprechende Stitckgréfie haben. Die Entwicklung der
modernen groLen Kokséfen wurde durch die Einfilhrung des
Regenerativsystrms ermgglicht. Die Ofenwandungen werden
heute fast durchweg aus Silicasteinen hergestellt, weil dieses
Material hoheren Temperaturen standhélt und auch wider-
standsféhiger gegen mechanische Beanspruchung ist. Bei dem
Anheizen der modernen Silicaéfen muB man vorsichtig sein.
Die Anleizperiode soll 6 Wochen, besser noch 8 Wochen
dauern. Die Temperatur soll genau kontrolliert werden, auch
mnub mar auf die Ausdehnung des Materials Riicksicht nehmen.
Im allgemeinen wird das Abschrecken des Kokses nicht im
K_0k50.'en selbst vorgenommen, um zu verhindern, dall das
Wiisgér mit den heifien Silicasteinen in Berithrung kommt. Der
Koks wird auf Kokskarren gebracht, von dort in einen Turm,
wo er mit Wasser berieselt wird. In England ist noch in
keiner Kokerei die Trockenkiihlung in Anwendung, wohl aber
ist eine derartige Anlage in einer Gasanstalt errichtet worden.
Der heile Koks kommt in eine Kiihlkammer, die er mit 200°
verléaBt. Dies Verfahren eignet sich nur fiir kleine Anlagen.
Diec Geschwindigkeit des Kokens hlingt von der der Kohle zu-
gefiihrten Temperatur ab; der beste Nutzeffekt wird erreicht,
wenn alle Teile des Ofens stets die gleiche gleichm#fige Tenipe-
ratur anfweisen. Bei den modernen grofien Kokstfen handelt
es sich hier um Flachen von 6756 Quadratful. Die Huflersten
Ofenwandungen erleiden Warmestrahlungsverluste, und man
suchte diese Schwierigkeiten durch elne Reihe von Konstruk-
tionsverbesserungen zu vermeiden. Heute wird vielfach die
Forderung gestellt, da8 die Temperaturdifferenz am Kopf und
am Ful des Ofens nicht mehr als 20-—30° betragen soll. Wenn
man dies nicht einhalten kann, so ergeben sich Nachteile. Wird
die Charge erst dem Ofen entnommen, wenn die Verkokung
am Ofenkopf beendet ist, dann wird am Fuf des Ofens unnétige
Wirme zugefdhrt, und es tritt hier ein Uberkoken auf, eder
am Kopf des Ofens ist die Verkokung noch nicht beendet, dann
erhélt man einen zum Teil nicht verkokten Koks und Verluste
an Nebenprodukten. Durch Verbesserung des Regenerativ-
systems wurde die Wirtschaftlichkeit der Kokereien erhdht.
Der Vorteil der Regeneratoren liegt in der gréSeren Dampf-
erzeugung sowie in der besseren Ausnutzung des Uberschuf-
gases, das fir die verschiedensten Zwecke Verwendung finden
kann. Neben der Verwendung als Leuchtgas und Gas fiir ge-
werbliche Zwecke kommt die Verwendung fiir innere Ver-
brennungsmaschinen bei der elektrischen Krafterzeugung in
Frage. Durch Einfilhrung von Mef3- und Registrierapparaten
kann die Wirtschaftlichkeit noch sehr erhoht werden. In
letzter Zeit hat man auch vielfach Versuche durchgefiihrt, um
die Wirme des heiBen Kokses auszunutzen. Das beste Ver-
fahren hierzu ist das Sulzersche Trockenkiihlverfahren. In
jedem Ofen mufl in das Innere der Charge so viel Wiirine ge-
langen, um die Verkokung vollstindig zu erzielen; dies be-
dingt, da das Innere geniigend, die #&ufleren Seiten stérker
erhitzt werden miissen, als flir die Verkokung erforderlich ist.
In schmalen Ofen wird die Wérme nicht so weiter geleitet wie
in den breiten Ofen; dies fithrt zu einer Verringerung der
erforderlichen Wiarmemenge, und das Besireben geht heute
dahin, wieder zu den breiten Ofen zu gehen. —

E. C. Evans: ,Koksforschung in der Eisen- und Stahi-
induslrie.”

Die Stahl- und Eisenindustrie Epglands griindet sich auf
_billige Brennstoffverhiltnisse. Wenn auch in den Jahren 1885
bis 1913 die Kohlenpreise fast aut das Doppelte gingen, so
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waren die Preise immerbin noch so, dagl ein erfolgreicher Wett-
bewerb mit Amerika und dem Kontinent moglich war. Erst
durch den Krieg nahmen die Kohlenpreise eine derartige 116he
an, da8 die Kokskosten etwa 40% des Roheisenpreises ver-
schlangen. Die englische Stahl- und Eisenindustrie hat daher
der Frage der besseren Ausnutzung des Kokses ihr besonderes
Augenmerk zugewandt. Es wurde 1821 ein Ausschuff gebildet,
dessen Aufgabe es war, die wiinschenswerten physikalischen
Eigenschaften des Kokses, wie auch die chemische Reaktions-
fithigkeit zu erforschen. Es sollten Untersuchungen iber die
Reaktiousfiahigkeit des englischen Kokses mit Kohlensdure
unter  bestimmten  Temperaturverhiiltnissen  durchgefilhrt
werden, sowie Untersuchungen iiber die Reaktionen, die bei
den im Hochofen herrschenden Temperaturen zwischen dem
Hochofengas und dem Erz stattfinden. Leider sind die Unler-
suchungsniethoden des Kokses an den verschiedenen Stellen
sehr verschieden. Bisher konnte nicht festgestellt werden, daf3
der Feuchtigkeilsgehalt des Kokses sehr schidlich aui den
Brennstofiverbrauch einwirkt, aufler durch Erniedrigung des
Gehalts an gebundenem Kohlenstoff; aber hoher Feuchtigkeits-
gehalt im Koks ist meist mit geringer Festigkeit verbunden.
Weun Koks bis zur Gewichtskonstanz getrocknet und dann in
Wasser eingetaucht wurde, so zeigt das je (Gewichtseinheit des
Kokses in den ersten zwei Stunden absorbierte Wasser-
volumen keine Beziehung zur mechanischen Festigkeit oder
Porositit. Nach dieser Zeit war aber das je Stunde absorbierte
Wasservolunen gréfer bei Koks mit geringerer Bruchfestigkeit.
Hohe Feuchtigkeit des Kokses ist nicht eine Frage der Poro-
sitiit, sondern hiingt mit den im Koks enthaltenen Rissen zu-
samimern, sowie mit der Gréfle der Koksstiicke. Feuchter Koks
wird im Hochofen die Ausbeute verringern und eine unge-
niigende Reduktion in oberen Teil des Ofens zur Folge habeu.
Der Einflul des geringeren Aschengehalts im Hochofen
zeigt sich in einer geringeren Schlackenmenge bei héherem
Kohlenstoftgehalt des Kokses. So konnte durch iiber einige
Juhre sich erstreckende Versuche gezeigt werden, da3
bei Verwendung eines Kokses mit nur 10,6% Asche an Stelle
von 169 die Ausbente eines Hochofens um tiber 24% stieg;
die Windtemperatur stieg von 690° auf 882°, der Druck
erniedrigte sich von 21 cm Quecksilbersiule auf 16,5 cm, aufler-
dem war der Siliciumgehalt des Roheisens geringer. Es ist
von manchen Seiten beobachtet worden, da8 die Reaktions-
fihigkeit des Kokses gegen Kohlendioxyd bei sonst gleichen
Bedinguangen durch Zusatz von Eisenoxyd steigt. Vortr. ver-
weist aber auf die Milteilungen von P. Ott, wonach bei Grofi-
versuchen auf der Gewerkschaft Deutscher Kaiser eisenoxyd-
reicher Koks zu einer Produktionsverringerung, einem hohen
Koksverbrauch und Schwierigkeiten im Hochofenbetrieb ge-
fiihrt hat. Jedenfalls sind Untersuchungen notwendig, um den
EinfluB der Koksaschenbestandteile auf die Eigenschaften des
Kokses und seine Eignung fiir den Hochofenbetrieb zu er-
kennen. Die Verteilung der Koksasche kann von EinfluB sein.
Bei gut kokenden Kohlen verbessert Feinmahlung die Eigen-
schaften des Kokses und filhrt zu einer gesteigerten Ausbeute
und geringerem Koksverbrauch. Vortr. verweist hier auf ein
Verfahren zur Rontgenuntersuchung des ¥Yokses nach
C.N.Kempund J. L. Thompson. Fir die physikalische
Untersuchung des Kokses verweist der Vortr. auf die vom
Verein Deutscher Eisenhiittenleute vorgeschlagene Methode
sowie aul das Verfahren, das von der amerikanischen Gesell-
schaft fiir die Materialpriifungen der Technik angewandt wird.
Im Hochofendelrieb ist ein Verfahren erforderlich, welches es
gestattet, festzustellen, welchen EinfluB der Koks aul die
Reduktion im Schacht des Ofens austibt. Die Bruchprobe ist
hier wertvoll, denn sie zeigt an, wieviel Koksgrus durch Trans-
port, Beladen und Entladen entsteht, und wie dadurch die
Reduktion im Ofen verringert wird und der Warmeverbrauch
steigt. Andere Priifverfahren, wie die Feststellung der schein-
baren Porositt usw., sind wiinschenswert; die Mglichkeit ihrer
Anwendung im Hochofenbetrieb soll jetzt niéher untersucht
werden. Vortr. geht dann aut die Bestimmung der Reaktions-
fihigkeit des Kokses mit Kohlendioxyd ein. Es ist zweifelhatt,
ob dies ein MaB fiir die Brennbarkeit des Kokses in Luft oder
Sauerstotf ist, besonders unter den Bedingungen des Hochofen-
betriebs. Es besteht eine Beziehung zwischen der Reaktions-
fdhigkeit des Kokses und dem Brennstoffverbrauch im Ofen.

Die Verbrennbarkeit des Kokses ist von Foxwell und
Wheoler als die Eigenschaft definiert worden, welche die
Reaktionsgeschwindigkeit des Kokses mit reinem Sauerstoff
oder mit Luft bei einer gegebenen Temperatur bestimmt.
T. L. Joseph nimmt an, daB die Verbrennbarkeit mit den
Ligenschaften zusammenhingt, die den fiir die Verbrennung im
Schacht des Hochofens erforderlichen Raum bestimmen. Diese
Annahme kann fiir die Erklirung des Hochofenvorgangs vou
Nutzen sein. —

A Parker: ,Abuwisser der Gasanslallien.*

Die grofiten Schwierigkeiten bieten die Abwiisser der
Ammoniumsulfatfabrikation, die konzentrierten Ammoniak-
wiisser und die ammouiakalischen Fliissigkeiten bei der Ab-
kithlung und Kondensation der Gase und Dampfe nach Ver-
lassen der Reforten. Die Abwilsser bei der Ainmoniumsulfat-
herstellung sind die von dem Gasgefifl und von den Wirme-
austauschern und Kiihlern abflieSlenden Fliissigkeiteu. Das
Abwasservolumen im Verhiltnis zu der Menge des destillierten
Ammoniakwassers hilngt von der Stérke des Ammoniakwassers
und dem Nutzeffekt der Anlage ab. Man kann im allgemeinen
annehmen, dall 7—9%iges Ammoniakwasser die anderthalb-
fache Menge an Abwasser liefert. Unter dieser Annahme be-
triagt bei Horizontalretorten die Abwhssermenge je Tonne ver-
kokter Kohle etwa 5).Gallonen, bei kontinuierlichen Vertikal-
retorten etwa 75 Gallonen. Die Verbindungen, die in den Ab-
wiissern zu schiéddlichen Eracheinungen filhren, sind die Phenole,
die hoheren Teersduren, die schwefelhaltigen Salze und die
cyanhalligen Salze. Die Gasabwiisser sind meist braun und
enthalten Teilchen von Kalk und anderen Substanzen. Beim
Durchgang dieser Fliissigkeiten durch die Absetzgefdfie scheidet
sich der Kalk leicht aus, und es hinterbleibt eine Fliissigkeit
mit groBler Affinitét zu Sauerstoff. Ein derartiges Wasser ist,
wenn es in kleine Flilsse abgeleitet wird, giftig fiir Fische und
auch fiir manche Gebrauchszwecke unbrauchbar. Die Flhigkeit
der Gasabwiisger, Sauerstoff zu absorbieren, hindert auch die
unter gewdhulichen Verh#ltnissen auftretende Selbstreinigung
der Flisse. Der Einfluf} der Gasabwhsser auf die Abwiisser
einer Stadt kann ziemlich genau durch Vergleich der Mengen
Sauerstoff, die absorbiert werden, gegeben werden. Im ali-
gemeinen schwankt die Sauerstoffabsorption der Gasabwisser
zwischen 300 und 1000 je 100000 Teile, withrend durchschnitt-
lich hiiusliche Abw#sser nur 10 Teile Sauerstoff auf 100 000 ab-
sorbieren. Die (Gasabwissermengen sind nun in der Regel im
Verhaltnis zu den iibrigen Abwiissern sehr klein; in der Regel
betragen sie 1% des Abwasservolumens. Die Gasabwisser
kénnen entweder durch Entiermﬁig der schiidlichen Bestand-
leilo aut physikalischem und chemischem Wege gereinigt
werden, oder indem man diese Bestandteile durch chemische,
biclogische oder andere Mittel in Substanzen {berfithri, die
keinen Sauerstoff absorbieren. Die bakterielle Oxydation der
Abwiisser, in denen auch die Gasabwiisser enthalten sind, kann
nach den Erfahrungen vieler Stadte durch biologische Filtration
durchgetiithrt werden. Gasabwisser, die nicht mit den iibrigen
Abwissern vermengt sind, kdnnen gleichfalls durch bakterielle
Filtration gereinigt werden; Vortr. verweist auf das Fowler-
System. Die Oxydation der Gasabwi#sser mit Ozon, Hypo-
chloriten und éhnlichen Oxydationsmitteln ist in groSem MaS-
stab nicht aussichtsreich. Das Verfahren zur Reinigung der
Gasabwiisser mit Ozon von W. MeD. Mackey ist zu teuer. Es
ist dann eine Reihe von Verfahren vorgeschlagen worden, um
die Phenole durch LYsungsmittel und Absorptionsmittel aus
den Gasabwlissern zu beseitigen. 1ln der Regel verwendet man
hierzu Benzol und Trichlorithylen. Vortr. verweist autl die
Anlage der Bamag-Méguin A.-G. in Hattingen, bei der das
Ammoniakwasser vor der Extraktion mit Benzol auf 65° erwlirmt
wird. Das Benzol-Phenol-Gemisch wird in einem Destillations-
apparat auf 80° erhitzt. Die Benzoldimpfe gehen durch eine
Rektifizierkolonne und einen Dephlegmator, der Phenolteer
wird zur Beseitigung der letzten Benzolspuren destilliert. Dies
Verfahren soll sehr wirtschaftlich arbeiten, doch sind die Benzol-
verluste infolge seiner Ldslichkeit in der Gasflissigkeit nicht
gentigend berlicksichtigt. Parkes erzielte in Laboraloriums-
versuchen eine Beseitigung des Phenols aus den Gasabwd&ssern
durch aktivierte Kohle. Die Gasabwisser sind in der Regel
leicht alkalisch und geféirbt. Durch Ansduern kann die Flissig-
keit entidrbt werden. Man kanu bei einer Temperatur von 90°
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durch Hindurchleiten von Dampf und heifien Abgasen die
Gasfliissigkeiten in den meisten Fillen entfirben und gleich-
zeitig die Hauptmenge von Phenol verfliichtigen. Fir die Be-
seitigung des Thiocyanats aus den Gasabwiissemn ist eine Reihe
von Verfahren vorgeschlagen worden; in einigen wird das
Abwasser zuerst durch Behandeln mit Kohlenshiure oder
Schwefeldioxyd anges#uert und durch Fillung mit Cuprooxyd
oder Kupfersulfat Cuprothiocyanat niedergeschlagen. Nach
einem Verfahren wird dem Abwasser Mineralséure zugesetzt
und die Thiocyansiure durch Einleiten von Luft und Dampf
beseitigt und als wiBrige Losung in einem Kondensator aui-
gefangen. Diese Verfahren haben sich aber alle im GroS-
betrieb nicht bewiihrt, sie sind zu teuer. Ein anderes Ver-
fahren zur Beseitigung der Gasabwiisser besteht in ihrer Ver-
dampfung bis zur Trockene. Dies Verfahren verursacht jedoch
zu viel Brennslofikosten. In einigen Gaswerken wird das Ab-
wasser durch Versprilhen in den Schornstein verdampft, bei
groBeren Mengen treten hier aber Schwierigkeiten auf. Es ist
dann eine Reihe von Verfahren vorgeschlagen worden, um die
bei der Verkokung der Kohle enistehende Fliissigkeitsmenge
von vornherein zu verringern. Die Errichtung von Wischern,
dio an Stelle der gewshnlichen Wasserscrubber mit verdiinnter
Schwefelsdure beschickt sind, verringern das Volumen der
Fliissigkeit, da das saure Waschwasser im Skttiger der Sulfat-
anlage verwendet werden kann. Genaue Angaben Uber die
Verringerung der absorbierten Sauerstoffmenge liegen jedoch
nicht vor. In Kokereien wird vielfach die direkte Ammoniak-
gewinnung durchgefithrt. Das Gas wird auf einer Temperatur
iiber 70° gehalten, bis es den Sittiger verldBt und in die Wasch-
kiihler gelangt. Teer und gebundenes Ammoniak kondensieren
sich schon vor dem Eintritt des Gases in den Sittiger; die
Flilssigkeit mit gebundenem Ammoniak zirkuliert nach der
Teerabscheidung durch Teerextraktoren, bis es die gewiinschte
Konzentration hat, und wird dann als konzentriertes Ammoniak-
wasser verkauft oder zur Erzeugung von Ammonchlorid ver-
dampft. Die direkte Ammoniakgewinnung ist in Gaswerken,
die die iiblichen Verkokungsverfahren anwenden, versucht
worden, aber mit nicht befriedigendem Erfolg. Vortr. schliefit
niit der Feststellung, daBl zurzeit die beste Methode zur Beseiti-
gung der Gasabwiisser ihre Vermengung mit den iibrigen Ab-
wiissern ist. Die Reinigungsverfahren miissen den Verhilt-
nissen angepafit werden; man muf3 plstzliche Schwankungen
in den Mengen der den Abwissern zugefilhrien Gaswi#sser
méglichst vermeiden, am besten durch Errichtung von Lager-
tanks. —

John Roberts:
und Kokereien."

In den letzten Jahren sind in der Kohleaufbereitungs-
industrie ganz groSe Fortschritte gemacht worden. Vortr. will
zeigen, wie man durch geeignete Reinigung, Sortierung und
Trocknung der Kohle die Ausbeute in den Kokereien und Gas-
anstalten erhbhen kann. Bisher hat man der richtigen Vor-
bereitung der Kohle zu wenig Aufmerksamkeit geschenkt. Die
Kokereien wihlten ihre Kohle von dem Standpunkt, dafl sie
zwischen 23—-33% fliichtige Bestandteile enthalten, und legten
ihr Hauptaugenmerk auf die Erzielung eines festen, fiir die
Eisenindustrie geeigneten Kokses. Die Gasanstalten wihlten
Kohle mit viel htherem Gehalt an fliichtigen Substanzen. Dies
waren aber die einzigen Gesichtspunkte bei der Auswahl des
Kokses, im iibrigen werden die Kohlen verarbeitet, wie sie
angeliefert wurden. Vortr. zeigt die Vorteile der Kohle-
reinigung und Sortierung. So werden dadurch wihrend des
Verkokens das Blihen der Charge und damit die Stdrungen
vermieden. Die plastischen Schichten werden beseitigt, der
Wirmedurchgang verbessert, die Ausbeute gesteigert und die
Herstellungskosten erniedrigt. In den Kokereien kann die Ge-
schwindigkeit der Gasentwicklung und die Gasmenge je Tonne
Kohle geregelt werden. Man kann Koks und Halbkoks jeder
gewiinschten Art je nach der Art der Sortierung, Reinigung
und Vorbereitung erhalten. Die Fesligkeit des Kokses kann
den Forderungen angepafit werden; die filr die Verkokung zur
Verfilgung stehenden Kohlen werden dadurch erweitert, dies
fihrt wieder eine Erniedrigung der Kosten und eine Ver-
meidung grofier Kohlenlager herbei. Xhnlich liegen die Ver-
hiltnisse auch bei den in den Gasa stalten verwandten Kohlen;
hier kann man.noch durch Verwend)ung trockener Kohle Ver-

Reinigung der Kohle in den Gasanslalten

. fiir Betriebe, die mit Vertikalretorten arbeiten,

besserungen erzielen. In den Kokereien verwendet man im
allgemeinen gewaschene Kohle, die Kohle verlifit die Wischerei
mit etwa 10—20% Wasser. Das Wasser wird mit auf .die
Retortentemperatur, etwa 1000°, erhitzt, doch bringt dies eine
grole Wiirmeverschwendung mit sich. Fortschritte erzielt man
durch die Anlage von Trockenreinigern fiir die Entaschung der
Kohle oder durch Kohletrocknungsanlagen im Anschluf an die
NaBreinigung. Besonders hebt Vortr. die Wichtigkeit der Ver-
ringerung des Aschengehalts der Kohle vor der Verkokung
hervor. Die hauptsiichlichsten Erfolge des Kokereikokses als
Hausbrand sind darauf zurilckzufiithren, dafl die Kokereien ge-
waschene Kohle verwenden, wodurch der Aschegehalt des
Kokses gegenilber dem Gaskoks erniedrigt wird. Die Frage
wird noch wichtiger werden, wenn man uallgemein an den
Ersatz der Rohkohle durch rauchlose Brennstoffe herangeht,
denn bei diesen rauchlosen Brennstoffen verbleibt nur eine
sehr feine Asche auf dem Rost. In allen Neuanlagen sollte
man unbedingt zur Verarbeitung von auf trockenem Wege
gereinigter Kohle iibergehen. —

T.F. F. Rhead: ,Versuche zur Herslellung von Blaugas
und carburiertem Wassergas in konlinuierlich arbeitenden
Vertikalretorten."

Aut Anregung der Woodall-Duckham Co. begann Vortr. im
Jahre 1925 eine Reihe von Versuchen, um die Mbglichkeit der
Wassergaserzeugung aus Koks und Dampf in Vertikalretorten
festzustellen, sowie das Kracken von leichten Teerdlen in
Vertikalretorten durchzuftihren. Die Versuche ergaben, dafi
man durch Behandlung von Koks mit Dampf in normalen,
kontinuierlich arbeitenden Vertikalretorten eine geniigende
Ausbeute von Blaugas vom Wirmewerte 285—2080 englische
WE. erhalten kann, wenn man bestimmte Bedingungen einhilt
bezliglich der Dampfmenge, der Geschwindigkeit der Koks-
extraktion, der Koksqualitit, der Koksstiickgrée, der Tempe-
ratur, der Gasdichte der Retorte usw. Oft erhidlt man Warme-
werte von 280—300 englische WE. Die Temperatur der Ver-
brennung nimmt bei steigender Dampfmenge ab; man erkennt
also die kithlende Wirkung des Wasserdampfes. Mit steigender
Dampfnienge nimmt die Menge an Kohlendioxyd und Stickstoff
zu, weil zwischen dem Kohlenoxyd und dem Dampfiiberschufl
sich das Wassergasgleichgewicht nach der Gleichung CO + H,0
-=CO, + H, einstellt; durch die sinkende Temperatur niinmt
die Reaktion C + 2H,0 — CO, + 2H, zu. Die Qualitiit des Er-
zeugnisses und die Stundenleistung zeigten, dal man praktisch
nicht tiber 205 Pfund Dampf je Stunde gehen soll. Die Wirme-
bilanz zeigt bei Versuchen, die sich ilber 120 Stunden er-
streckten, daB 58% der gesamten Wirme des Kokses im Blaugas
wiedergewonnen wurden. Mit den Abgasen kann geniigend
Dampf erzeugt werden, um den Dampfbedarf zu decken. Das
Verfahren zur Erzeugung von Blaugas ist eine gute Ergéinzung
es kann aber
nicht den normalen Proze8 der Behandlung des Kokses mit
Dampf ersetzen. Verwendet man Kohlen, die leicht mit Dampf
behandelt werden konnen, um den gewiinschten Heizwert zu
ergeben, dann bietet es wirmetechnisch keinen Vorteil, Blau-
gas in einem Teil der Retorten herzustellen und den Dampf
in den anderen Retorten zu verringern. llierdurch wiirden
die Vorteile wieder verlorengehen, die man aus der Wiirme des
Kokses herausholen kann. Die Herstellung von Wassergas und
Blaugas beeinfluBite die Ofenausmauerung nur sehr wenig. Es
zeigten sich nicht mehr Zerstérungen =als an den anderen
Retorten. Jedenfalls kann das Verfahren der Wassergas-
erzeugung leicht in jeden modernen Betrieb mit kontinuierlich
arbeitenden Vertikalretorten eingefiihrt werden. Das Verfahren
eignet sich besonders zur Sicherung einer gleichmiBigen Gas-
qualitat in solchen Betrieben, die gezwungen sind, Kohlen zu
verarbeiten, welche schwer auf den gewiinschten Heizwert ver-
arbeitet werden kdnnen, besonders wenn ein Mischen dieser
Kohlen mit leichter zu verarbeitenden Kohlen nicht mbglich
ist. In diesen Fillen braucht man iiberiné8ige Dampfmengen.
Das Blaugasverfahren erniedrigt die Dampfmengen und ver-
ringert auch die aus den Ammoniakanlagen abflieBenden Ab-
wilisser. Das Verfahren ist auch geeignet, regulierend auf den
Koksmarkt zu wirken. Es leistet so viel wie eine vollkommene
Gasanlage; der Koks kann weiter als Brennstoff abgesetzt
werden. —
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-A.T. Green: ,Uber die Eigenschaflen von Silicasteinen
und anderen fouerfesien Materialien fiif! fdw Koks- und Gas-
industrie.”

Die zunehmenden Arbeltstemperaturen und Arbei &ga
geschwindigkeiten bei der Verkokung und Vergasung dér
Kohlen stellen an das Mauermaterial der Ofen und Retorten
erhdhte Anforderungen. Der Begriff feuerfeste Materialien
umfat eine ganze Reihe von Stoffen, die in Konstitution und
physikalischen Eigenschaften sehr verschieden sind. Die Ton-
substanz in ihrer kristallinen Form ist als Kaolinit bekannt,
kommt aber auch in kolloidaler, nicht kristalliner Form vor,
die Mellor als Clayit bezeichnet. Neben der fiir den Ton
allgemein angenommenen Verbindung Al,0,.2Si0,.2H,0 ent-
hilt der Ton noch eine Reihe von Begleitmineralien: Quarz,
Glimmer, Feldspat, Eisen vnd Kalk, die ihren EinfluB bei der
Herstellung der feuerfesten Ziegel ausiiben. Wihrend der Ver-
gasung und in der folgenden Abkithlungsperiode tritt eine
Reihe von Kristallisationserscheinungen auf, die die Eigen-
schaften des feuerfesten Materials sehr beeinflussen. Nach
Hyslop bildet sich bei etwa 1000 die Verbindung
3A1,0, . 25i0,, der Mullit, withrend andere Forscher die Bildung
des Sillimanits Al,0,.8i0;, annehmen. Jedenfalls steht fest,
daf3 zwischen 1000 und 1050° sehr kleine Kristalle auftreten,
deren Zahl und Gréfle mit zunehmender Temperatur im Ver-
glasungsgebiet steigt. Man kann die feuerfesten. Ziegel in drei
Gruppen einteilen: 1. das normale Material mit einem Ton-
erdegehalt zwischen 36 und 39%, 2. die tonhaltigen Ziegel mil
iiber 399 Tonerde und 3. die kieselhalligen feuerfesten Ziegel
mit weniger als 36% Al,0,. Diese letztgenannten sind die ver-
breitetsten. Sie enthalten freien Quarz in betridchtlichen Korn-
gréBen bis zu submikroskopischen Teilchen. Das Gefiige der
feuerfesten Materialien wird bestimmt durch die KorngrdBe des
Tons, die Natur und GrbtSe der Zuschlige und die Brenn-
verfahren. Ein feines Korn beginstigt die Verglasung und
erniedrigt die Feuerbestindigkeit des Materials. Je dichter
das Gefiige des feuerfesten Ziegels aus einem bestimmten
Material ist, desto hdher wird seine Erweichungstemperatur
liegen. Fiir die Herstellung der Silicasteine dient quarzitisches
Gestein als basisches Rohmaterial. Nach dem Mahlen wird das
Gestein mit einer Kalkemulsion erhitzt, so da8 das End-
erzeugnis etwa 2% Kalk enthiilt. Dieses Material wird bei
etwa Seger Kegel 16 (1460°) gebrannt. Im allgemeinen
sind die Silicasteine mit feinem Gefiige fiir die Koks- und
Gasindustrie geeigneter, wihrend die gréberen Erzeugnisse
fir die Hochtfen der Eisenindustrie verwendet werden. Die
Konstitution der Silicasteine wird durch die Natur des Roh-
materials, das Aufbereitungsverfahren, die Siebung des Roh-
materials, Natur und Menge der verwendeten Flufmittel (in
der Regel Kalkhydrat) und die Art des Brennens beeinflufit.
Vortr. zeigt dann nidher, wie die verschiedenen kristallinischen
Modifikationen Quarz, Tridymit und Cristoballit die Natur des
feuerfesten Materials beeinflussen. Die Lebensdauer der feuer-
festen Materialien bei den besonderen Anwendungszwecken
wird stark beeinfluft durch die Einwirkung von Schlacken und
schlackenbildenden Stoffen. Nach Scott spielen bei der Zer-
stdrung der feuerfesten Stoffe zwei Umistinde eine Hauptrolle,
erstens die Oberflichenreaktionen zwischen dem feuerfesten
Material und den angreifenden Agentien, Schlacke oder Staub,
und zweitens das Eindringen dieser Stoffe in das feuerfeste
Material und die hierdurch bewirkten physikalischen Zef-
stbrungen. Zwischen den basischen und sauren Materialien
tritt auch chemische Reaktion ein. Die Lisung des feuerfesten
Materials durch die Schlacke an der Beriihrungsstelle kann bis
zur Skttigung bei einer bestimmten Temperatur fithren. Vor
weiterer Ldsung mufl Diffusion eintreten. Ist die Schiacke
sehr viscos, so wird die Diffusion gehemmt. Fiir die zerstbrende
Wirkung ist auch die Fliissigkeit der Schlacke von Bedeutung.
In manchen Féllen wird durch weitere Lgsung die Viscositdt
durch Bildung von Eutektika erniedrigt, manchmal auch erh8ht.
Dio Schlacke kann ins feuerfeste Material entweder durch vor-
handene Poren eindringen oder durch Lsung in der Grund-
masse. Die Grundmasse der Silicasieine zeigt bei den hohen
Temperaturen, bei welchen sie beansprucht werden, eine merk-
liche Neigung zum Schmelzen und diffundiert dann in die
kilteren Stellen. Dadurch wird das Eindringen zerstsrender
Agentien, wie z. B. Eisenverbindungen, begiinstigt. Man hat

das Vorhandensein eines Ferro-orthosilicats Fe,SiO, (Fayalit) -
angehommen, wihrend Scott usd andere angeben, daB rhan
eine Mischung von Tridymit und Fayalit erhitt. Bei Anwesen-
heit schlackenbiidender Bestandteile mit Kalk und Magnesia
entstehen auch komplexe Metagilicate von Eisen, Magnesium
und Calcium. Nach manchen Angaben wird bei der Verkokung
Eisencarbonyl gebildet. Vortr. ist der Ansicht, da3 fiir den
Transport und den EinfluB des Eisens auf das feuerfeste
Material der Dampf eine besondere Rolle spielt. Vortr. erdrtert
dann den Einflufl der salzhaltigen Kohlen. In der Verkokungs-
industrie werden Kohlen mit verschiedenem Kochsalzgehall,
zwischen Spuren bis 0,5% NaCl, verarbeitet. Erreicht der Koks
die Temperatur von 800 bis 900°, so verfliichtigt sich das Ralz,
mischt sich mit dem Gas in der Retorte oder dem Ofen und
wird unter Bildung von Soda und Salzsiiure zersetzt. Die Soda-
dimpfe dringen in das Mauerwerk ein und ftithren hier zu Zer-
stdrungen. So zeigt Cobb, daf Soda, Tonerde und Kieselsiure
bei 1000° unter Bildung eines sehr leicht schmelzbaren Natrium-
Aluminium-Silicats reagieren. Das in salzhaltigen Kohlen ent-
haltene Ferrichlorid fiihrt durch seine Reduktion zu Ferro-
chlorid zu einer Erleichterurif dex Schmelzens. Silicasteine
scheinen gegen Salzangriffe sehr widerstandstihig zu sein.
Nach Cobb wird bei der Verfliichtigung des Natriumchlorids
bei 800° durch Dampf Hydrolyse herbeigefithrt. Die gebildete
Salzséiure reagiert mit den Pyriten der Kohle unter Bildung
von Ferrochlorid und mit dem Ammoniak unter Bildung von
Chlorammonium. Das Endergebnis ist die Bildung folgender
angreifender Stoffe: Natriumchlorid, Natriumcarbonat, Ferro-
chlorid, Ammoniumchlorid. Diese dringen in das Mauerwerk
ein und filhren dann zu Zerstdrungen. Nach (Clews und
Thompson werden beim Erhitzen von Silicat und
Natriumchlorid in trockener Luft Natriumsilicat und Chlor ge-
bildet, in feuchter Luft emstehen Natriumsilicat, Salzséiure und
eine geringe Menge von Chlor. In feuchtem Stickstoff bilden
sich Natriumsilicat und Salzsiure. Die untere Grenze der
Reaktion liegt bei 600° bei 10000 jst die Reaktion nur sehr
gering. Bei hohen Arbeitstemperaturen kann Erosion an der
Oberfliche der Mauerwandungen eintreten. Wahrscheinlich
16st sich die diinne, glasige Oberflichenschicht infolge der
Temperaturschwankungen vom Mauerwerk. Bei mifigen Tem-
peraturen scheint Alkalidampf in groBere Tiefen einzudringen,
bevor eine gentigend hohe Temperatur erreicht ist, um eine
glasige Silicatschicht zu bilden. Als Ergebnis einer Reihe von
Untersuchungen stelit Vortr. fest, da die Silicaziegel des
Handels vom spezifischen Gewicht 2,356 bei einer Belastung
von 75 Pfund je Quadratzoll bei 1500° Stérungen zeigien, bei
1570° durch mechanische Beanspruchung vollkommen zerstort
waren. Silicaziegel mit betréichtlichen Mengen von nicht um-
gewandeltem Quarz kdnnen bei hoher #ulerer Belastung schon
bei verh#ltnisméBig niedriger Temperatur zerstért werden,
wenn nicht eine besonders elastische Grundsnasse vorhanden
ist. Silicastein mit wenig Quarz ist bis 1670° standfest und fallt
erst bei 1710—1730° zusammen. In Silicasteinen des Handels
mit groflem Cristoballitgehalt wurden bei einer Belastung von
4 Pfund je Quadratzoll die h&chsten Temperaturen bei der
Belastungsprobe erreicht, ohne da8 sich anormale Ausdehnungen
bei hohen Temperaturen zeiglen. Bei einer Belastung von
50 Pfund je Quadratzoll trat merkliche Deformation erst bei
17000 ein. Cristoballit ist also bei sehr hohen Temperaturen
gegen Belastung sehr widerstandsfihig. In Silicasteinen mit
guter Tridymitentwicklung kénnen Zerst$rungen bei hoher Be-
lastung unterhalb 1600° auftreten. Wenn die Grundmasse aber
miBige Viscositit zeigt, ist der Silicastein noch bei héheren
Temperaturen widerstandsfihig. Vortr. erirtert dann noch die
Nachkontraktion und Nachausdehnung sowie die thermischen
Eigenschaften der verschiedenen feuerfesten Materialien, um
zum Schluf auf die Diffusion und Wdirmeleitfihigkeit von
Silicasteinen und feuerfestem Material einzugehen. —

Sir Arthur Duckham: | Aufbereilung und Veriwerfung
von Gaswerkskoks.”

Bei der stéindig sich ausbreitenden Zentralheizung ist erst-
klassiger Koks filr rauchlose Feuerung erforderlich. Hier kann
der Gaskoks noch groSen Absatz finden. Im Jahre 1925 sind
in England fGr Hausbrandzweecke 40 Millionen t Kohle ver-
braucht worden, fiir gewerblfp'be Z\wecke 58% Millionen t. Die
zur Verflgung stehenden Mengen an Koks und Koksgrus be-
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lrugen 6! Millionen t. Das wichligste Erfordernis ist die
Erzeugung eines Kokses mit moglichst niedrigem Aschegehalt;
dieser ist fiir den Verbraucher der wirtschaftlichste, da er die
grofite Wirmemenge gibt. Die Gasingenieure weisen meist
gewaschene kleine Kohlen wegen des hohen Feuchtigkeits-
gehalts zuriick; wenn aber die Trockenreiniguugsverfahren sich
mehr eingebiirgert haben, wird in Zukunft auch mehr Trocken-
kohle zur Verfiijgung stehen. In der Regel ist es nicht iiblich
und notwendig, in den Gasanstalten die Kohle zw reinigen.
Durch systematische Mischung der Kohlen wird man den
Aschegehalt des Kokses verbessern konnen. Die meisten Gas-
anstalten beziehen ihre Kohlen aus verschiedenen Quellen, und
der Aschegehalt wird von Zeit zu Zeit schwanken. Demnach
wird auch der Koksaschegehalt sehr verschieden sein. Durch
systematisches Mischen kann man einen Koks mit einem ziem-
lich konstanten Aschegehalt erzielen, entsprechend dem Mittel-
wert der verarbeiteten Kohlen. Welche Art des Verkokungs-
verfahrens am geeignetsten fiir die Koksversorgung einer
Giegend ist, hdrigt von der Nachfrage nach Koks fiir Rost-
feuerung, fiir gewerbliche Zwecke oder Export ab. Wahr-
scheinlich ist die gewohnliche Art der Verkokung nicht fiir die
Erzeugung von Koks filr Ofenroste geeignet. Neben dem
niedrigen Aschegehalt des Kokses ist auch die Erzeugung eines
moglichst trockenen Kokses von Wichtigkeit, denn durch den
Feuchtigkeitsgehalt wird die Verbrennungsgeschwindigkeit be-
triichtlich vermindert. Einen ausreichend trockenen Koks kann
man bei den kontinuierlich arbeitenden Vertikalretorten er-
halten oder bei den intermittierenden Verfahren durch Ein-
schaltung einer Trockenkiihlanlage. Viele (iasanstalten halten
es fiir vorteilhaft, Koks in verschiedener Stiickgrole zum Ver-
kauf zu bringen. Dies ergibt sich aus den verschiedenen Ver-
wendungszwecken. Vortr. betont aber, dafl drei Punkte hierbei
beriicksichtigt werden miissen: die Kontrolle der Beschickungs-
geschwindigkeit der Siebe, die Trennung des ungesiebten
Kokses und die sorgsamne Behandlung der grofien Koksstiicke
nach dem Sieben. Vortr. geht dann auf die Organisation des
Koksverkaufes ein und auf die Propaganda fiir die Verwendung
von Gaskoks. —

F. 8. Sinnatt:
temperaturverkokung."

Vortr. schildert die Verarbeitung in den Parkeranlagen,
das Verfahren der Illingworth Carbonization Co., das Hird-
verfahren, das Plassmanverfahren, das Crozierverfahren, die
Drehretorten der Fusion C(orporation, die Freeman-Mehrfach-
retorten, das Salermosystem, das Verfahren der kombinierten
Auflen- und Innenerhitzung, das Dvorkovitzverfahren, das
Maclaurinverfahren, das Sutcliffeverfahren und das Turner-
verfahren. Vielversprechend erscheinen die Aussichten des
Tieftemperaturkokses fiir die Verwendung in Gasmotoren fiir
Fahrzeuge. Auf dem Kontinent sind grofle l'ortschritte in der
Entwicklung von Gaserzeugern mit Holzkohle erzielt worden.
Es scheint naheliegend, dafi Tieftemperaturkoks geeigneter
Eigenschaft und Grofle in diesen (Gaserzeugern auch verwendet
werden konnte. Ein derartiges Verfahren filr die Ausnutzung
des Tieftemperaturkokses wiirde England unabhiingig machen
konnen von der Einfuhr an Motortreibstoffen. Die Hauptnach-
teile des Tieftemperaturkokses gegeniiber der Kohle liegen in
seiner geringen Dichte.
etwa das doppelte Volumen der Kohle ein; dadurch erhdhen
sich die Transportkosten. Parr und Hadley haben daraut
hingewiesen, daB die Oxydation der Kohle nicht nur zu einer
Anderung und sogar Zerstérung der Backfihigkeit flihrt,
sondern daB diese Oxydation auch die chemische Zusammen-
setzung der Kohlesubstanz merklich beeinflut. Francis und
Whecler fanden, dafl unstabile oxydierte Gruppen von
(‘arboxylcharakter sich bilden. Enthélt ein solches Gas
Sauerstoff und kommt es in den kéiteren Zonen der
Retorte mit der Kohle in Berilihrung, dann bildet sich
ein oxydiertes I’rodukt, welches dann in den wirmeren
Teilen der Anlage zersetzt wird. Wheeler hat diese
Fragen in Grofiversuchen nachgepriift und festgestellt, dafl
man den Grad der Oxydation der Kohle wihrend des Vor-
erwidrmens so regeln kann, um aus der zu verkokenden Kohle
bei der folgenden Verkokung einen Halbkoks von jedem ge-
wiinschten Girad der Agglomeration zu erhalten. Die Olaus-
beute wird durch diese schwache Oxydation nicht merklich

~Ubersichl iiber den Sland der Tief-

Die gleiche Gewichtsmenge nimmt

beeinflufit, aber der Phenolgehalt des Teers nimmt ab. Werden
groffe Gasmengen erzeugt, dann bietet die vollsténdige Kon-
densation des Teers und insbesondere die Wiedergewinnung
leichter Treibdle aus dem Gias Schwierigkeiten. Man kann,
gleichgiiltig, welches Verkokungsverfahren man anwendet, im
allgemeinen den SchluB ziehen, dafl Teer, der unterhalb 600°
erzeugt wird, nur geringe Mengen von Benzol und seinen
Homologen enthilt. Bei Temperaturen von etwa 600° werden
betriéichtliche Mengen von Toluol erzeugt, die Benzolmenge
bleibt noch gering. Unterhalb 600° ist bei Tieftemperaturieeren
Naphthalin nicht vorhanden, wohl aber Methyl-naphthalin und
Methyl-anthracen. Die drei Hauptgruppen der Verbindungen
des Tieftemperaturteers sind: Kohlenwasserstoffe oder neutrale
Ole, ’henolverbindungen und basische Substanzen. Die Kohlen-
wasserstoffe umfassen die Paraffine, Olefine, Naphthene, un-
gesiittigte Polymethylene usw. Die Mengenverhiltnisse der
verschiedenen Kohlenwasserstoffverbindungen sind nicht genau
festgestellt. Parrish und Rowe fanden in einem durch
Auflenerhitzung hergestellten Teer 1,5% Schwefel in  den
Kohlenwasserstoffverbindungen, die man aus einem Teer mit
1,39, Schwefel isolierte. Die Hauptmenge der phenolischen
Bestandteile des Tieftemperaturteers dhnelt den Verbindungen,
die man im Hochtemperaturteer findet, in gewisser Hinsicht
sind aber die phenolischen Verbindungen des Tieftemperatur-
teers von besonderem Interesse. Edwards hat zwei Haupt-
klassen phenolischer Verbindungen festgestellt: die erste be-
sleht aus Phenolen und ihren Homologen, die zweile Gruppe
ist der Zusammensetzung nach sehr kompliziert; er bezeichnet
dio Verbindungen als Rhetinole. Diese bilden 9-13% des
Teers. Die basischen Verbindungen im Teer «chwanken
zwischen 2 und 4% ; sie iiben eine schidliche Wirkunas bei den
Olen aus, die als hochwertige Schmierdle Verwendung finden
sollen. Die Basen bilden dunkelgetiirbte viscose Ole, die in
organischen Lésungsmitteln loslich sind. Es wurden folgende
Verbindungen festgestellt: Di- und ‘Triithylamin, Pyridin,
Methyl- und Dimethyl-pyridin, Chinolin und Methyl-chinolin.
Der Teer aus Vertikalretorten unterscheidet sich von dem in
Horizontalretorten erzeugten merklich und dhnelt in vieler llin-
sicht demn Tieftemperaturteer. Einer der wertvollsten Stoffe
des Tieftemperaturteers ist der durch Destillation erhaltene
leichte Motortreibstoff. Die Verbindungen, die zu der Férbung
fihren, kdnnen durch geeignete Behandlung beseitigt werden,
und man erhilt ein farbloses, lhaltbares Produkt, das sich als
Motortreibstoff sehr gut eignet. Vortr. verweist auf die Ex-
traklion von Paraffinwachs aus Teer. Lin grofles Arbeitsfeld
fiir weitere Untersuchungen bieten noch die phenolischen Ver-
bindungen aus Tieftemperaturteer. Behandell man diese mit
Atznatron, so erhidlt man eine Lgsung, die beim Schiitteln er-
starrt und Alinlichkeilen mit den Rhetinolen zeigt. Im Unter-
schied zu den Rhetinolen enthalten diese Phenole cinen grofien
Anteil von Verbindungen mit hoherem Siedepunkt als die
Xylole, sie zeigen weiter eine groflerc bakterizide Wirkung.
Man hat schon daraul hingewiesen, daf} in der Landwirtschaft
die Kresole einc grotiere Anwendung fiir die Bodensterilisierung
finden konnten. Vielleicht diirfte sich hier die kombinierte
Wirkung der Rhetinole und hoheren Phenole giinstig bemerk-
bar machen. Vortr. verweist dann auf die Arbeiten von
Morgan zur Beseitigung der die Verfirbung der Phenole
bewirkenden Stoffe. Die Kohlenwasserstoffverbindungen des
Tieftemperaturteers sollten als Losungsmittel in der chemischen
Industrie Anwendung {inden. Die Phenoliraktionen konnen
die aus dem Hochtemperaturteer gewonnenen Fraktionen er-
setzen und als Imprégnierungsmittel fiir llolz, als Ausgangs-
material fiir die Herstellung von Desinfektionsmitteln u. dgl
Anwendung finden. Aussichtsreich ist noch die Erforschung
der hoheren Fraktionen und des Pechanteils. Wiirde Tief-
temperaturteer in solchen Mengen hergestellt werden, dal ein
Teil als Heizdl Verwendung f{indet, dann konnte er den Wett-
bewerb mit dem Rohpetroleum aufnehmen, dessen Einfuhr-
preis in den letzten fiinf Jahren stindig gestiegen ist. Die
Rohteere der Tieftemperaturverkokung sind ebenso wie die der
Hochtemperaturverkokung nicht mit Petroleum in allen Ver-
hiiltnissen mischbar. Dies ist ein Nachteil fiir. die Verwendung
im Seeverkehr, wenn die Menge des Tieftemperaturteers im
Vergleich zu den Petroleumverbindungen sehr klein ist, wiirde
aber keine ernstliche Rolle spielen, wenn geniigend Tief-
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temperaturteer erzeugt werden konnte. Bei Zusatz von
Petroleum zu Tieftemperaturteer bildet sich ein Niederschlag,
der sich langsam ausscheidet und weiches, plastizches' oder
hartes Pech sein kann. Vortr. verweist noch auf die Ver-
wendung des Tieftemperaturteers als Treibstoff fiir Diesel-
motoren, um dann auf die verschiedenen Eigenschaften des
Gases einzugehen, das in auBien oder innen behitzten Retorten
crzeugt wird. Im ersten Fall erhiilt man Gas von hohem Heiz-
wert, im anderen Fall Gas von niedrigem Heizwert. Das Gas
von hohem Heizwert kann zur Anreicherung des gewdhnlichen
l.euchlgases oder als Kraftgas in der Indusirie verwendel
werden, denn es steht dem durch Kracken der Ole erhaltenen
(ins nicht sehr nach. Der Gehalt an ungesiittigten Kohlen-
wasserstoffen im (ias ist verhiltnismiBig hoch. Durch Kom-
pression des (inses kann man einen Teil der ungesittigten und
vesiittigten Kohlenwasserstoffe kondensieren und das Erzeugnis
als Ersatz fiir Acetylen beim Schweiflen verwenden. Der Vor-
teil liegt in der sicheren Aufbewahrung dieses Gases. Aus-
sichtsreich ist auch die Oberfiihrung der ungesittigten Kohlen-
wasserstoffe in Glycole. Man kénnte auf diese Weise Ersatz
fiir (ilycerin erhalten. Die nitrierten ungesittigten Kohlen-
wasserstoffe konnen als Sprengstoff Verwendung finden. Blei-
tetraiithyl ist ein gutes Antiklopfmittel fiir Motortreibstoffe,
und grofle Mengen von Athylen-dibromid werden bendtigt, um
manche Wirkungen dieser Bleiverbindungen aufzuheben. .Hier
kann als Rohstoff Kohlengas der Hoch- oder Tieftemperatur-
verkokung verwendet werden. Eine neuartige Verwendung fiir
Athylen ist die vorgeschlagene schnellere Reifung und Firbung
von Citrusfriichten. Eine brennende Frage ist die Behandlung
der wiisserigen Destillate bei der Tieftemperaturverkokung.
Anlagen, bei denen nur wenig Wasser oder Dampf mit den
Giasen in Beriihrung kommt, haben den Vorteil, dal die Menge
der zu behandelnden Fliissigkeiten gering ist. Vom Stand-
punkte der Ammoniumsulfaterzeugung ist das wisserige Destillat
praktisch wertlos: Im allgemeinen enthalten die whsserigen
Destillate des Tieftemperaturverfahrens etwa die Hilfte der
Ammoniakmenge der Gaswasser aus den Horizontalverfahren.

Bund angesteliter Akademiker technisch-

naturwissenschaftlicher Berufe e.V.
(frither: Bund angestellter Chemiker und Ingenieure e. V.).
Berlin-Schoneberg, Hauptstr. 19, 1.

Der Bund angestellter Akademiker technisch-naturwissen-
schaftilicher Berufe e. V. hielt am 17. Mrz 1928 im Gebiude
des Reichswirtschaftsrates seine 9. ordentliche Bundessprecher-
tagung ab. Referat von Dr. Werner, Mainz, libet: ,Die
Stellung des technischen Akademikers im Kampfe um die
Fithrung im Volke."

Vortr. wies darauf hin, da mit zunehmender Industriali-
sierung des ganzen Lebens eine grole Gefahr fiir die kulturelle
und persénliche Lebenshaltung insofern bestehe, als infolge
Fehlens eines ausgepriigten Standes technischer Akademiker
nicht der EinfluB auf die 6ffentliche Meinung des Volkes ge-
wonnen werden kann, der im Interesse der Sache fiir diesen
Kreis zu fordern ist. Im Vergleich mit der Bedeutung, die der
Stand der Juristen, Mediziner usw. im dffentlichen Leben des
Volkes besitzt, spielen die eigentlichen Tr#iger des technischen
Fortschrittes, der die allgemeinen Lebensbedingungen aller
Vélker so maBgebend und nachhaltig beeinfluit, noch eine
geringe Rolle.

Die Ursachen dafiir sind besonders darin zu sehen, daf3 die
tiilhrenden Persdnlichkeiten aus diesen Kreisen so stark spe-
zialisiert und von dem Stofflichen ihrer Berufsausitbung in
Anspruch genommen sind, dafl ihnen allm#hlich der Blick fiir
die morphologische Zusammenschau verlorenging. Hinzu
kommt, daB durch die Verquickung dieser Fragen mit dem
ganzen Komplex des Verh#iltnisses von Arbeitgeber zu Arbeit-
nehmer eine aufierordentliche Erschwerung der Situation ein-
getreten ist. Es mufl aber dringend gefordert werden, daf3 der
Stand der technischen Akademiker im Rahmen der rechtlichen
Vertretung durch den Bund angestellter Akademiker technisch-
naturwissenschaftlicher Berufe in Zukunft stirkeren Einflul auf
die Entwicklung der wirtschaftlichen und kulturellen Lage des
Volkes gewinnt, da die Offentlichkeit ein Recht darauf hat, von
Dingen und Ereignissen unterrichtet zu sein, die auf die Dauer

die Grundbedingungen staatlichen Zusammenlebens so ‘mafi-
geblich beeinflussen.

Kein akademischer Berufsstand scheint hierzu grundsitz-
lich geeigneter, als der Stand der technischen Akademiker, da
diese Tr#ger wissenschaftlichen und technischen Fortschrittes
aus der Kenntnis des Produktionsprozesses und der wirtschaft-
lichen Zusammenhiéinge am ehesten ohne Voreingenommenheit
die Einfliisse der rapiden technischen Entwicklung auf die
sozialen und gesundheitlichen Verhéltnisse des ganzen Volkes
zu erkennen vermégen. Wenn es aber iiberall als ehrenvoll
gilt, die Bedeutung eines Berufsstandes in kultureller und
ethischer Hinsicht zu heben, ihm an grofien Entscheidungen
praktischen Einflu zu sichern, so darf es nicht zugelassen
werden, dafl die o6ffentliche Meinung des Volkes durch den
EinfluB der industriellen Machthaber dahin gelenkt wird, in
der Arbeit filr den Stand der technischen Akademiker, dessen
Bedeutung im volkswirtschaftlichen Leben unabsehbar ist,
etwas Inferiores zu sehen, diese Arbeit als lediglich kleinen
Giruppeninteressen dienend zu kennzeichnen. Alle Versuche
von anders interessierter Seite, den angestellten technischen
Akademiker an den groien Zielen seiner Standesbewegung zv
desinteressieren, bedeuten nicht nur eine Gefahr fiir diesen
Stand, sondern vor allem eine Lahmlegung bedeutender Kraft-
reservoire, auf die die Offentlichkeit des ganzen Volkes nach-
haltig aufmerksam gemacht werden mufl. Es ist zu hoffen, dafl
die Standesidee in diesen Kreisen, vor allem deren akade-
misches Verantwortungsbewuftsein, fiir die Gesamtheit des
Volkes trotz der noch geringen Tradition bereits so stark
Boden gewonnen hat, dafl diese Entwicklung eindeutig vor-
wirts schreitet und alle Widerstinde iiberwunden werden
kdnnen.

Eine Resolution im Sinne dieser Ausfilhrungen wurde
von der Sprechertagung nach einer sehr lebhaften Diskussion
angenommen.

Reichsausschuft fiir Metallschutz.
Berlin, 27. Miirz 1928
Prof. Dr. E. Maaf.

Ing. Gebauer: .Die Anwendung des Cadmiums
Rostschulzmiltel nach dem Udylite-Verfahren."

Unter den Metallen, die im elektrochemischen Sinne als
Rostschutzmittel verwendet wurden, spielt das Zink die erste
Rolle, und es ist eine ganze Reihe von Verfahren fiir die Ver-
zinkung ausgearbeitet worden. Zink hat aber den Nachteil,
selbst sehr reaktionsfidhig zu sein. Durch die Bildung basischer
Salze, die die Zinkoberfliche iiberziehen, wird die Schutz-
wirkung oft aufgehoben. Ein dem Zink sehr #hnliches Metall
ist das Cadmium, das in neuerer Zeit in groBen Mengen als
Rostschutzmittel verwendet wird. [en ersten Hinweis auf die
Madglichkeit, Cadmiumniederschlige auf elektrolytischem Wege
vorteilhafter als Zink herstellen zu konnen, gab Arnim
Fischer. Ob man beim Cadmium auch andere Verfahren,
die den Zinkmethoden &hnlich sind, anwenden kann, z. B. Her-
stellung eines Niederschlags auf thermischem Wege oder durch
Spritzen oder Sherardisieren, ist nicht néher bekannt. Man
kann das Cadmium aus sauren, sammoniakalischen und cyankali-
haltigen Bidern niederschlagen. Der aus sauren Biidern er-
haltenc Cadmiumniederschlag ist grob kristallinisch und weniger
als Rostschutzmittel geeignet. Vielleicht eignen sich kiesel-
fluorwasserstoffsaure Bider unter Zusatz eines Kolloids.
Amimoniakalische Bdder werden in England vielfach benutzt
bei der Behandlung der Aluminiumkorrosion. Es sollen
ammoniakalische BHder mit Vorverkupferung sich als Schutz
fir Aluminium bewiihrt haben, doch ist dies nicht einwand{rei
bestiitigt. In gréBerem Maflstab wurde Cadmium aus cyankali-
haltigen B#dern niedergeschlagen; derartige Bider wurden
schon 1879 verwendet, aber nicht fiir die Zwecke der Galvano-
s'egie, sondern fiir elektroanalytische Versuche, fur die Analyse
von Cadmiumsalzen. Fiir die Erzeugung von Cadmiumnieder-
schligen zum Zwecke der Galvanostegie hat zuerst Arnim
Fischer cyankalihaltige Bdder verwendet. Wesentlich fiir
diese Verfahren ist, dal der Vorgang rasch vor sich geht, ein-
wandfreie Niederschliige liefert und billig ist. Die Cyankali-
biider sind in dieser Hinsicht jedoch nicht ideal. Man kann
nur mit geringen Stromdichten arbeiten, wodurch die Arbeits-’
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