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Tabelle II. Mischung 3:
Losungen von reinem Harnstoff und Kalksalpeter mit bekanntem 5,00 g Kalksalpeter, 15,61%ig = 0,780g N
Stickstoffgehalt. 5,00 g Harnstoff,  46,67%ig—2,333g N
Z A - 10,00 g Mischung mit 31,139 Ges.-N
susammense Z(‘}mg Ein- | vorhan- | Verbrauch' | & Gefunden 9% N: 31,08, 31,15, 31,15, 31,22.
Amid-N Nitrat-N eslgmt-waage den:N n/o-HpS0, ~ Durchschnitt: 31,15% Gesamt-N +0,07%.
oly o/ o, g g cem A~ Mischung 4:
2,46 g Natronsalpeter, 16,29%ig —- 0,401 g N
28,685 6,015 34,700 | 1,0 0,3470 149,2004-0,025|0,7053 7,54 g Harnstoff, 46,67%ig —3,519g N
28,671 6,019 34,690 0,8 0,2775 39,525 +0,025 ] 0,7021 . p
28,700 6,000 34,700 | 0,6 | 0,2082 |29,7252-0,025|0,7004 10,00 g Mischung mit 39,20% Ges.-N
28,700 6,010 34,710] 0,5 0,1735 |24,8124-0,025 | 0,6994 Gefunden % N: 39,13, 39,13, 39,13, 39,20.

Wie ersichtlich, verlduft auch hier die Reaktion bei
grofferen Einwaagen nicht quantitativ. Von etwa 0,6 g
Einwaage an gibt aber der theoretische Faktor 0,7
richtige Werte. Noch niedrigere Einwaagen als 0,56 g
anzuwenden, ist nicht empfehlenswert, da bei zu kleinen
Mengen die unvermeidlichen Analysenfehler sich pro-
zentual zu stark bemerkbar machen.

Es wurden nun eine Anzahl Mischungen aus Kalk-
salpeter mit Harnstoff und Natronsalpeter mit Harnstoff,
deren Stickstoffigehalte bekannt waren, bei einer Ein-
waage von 0,5 g nach der beschriebenen Methode unter-
sucht. Die Mischungen wurden zum Liter geldst und
jeweils 50 ccm angewandt. Die Versuche sind nach-
stehend angegeben:

Mischung 1:
4,36 g Kalksalpeter, 15,61%ig — 0,681 g N
5,64 g Harnstoff, 46,67%ig — 2,632 ¢ N
10,00 g Mischung mit 33,13% N
Gefunden % N: 33,18, 33,25, 33,25, 33,32, 33,32.
Durchschnitt: 33,26% Gesamt-N + 0,07%.
Mischung 2:
5,64 g Kalksalpeter, 15,61%ig -=0,880g N
4,36 g Harnstoff, 46,67%ig —2,035g N
10,00 g Mischung mit 29,15% Ges.-N
Gefunden 9% N: 29,05, 29,12, 29,12, 29,19, 29,19.
Durchschnitt: 29,139% Gesamt-N + 0,07%.

Durchschnitt: 39,159 Gesamt-N % 0,03%.
Mischung 5:
3,94 g Natronsalpeter,
6,06 g Harnstoff, 46,67%ig — 2,828 g N
10,00 g Mischung mit 34,70% Ges.-N
Gefunden % N: 34,58, 34,58, 34,65 34,72.
Durchschnitt: 34,639 Gesamt-N * 0,07%.
Mischung 6:
3,98 ¢ Natronsalpeter, 16,29%ig —0,648g N
6,02 g Harnstoff, 46,67%ig —=2,810g N
‘ﬁ)Og Mischung mit 34,58% Ges.-N
Gefunden % N: 34,47, 34,51, 34,55, 34,55.
Durchschnitt: 34,52% Gesamt-N + 0,04%.

Eine Mischung, die dem im Handel befindlichen
Harnstoff-Kali-Phosphor entspricht, wurde ebenfalls aus
reinen Salzen hergestellt und in der gleichen Weise
untersucht.

Mischung 7:

0,50 g Natronsalpeter, 16,29%ig —-0,081g N
3,05 g Kalisalpeter, 13,86%ig — 0,423 g N
3,80 g Harnstoff, 46,67%ig — 1,773 g N
2,65 g Diammonphos, 21,00%ig -—0,556g N
10,00 g Mischung mit 28,33% Ges.-N
Gefunden % N: 28,35, 28,35, 28,35, 28,35, 28,42.
Durchschnitt: 28,36% Gesamt-N £ 0,03%.

Wie die Analyse zeigt, gibt auch fiir dieses Produk!
die Methode richtige Werte. [A. 216.]

16,209%ig — 0,642 g N
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| rBrennstofftagung der Weltkraftkonferenz.

/ London, 24. September bis 6. Oktober 1928.

" Die 1924 zum erstenmal zusammengetretene Weltkraft-
kouferenz hat bisher noch wieder keine Vollkonferenz ab-
gehalten, sondern sich nur in Teilkonferenzen mit besonderen
Gebieten der Weltkraftprobleme beschéftigt. Wihrend die
vorjahrige Tagung in Basel der Erdrterung der Wasserkraft-
fragen gewidmet war, beschiftigte sich die diesjdhrige Teil-
konferenz mit den Brennstofffragen.

Das rege Interesse an der Tagung, die im Imperial Institut
in London unter dem Vorsitz von Marquess of Readin g statt-
fand, zeigte sich in der groflen Beteiligung aus allen Teilen
der Welt. Es waren 48 Linder offiziell vertreten. Deutschland
trat nicht nur durch die grofie Zahl der Teilnehmer hervor,
sondern war auch im grofien AusmaB an den Arbeiten be-
teiligt; von den rund 160 Vortrigen entfiel etwa der achte
Teil auf deutsche Arbeiten.

Den Eréffnungsvortrag hielt Sir Robert Horne:
+Uber die Bedeulung der Brennstoffe fiir die Indusirie.”

Vortr. wies darauf hin, dal aus 20 Lindern Arbeiten
vorgelegt wurden und daf8 Industrien, die sonst verschiedene
Interessen vertreten, sich zusammengefunden haben, um ihre
Erfalirungen auszutauschen, so die chemische Industrie, die
Elektrizitiats-, Gas- und Olindustrie. Fiir die meisten Lénder,
so auch fiir England, ist Kohle die Hauptquelle der Kraft,
und so beschiiftigen sich auch zwei Drittel der rund 160 Vor-
triige mit der Kohle. Vielfach hort man die Ansicht, daff die
englische Kohlenwirtschaft ihren Hohepunkt iiberschritten hat
und nicht wieder erreichen wird. Vortr. ist anderer Ansicht.

Allerdings ist es notwendig, wirtschaftlichere und bessere
Methoden der Kohleverwertung anzunehmen. Die Verbrennung
der Rohkohle fiir Industrie und Hausbrand mufl verlassen
werden. Grofie Hoffnungen setzt Vortr. auf die Entwicklung
der Tieftemperaturverkokung, fiir die allein in England rund
400 Verfahren ausgearbeitet wurden. Vortr. verweist auf die
Erfolge, die in Deutschland mit der Tieftemperaturverkokung
von Braunkohle und der Verwendung des erzielten festen
Brennstoffs in den groBen Kraftstationen erzielt wurden, auf
die dadurch erreichte Versorgung. Mitteldeutschlands und des
Ruhrgebietes mit Elektrizitit und die Verwendung der Uber-
schufigase in der chemischen Industrie. Sicherlich kann Braun-
kohle leichter der Tieftemperaturbehandlung unterworfen wer-
den als die englische Steinkohle, aber dafl auch da diese
Verfahren gut anwendbar sind, zeigen die Erfolge eines
Elektrizititswerks, welches durch Tieftemperaturverkokung
einer verhiltnismiBig minderwertigen Kohle und Verwertung
des erzielten festen Brennstoffs unter den Dampfkesseln wirt-
schaftlicher arbeitet und Elektrizitit zu einem sehr niedrigen
Preis abgeben kann. Zur besseren Wirtschaftlichkeit trigt auch
die Ausnutzung der Abwirme aus Koks6fen, Hochéfen und
Stahlwerken bei. In dieser Richtung sind insbesondere in
Deutschland und Frankreich groSie Fortschritte erzielt worden.

Im Namen der Linder des kontinentalen Europas sprach
Direktor Dr. E. C. Kéttgen den Dank fir die freundliche
Aufnahme in England und fiir die Initiative zu den Weltkraft-
konferenzen aus. Es sprachen dann noch die Vertreter der
Vereinigten Staaten von Nordamerika und Siidamerika sowie
der Dominions und der asiatischen Lénder.

Die Arbeiten des Kongresses wurden in 22 Abteilungs-
sitzungen erledigt.
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Abteilung A: Kohlenindustrie, wirtschaftliche und all-
gemeine Fragen.
Vorsitzender: Lord Aberconway.
Generalberichterstatter: J. Roberts.

John Roberts:
beiten.

Die meisten der fiir .diese Abteilung vorgelegten Arbeiten
beschiftigen sich mit der Klassifizierung der Kohle und den
Verfahren zur Verwertung minderwertiger Kohlen, wobei aut
die Tieftemperaturverkokung der Braunkohle, die Hochtempe-
raturverkokung, die Vergasung und Brikettierung hingewiesen
wird.

Von dem australischen Nationalkomitee wur-
den in einer Arbeit die Fortschritte in der Entwicklung der Ver-
wertung der Braunkohlen behandelt. In Australien finden sich
grofle Lignitlager. Das Latrobe-Tal umfafit eines der reichsten
Kohlenvorkomnien der Welt. Dieses Gebiet wird gegenwirtig
von der State Electricity Commission von Viktoria ausgebeutet.
Die Electricity Commission hat die Erfahrung gemacht, dafi
Braunkohle mit 45 bis 50% Feuchtigkeit auf Wanderrosten mit
unterteilter Luftzufithrung mit guten Resulaten verfeuert wer-
den kann, falls gleichzeitig ein durch Unterwindventilatoren
erzeugter Lufidruck unter dem Rost besteht. Man kann stiind-
lich 407,7 kg Morwell-Kohle pro Quadratmeter Rost verfeuern.
Umfassende Versuche sind durchgefithrt worden, um die
Leistung der Roste mit unterteilter Luftzufiihrung bei der
Verbrennung von Yallourn-Kohle mit einer Feuchtigkeit von
64% zu erhohen. Die anfinglichen Entwicklungen hatten zum
Ziel, die Kohle vor Eintritt in die Feuerung durch die
Kesselabgase zu trocknen, aber aus verschiedenen Griinden
ist diese Form von Vorirocknung durch Treppenroste
ersetzt worden, welche die Kohle nach ihrem Eintritt in die
Feuerung, aber vor ihrer Verteilung auf dem Rost mit unter-
teilter Luftzufiihrung vorwirmen und teilweise trocknen. Aus
einer Anzahl auf Erfahrungen mit einer Versuchseinheit ge-
stiitzter Griinde wurde beschlossen, in der Yallourner Kessel-
hauserweiterung mechanische Vorschubtreppenroste mit vor-
gebauten Trockenschichten einzubauen. Diese projektierte
Kessethauserweiterung liefert den Dampf fir drei 25000 kW-
Turbinen, wodurch die installierte Leistung des Kraftwerks
Yallourn auf 150 000 kW erhoht werden wird. —

Dr. A. Stéttoer (Osterreich): ,Die Kohlenwirischaft
Oslerreichs.

Vortr. gibt eine Ubersicht {iber die Kohlenversorgung und
den Kohlenkonsum Osterreichs, érortert die Organisation des
osterreichischen Kohlenbergbaus und das Verhéltnis zwischen
Inlands- und Auslandskohle. Die Lage des ésterreichischen
Kohlenbergbaus wird durch das Fehlen eines Syndikats er-
schwert. Die Gesellschaft fiir Warmewirtschaft in Osterreich
hat Vorschlige zur brennstofftechnischen Niitzung
der Kohlen unterbreitet. Es ist die Aufstellung eines Kohlen-
katasters beabsichtigt. Zu diesem Zwecke wurden fir die
Kohlen des osterreichischen Marktes Orientierungsdaten ge-
sammelt, die sich zundchst auf die wichtigsten Kohlenvor-
kommen in Osterreich beziehen. —

Dr. Edgar Stansfield (Canada):
jiingeren Kohlen.“ )

Man nimmt meist an, daB die jiingeren Kohlen in der
Hauptsache aus Ligniten bestehen. In Canada bestehen etwa
78% dieser Kohlen aus Ligniten, 22% sind Steinkohlen. Die
jingeren Kohlen weisen einen héheren Wassergehalt auf, was
bei der Analyse beriicksichtigt werden mufi. Die Analysen
miissen, da die Kohle sich rasch oxydiert und hierbei der
Feuchtigkeitsgehalt erhéht wird, moglichst sofort nach dem
Pulvern durchgefiihrt werden. Die Feuchtigkeitsbestimmung
soll in einem neutralen Gasstrom durchgefithrt werden, um
Oxydation durch die Luft zu vermeiden. —

J. Formanek (Tschechoslowakei): ,Die Aufbereilung
und Verwertung der tschechoslowakischen Lignile.*

. Die Tschechoslowakei steht an zweiter Stelle in der Welt-
forderung der Braunkohle (fast 20 Millionen t jéhrlich). Die
in Nordwestbbhmen gewonnene Braunkohle gehdrt zum harten
Typus, zum Unterschied von der deutschen weichen Erdbraun-
kohle, Die Qualitit der bshmischen Braunkohle ist recht un-
gleichmiBig, indem ihr unterer Heizwert ungefihr zwischen

»Ubersicht iiber die vorgelegten Ar-

yUniersuchung der

3500 und 6000 W.-E. schwankt, Durchschnittlich ist die bdhmische
Braunkohle den deutschen Braunkohlenbriketts gleichwertig.
Die bShmische Braunkohle wird fast ausschlieflich in rohem
Zustande als Brennstoff verbraucht. Ihre grioiten Konsumenten
sind die nordb8hmische Industrie, der Hausbrand und der Ex-
port, vorwiegend nach Deutschland. Die Veredlung der Braun-
kohle bildet zwar gegenwiirtig keine wirtschaftlich besonders
wichtige Grundlage der bshmischen Braunkohlenindustrie, im
Gegensatze zu Deutschland und Nordamerika, trotzdem sind
die Brikettierung und die Verkokung der Braunkohle in der
Tschechoslowakei besonders beachtenswert, weil hier eine
Braunkohle verwertet wurde, welche in ihrer Zusammensetzung
und Struktur den nordamerikanischen Braunkohlen viel niher
steht als die deutsche Braunkohle. Den Anlafl zur Veredlung
gibt in der Tschechoslowakei nur die Abfallbraunkohle. Es
sind dies die Braunkohlenlgsche und die ascheureichen Brauu-
kohlenarten. Die Braunkohlenlysche, welche vor dem Welt-
kriege meist unverkyuflich war, hat man als billigen Rohstotf
fiir die Brikettierung, Verkokung und Schwelung zu verwerten
versucht. Jetzt findet die Br2unkohlenldsche als Heizstolf in
der Industrie guten Absatz, so dafl der frilhere Impuls fiir ihre
Veredelung zum groBen Teil wieder verlorenging. Die Briket-
tierung ohne Bindemittel hat sich fiir die harte und bitumei-
reiche Braunkohle von Habersbirk gut bewidhrt. Hingegen ge-
lang es nicht, aus der normalen, harten und bitumenreichen
bthmischen Braunkohle ohne Bindemittel Briketts von der ge-
wiinschten Qualitiit zu erzeugen. Die Brikettierung der Braun-
kohle mit Pech hat sich als unwirtschaftlich erwiesen. Die
aschenreichen Braunkohlenarten kdnnen natiirlich als Roh-
material zur Erzeugung eines veredelten festen Brennstoffes
nicht dienen. Man kann jedoch ihre Vergasung wegen der
Gewinnung des Teeres bzw. des Ammoniumsulfats als einen
sehr zweckmifligen Veredelungsprozef bezeichnen. Unter den
fiir die Vergasung der bdhmischen Braunkohle verwendeten
Gasgeneratoren sind die von Mond und Koller die wich-
tigsten. Die Verwertung der aschenreichen Abfallbraunkohle
zur Kesselheizung hat in der letzten Zeit wesentliche Fort-
schritte gemacht. —

A. D. Kissel (Tschechoslowakei): ,,Uber die Verweriung
der organischen Bestandleile der Kohle als Dilngemitlel.”

Verf. erortert die Bedeutung der Huminstoffe fir die
Pflanzen und die Wirkung der Huminstoffe und ihrer Zer-
setzungsprodukte infolge ihres Gehalts an Stickstoff- und
Kohlenstoffverbindungen. Humusarme Btden kinnen durch
Zutuhr von Kohlenstaub oder durch Zufuhr kiinstlicher Humus-
stoffe, die aus Kohlen gewonnen werden kdonnen, zu gréferer
Fruchtbarkeit angeregt werden. —

Dr. J. L. Coninck Westenberg (Java): ,Verfahren der
Verwertung hollindisch-oslindischer Kohlen.*

Die aus dem Aeozen stammenden Kohlen weisen hoch-
fliichtige Bestandteile auf, sie sind sehr sprode und verlangen
besondere Behandlung, Als befriedigendstes System der mecha-
pischen Feuerung hat sich die Unterschubfeuerung erwiesen.
Die Kohlen lassen sich unter Verwendung von Pech als Binde-
mittel verarbeiten, am besten eignen sie sich aber in der Form
von Kohlenstaub zur Verfeuerung. Es werden dann die Er-
gebnisse von Versuchen an den verschiedensten Kesseltypen
wiedergegeben, welche zeigten, daB die niederlindisch-ost-
indische Kohle einen idealen Brennstoff darstellt, wenn sie
unter besonders konstruierten Kesseln als Kohlenstaub ver-
feuert wird. —

Prof. M. Kamo (Japan): ,Uber die koreanische Kohle
und ihre Verwerlung.” '

Die Kohlen Koreas sind zum gréfSten Teil Lignite. Uber
die koreanischen Anthracite lagen bisher wenig Erfahrungen
vor, so daB im Brennstoff-Forschungsinstitut der koreanischen
Regierung in letzter Zeit eine Reihe von Versuchen iiber die
zweckméfBigste Verfeuerung der aus koreanischem Anthracit
gewonnenen Staubkohle durchgefithrt wurden. Die Verwertung
der koreanischen Anthracite fiir die Staubkohlenfeuerung ist
gut mbglich, wenn die Kohle auf unter 1% Feuchtigkeit herab-
gedriickt wird. Es wird dann die Tieftemperaturverkokung der
Braunkohle in einem ,Asorbus“-Apparat n#her beschrieben.
Die Versuche zeigen, daff die Tieftemperaturverkokung der
Braunkohle und die Staubkohlenfeuerung fir die Verwertung
der koreanischen Kohle am geeignetsten ist, und es wird die
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Anlage von Kraftstationen in der Niéhe der Braunkohlengruben
Koreas geplant. —

J. Bujoiu (Ruminien): ,Bemerkungen zur twirlschafl-
lichen Verwerlung der rumdnischen Lignile.*

Ruminien verfiigt iiber verschiedene Braunkohlenlager,
aber infolge des grofien Ol- und Holzreichtums entstehen der
Braunkohle michtige Wettbewerber. Die wirtschaftliche Ver-
wertung der Braunkohle ist daher fiir die Kohlenindustrie von
grofler Bedeutung, und im Institut fiir technische Chemie in
Bukdrest sind Versuche durchgefiihrt worden, um die rumi-
nischen Lignite moglichst vorteilhaft zu verwenden. Die Tief-
temperaturdestillation eignet sich fiir diese Kohlen besonders. —

Prof. L. K. Ramzin, Moskau: ,Uber die Verwerlung
minderwerliger Brennsioffe in Rupfland.”

In Anbetracht des Verbrauches bedeutender Mengen
minderwertiger Brennstoffe in Ruflland hat das Studium
ibrer Verbrennung bedeutende Fortschritte gemacht. Die Auf-
gabe der Holzverbrennung, sogar bei recht bedeutendem
Feuchtigkeitsgehalt, ist gegenwirtig fiir kleinere Anlagen
durch Anwendung einer modifizierten Bauart der Planroste
und Schachtfeuerungen geldst. Bei grofieren Anlagen kommt
ein neues Verfahren mit kiinstlich in kleine Stiicke zer-
schlagenem Holz aut Wanderrosten zur Anwendung. Dieses
Verfehren 16st in jeder Hinsicht die Aufgabe der Verwendung
von Holz in den grofiten Anlagen. Die Anwendung von
Wanderrosten bei feinen, feuchten und nichtbackenden Brenn-
stotfen, wie z. B. bei Braunkohle des Moskauer und Tschelja-
binker Bezirkes und bei kleinen Anthracitsorten, ist als eine
durchaus wirtschaftliche Losung der Aufgabe der rationellen Ver-
brennung dieser Brennstoffe anzusehen. Zur rationellen Ver-
brennung feuchter und verunreinigter Braunkohle ist die An-
wendung heiflen Unterwindes bis 200° von groBSer Bedeutung.
Wichtig ist auch eine richtige Mauerung der Wanderroste mit
langen hinteren Gewdlben und guter Vermischung der Abgase.
Zur wirtschaftlichen Verbrennung minderwertiger, feiner,
nichtbackender Brennstoffe muf man Wanderroste verwenden,
die ein Hindurchfallen des Brennstoffes durch die Rostspalten
auf ein Minimum beschrianken, und die einen Zonenunterwind
mit untéreinander abgedichteten Sektionen besitzen. Am
wesentlichsten zur Erreichung einer hohen Wirtschaftlichkeit
der Feuerung ist die richtige Wahl der Wiarmebeanspruchung
des Rostes. Das Wirmetechnische Institut in Moskau hat die
Aufgabe der Verbrennung paraffinhaltigen Masuts sowohl hin-
sichtlich seiner Ausladung aus den Eisenzisternen und seiner
Bef§rderung durch Rohrleitungen als auch seiner wirtschaft-
lichemn Verbrennung als Kesselfeuerung gelést. Dadurch wurde
es jetzt moglich, paralfinhaltige Masute unabhingig von der
Jahreszeit in ganz RuBlland zu verwenden. —

Prof. L. K. Ramzin, Moskau: ,Uber die Eigenschaften
und die Klassifizierung der russischen Brennsloffe.“

Die Hauptmerkmale fiir simtliche Arten russischer Brenn-
stoffe werden in einer Tabelle gezeigt. Das Fehlen objektiver
und rationeller Methoden zur Messung des Zusammenbackungs-
grades, hauptsidchlich vom Standpunkt der Heiztechnik, macht
die vom Wirmetechnischen lnstitut in Moskau in dieser Rich-
tung bereits -begonnene Arbeit unerléfilich. Zwecks Erleichte-
rung und Erhshung der gegenseitigen wissenschaftlichen Mit-
arbeit der einzelnen Nationen sollte eine internationale Ver-
einheitlichung der umfangreichen Laboratoriumsuntersuchungs-
methoden bei den verschiedenen Brennstoffen wie auch eine
einheitliche Terminologie angestrebt werden. —

R. V. Wheeler (England): ,,Die Konslilution der Kohle.*

Es wird dargelegt, daf zur Charakterisierung der Zu-
sammensetzung und Qualitit einer Kohle man das Verhiltnis
der Kohlenwasserstoffe, Harze, Ulminverbindungen und noch
vorhandenen Pflanzenriickstand angeben muB, und dafl der
Grad der Verkohlung der Ulminstoffe angegeben werden soll.
Rationelle Analysen der Kohlen nach diesen Gesichtspunkten
wiirden zu einer wissenschaftlichen Klassifizierung der Kohlen
tiithren, —

F. C. Wirtz (Holland): ,,Die Brennstoffverwertung in den
Niederlanden.”

Holland kann sich sehr leicht mit deutschen und englischen
Kohlen versorgen. Ein grofier Teil des Brennstoffbedarfs wird
durch die im eigenen Land gelegenen Kohlengruben von Lim-

burg gedeckt, deren Férderung in den letzten Jahren betricht-
lich gestiegen ist. Der Brennstoffverbrauch Hollands ist gleich-
falls im stetigen Steigen. —

A. C. Fieldner (Amerika): ,Die Klassifizierung der
Kohlen."

Das amerikanische Engineering Standards Committee in Ver-
bindung mit dem amerikanischen Verband fiir die Material-
priifungen der Technik ist mit der Aufstellung einer wissen-
schaftlichen Klassifizierung der Kohlen beschiitigt. Der tech-
nische Ausschufi umfafit eine Reihe von Unterausschiissen, die
die Eigenschaften der Kohle fiir die verschiedensten Zwecke
feststellen, so fiir Gaserzeugung, Kokserzeugung, Kohle fiir
Zementindustrie, Metallindustrie, fiir Eisenbahnlokomotivkessel,
fur standfeste Dampfkessel, fiir Hausbrand usw. —

Abteilung B: Probeentnahme und Untersuchung fester
Brennstoffe.

Vorsitzender: Prof. J. W. Cobb.
- Generalberichterstatter: Dr. A. Parker.

Dr. A. Parker: ,Zusammenfassender Berichi iiber die
der Ableilung vorgeleglen Arbeilen.”

Vortr. gibt eine Ubersicht iiber die Arbeiten, die sich mit
der Probeentnahme und Untersuchung der Kohlen beschiftigen,
und hebt hervor, daf3 sowohl fiir technische wie filr Hanaels-
zwecke die Einfithrung von einheitlichen Untersuchungs-
methoden sehr vorteilhaft wire, besonders, wenn diese inter-
nationale Giiltigkeit hdtten, Es handelt sich um die Probe-
entnahme und um die Untersuchung, bei der die allgemeine
Analyse in Frage kommt, ferner um die Bestimmunyg des
oberen und unteren Heizwerts und um nicht immer geforderte
Untersuchungen, wie z. B. Bestimmung des spezifischen Ge-
wichts, der Backfdhigkeit und Entziindungstemperatur,
Schmelzpunkt der Asche, Zusammensetzung der Asche usw.
Weiter kommen noch besondere Untersuchungen fiir bestimmte
Zwecke in Frage, so z. B. Verkokungsversuche der Kohle ein-
schlieSlich Untersuchung der entstehenden Produkte. —

Die Arbeit der Gesellschaft fiir Warmewirtschaft, Wien:
nwProbeentnahme und Unlersuchung von Kohle.”

Fiir chemische Untersuchungen soll die fiir den Versand
bestimmte Probemenge mindestens 3 kg betragen, bei
technisch-industriellen Proben (Verschwelung) sind je nach
dem anzuwendenden Verfahren grofSere Mengen bis zu 100 kg
notwendig. Die bei der Versuchsanstalt fir Brennstoffe an
der Technischen Hochschule in Wien ausgefiihrten Unter-
suchungsmethoden umfassen die lmmediatanalyse, d. h. Be-
stimmung von Feuchtigkeit, Asche, Reinkoks und flichtiger
Substanz, Die bisher iibliche Bestimmung des Feuchtigkeits-
gehalts der Kohle durch Erwérmen wéhrend einer Stunde
auf 106 bis 110° ist besonders bei leicht oxydablen Brennstoffen
nicht genau. Man ist deshalb in der Versuchsanstalt zur Be-
stimmung des Wassergehalts mit Hilfe von Xylol {ibergegangen.
An die im Tiegel ausgefiihrte Feuchtigkeitsbestimmung kann
gleich die Verkokungsprobe angeschlossen werden, die nach
Strache und Mika fiir Steinkohle im Platintiegel bei 800°
sieben Minuten lang durchgefiihrt wird, bei Braunkohlen im
Itosetiegel im Leuchtgasstrom. Der Bldhungsgrad des
Kokses wird entweder nach Lant oder nach Dolch be-
stimmt, der Ascheschmelzpunkt je nach dem Verwendungs-
zweck der Kohle in oxydierender oder reduzierender Atmo-
sphire ermittelt. Die Heizwerlbestimmung erfolgt nach der
Methode von Berthelot-Mahler in einer Bombe aus
nichtrostendem Stahl. Fiir die Bestimmung von Gasen und
leicht fliichtigen Fliissigkeiten, z. B. Benzinen, wird zweck-
maBig das Junkersche Kalorimeter verwendet. Kohlenstoff
und Wasserstoff werden gemeinsam durch Verbrennung im
beiderseits offenen, mit Kupferoxyd gefiillten Quarzrohr im
Sauerstoffstrom bestimmt. Die Stickstoffbestimmung wird nach
Dumas und Lambris durchgetiihrt, da die Kjeldahl-
methode nur einen Teil des in der Kohle enthaltenen Stick-
stoffs zu ermitteln gestattet. Der Schwefel wird in zwei Be-
stimmungen ermittelt, einmal der verbrennliche Schwefel im
Sauerstoffstrom nach Lant, dann der Aschenschwefel durch
vorhergehendes Veraschen von 2 bis 3 g Kohle durch zehn
Minuten langes Auskochen der feingepulverten Asche mit
10%iger Sodaldsung, der noch etwas Brom zugesetzt wird. Die
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s0 wichtige Bestimmung der Reaktionsfiahigkeit des Kokses
ist heute noch wenig einheitlich festgelegt. Vom Standpunkt
der Gaserzeugung in Generatoren bei Verwendung von Kolks
als Ausgangsmaterial -empfiehlt sich die von Korevaar ab-
geiinderte Koppersche Methode. Die Aufarbeitung des
Teers wird entweder nach der Destillationsmethode oder auf
chemischem Wege unter Ausnutzung des Verhaltens der ein-
zelnen Komponenten gegen Petroldther, Sdure und Lauge vor-
kommen., —

Stanislaw Felz (Polen):
Heizwert der Kohle."

Da die fiir Lokomotivheizung verwendeten Kohlen in
ihrem Heizwert sehr schwanken, wird von den polnischen
Eisenbahnen vorgeschlagen, eine hypothetische Standardkohle
von bestimmtem Heizwert anzunehmen und auf diese die
iibrigen Kohlen zu beziehen. Vorgeschlagen wird eine Kohle
vom Heizwert 6320 Calorien, die dem Durchschnitt der ver-
wendeten Kohlen entspricht. —

R. Vondracek (Tschechoslowakei): ,,Uber die Beslim-
mung der bei niedrigen Temperaturen fliichiigen Bestandteile
der Kohle."

Fir die Verkokungsuntersuchungen bei tiefer Temperatur
wird die Verwendung eines Bades von siedendem Schwefel
vorgeschlagen. Die Untersuchungen werden in einer der
Lessingschen Retorte #hnlichen Retorte durchgeliihrt.
Neben dem Gewicht des Halbkokses wird die Menge des ge-
samten gebildeten Gases sowie die Menge der Kohlenséure
bestimmt. In vielen Féllen kann man aus den Untersuchun-
gen der bei tiefer Temperatur durchgefiihrten Verkokung die
anndhernde chemische Zusammensetzung und den Heizwert
ermitteln. —

R. Vondracek (Tschechoslowakei):
skopizitit der Kohlen.*

In der Regel begniigt man sich damit, die hygroskopische
Feuchtigkeit in der Weise anzugeben, daBl gepuiverte Kohle
nach Trocknung an der Luft bei 20v den relativen Feuchtig-
keitsgehalt von 50% besitzt. Die Trocknung der Kohle ist
kein streng reversibler Vorgang, und die Feuchtigkeits-
anziehung der trockenen Kohle in der Luft ist bei allmihlich
steigendem Dampfdruck von einer verhéltnismia@ig grofien
Hysteresis begleitet. Es besteht leider noch keine befrie-
digende Methode zur Bestimmung der Hygroskopizitit der
Kohle, obwohl diese Eigenschaft von grofier Bedeutung fiir die
Lagerung und den Transport ist. —

wBin Vergleichsmafistab fiir den

»Uber die Hygro-

Abteilung C: Kohleautbereitung, Reinigung, Trocknung
und Brikettierung.

Vorsitzender: Prof. R. V. Wheeler.
Generalberichterstatter: Dr. W. R. Chapman.

Dr. W. R. Chapman: ,Ubersicht tiber die der Ab-
leilung vorgelegten Arbeiten.*

Die vorgelegten Arbeiten beschiiftigen sich it der Be-
schreibung der Kohlereinigungsverfahren, den Prinzipien der
pneumatischen Trennung, den neuen Typen von pneumatischen
Separatoren, weiter mit dem Vergleich der verschiedenen
Kohlereinigungsverfahren, der Entwisserung und Trocknung
von Steinkohle sowie der Trocknung von Braunkohle. —

I.R.Campbell (Amerika): ,Reinigung von Steinkohle.“

Es werden die in Amerika mit den verschiedenen Ver-
fahren gemachten Erfahrungen angegeben und hierbei be-
sonders auf den Schwefelgehalt der Kohle Riicksicht ge-
nommen. Der Schwefelgehalt des Kokses ist etwas mniedriger
als bei der Rohkohle. Bei der Beseitigung der Kohlenver-
unreinigungen spielt immer die Differenz der spezifischen Ge-
wichte von Kohle und Beimengungen eine wichtige Rolle. In
Amerika sind fir die Reinigung der Steinkohle die pneu-
matischen oder Trockenreinigungsverfahren oder das Waschen
mit Wasser in Anwendung. In letzter Zeit hat sich auch ein
Duosystem eingefiihrt. Als ein empfehlenswertes Verfahren
fir die Entwisserung der nafl gereinigten Kohle empfiehlt
Campbell das in Pitisburg angewandte Verfahren, wonach
zuerst die Feinkohle mit iiber 8/s Zoll Korngréfie durch natiir-
liche Drainage entwissert wird. Die Kohle von geringerer
Korngrifie wird zentrifugiert, die ganz feine Kohle durch
Wirme getrocknet. —

Prot. Dr. H. Fleissner (Osterreich): ,Die Trocknung
wasserreicher Braunkohle unter Beibehaltung ihrer Stiickform.*

Die wirtschaftliche Verwertung der zahlreichen Lignit-
vorkommen in Osterreich ist nur durch Verringerung des
Wassergehalts und damit Heizwertsteigerung zu erzielen. Die
Trocknung der Braunkohlen unter Beibehaltung der Stiick-
form konnte erst nach Ausarbeitung eines besonderen Ver-
fahrens durchgefiihrt werden, das darauf beruht, daf die
Kohle zun#chst aut hohere Temperaturen gebracht wird, ohne
dal dabei Wasser verdampfen kann. Die Wasserverdampfung
darf erst dann einsetzen, wenn die Kohle bis aufs Innerste
auf die entsprechende Temperatur erhitzt wird, so daf das
hierauf folgende 'Trocknen von innen nach aufilen erfolgt
(Osterreichische alpine Montangesellschaft in Koflach). Die
Kohle wird dabei durchschnittlich auf etwa 14 bis 15% Rest-
wassergehalt getrocknet. Der Aschengehalt der so behandel-
ten Kohle ist geringer als der aus der Analyse der NaSlkohle
errechnete, weil wihrend der Diampfungszeit ein Auswaschen
und teilweises Auslaugen der Aschenbestandteile stattfindet.
Besonders bei manchen boéhmischen Braunkohlen war der
Unterschied sehr grol. Auflerdem findet bereits ein bedeu-
tendes Fortsetzen der Inkohlung statt. Die getrocknete Kohle
nimunt mcht wieder Wasser auf, dadurch sowie durch die
Beibehaltung ihrer Stiickform unterscheidet sie sich wzsentlich
von der durch Feuergase getrockneten Kohle, die sehr porés
ist und viel leichter zur Selbstentziindung beim Lagern neigt.
Die so getrocknete Kohle ist volistindig lagerbestandig und
kann fiir verschiedene Zwecke gebraucht werden, die fiir die
Rohkohle nicht in Betracht kommen. In erster Linie findet
sie ausgedehnte Verwendung zur Herstellung von Generator-
gas in Urehrostgeneratoren und zur Wassergasherstellung. Mit
Hilfe dieses Trockenverfahrens kann man aus Ligniten, die
sonst beim Trocknen zerspringen, einen hochwertigen stiicki-
gen Brennstoff erzielen. Der Wiarineaufwand von insgesamt
ungefdhr 460 Calorien fiir 1 kg entfernten Wassers ist geringer
als bei den sonst {iblichen Trocknungsverfahren. —

R. A. Mott (England):
Trocknung von Kohle."

Die natiirliche Drainage und Entwisserung durch Sieben
kann den Feuchtigkeitsgehalt der Kohle nicht unter eine be-
stimmte Grenze bringen, die von der Menge der enthaltenen
Feinkohle abhingig ist. Das feinste Material {fiilit die
Zwischenrdume aus und halt das Wasser zuriick. Durch An-
wendung starkerer Krifte als natiirliche Drainage, durch
Zentrifugen z. B., kann man eine weitere Trocknung der
Kohlen erzielen. In den feinsten Kohlen wird die Reinigung
durch Schwimmverfahren erleichtert. Drainageréhren sind
wohl das einfachste Mittel zur Entwisserung, aber Siebe sind
billiger und ausreichend wirksam. Fiir Feinkohle empfehlen
sich Zentrifugen. Fiir die Trocknung der fiir die Kohlenstaub-
erzeugung bestimmten Kolile sowie fiir die Herabsetzung des
Feuchtigkeitsgehalts sebr feiner Kohlen unterhalb 15% ist nur
Trocknung mit W#rme wirklich wirksam. In derartigen
Wiarmetrocknern sind die Flotationskonzentrate wirtschaftlich
auf 6% Feuchtigkeit herabgetrocknet worden. —

Or. W. R. Cha pman (England):
kleinsliickigen Kohlen.“

Alle neueren Verfahren der Kohlenreinigung werden er-
ortert und beschrieben, so die Wischer nach Baum,
Coppée, Liihrig, die Rheolaveurwischer, die Apparate
von Draper, die Chance wischer, die Konzentriertische
nach Deister-Overstrom, die Flotationsverfahren, die
pneumatischen und Spiralseparatoren und die neuen Verfahren
nach Raw, Berrisford, Lockwood, Kirkup. Ein
Vergleich der Leistungsfidhigkeit und der Kosten dieser Kohle-
reinigungen zeigt, da im allgemeinen die Verluste je Prozent
Verringerung der Asche um so gréfler sind, je niedriger der
geforderte Aschengehalt ist. Soll der Aschegehalt von 8%
auf 6% gebracht werden, so betrdgt der Verlust an Kohle
etwa 2,6%, bei Verringerung des Aschegehalts von 4% auf 2%
jedoch betréigt der Materialverlust schon 12,5%. Dies mufl
immer beriicksichtigt werden bei der Forderung nach sehr
reiner Kohle, und die Abnehmer miissen diese Substanz-
verluste bezahlen, die durch die Vorteile der gereinigten Kohle
wieder eingebracht werden. —

sUber die Enlwisserung und

wDie Reinigung von
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E. Edser und P. T. Williams (Epgland): ,Reinigung
der Kohle nach dem Schwimmuverfahren.”

Es werden die Vorteile dieses Verfahrens erortert und
besonders die Wirtschaftlichkeit desselben fiir die Stahl- und
Eisenindustrie dargelegt. — ‘

G. Raw und F. F. Ridley (England): ,,Die Grundiagen
der pneumalischen Separatoren.”

Ein neues, von den Verfassern ausgearbeitetes Verfahren
der pneumatischen Schichtung beruht auf dem Ausbalancieren
des Materialbetts ohne die Kinwirkung des auf die Geschwin-
digkeit der Luft zuriickzufilhrenden Luftwiderstands. Dies
kann erreicht werden, wenn man ein aus sehr widerstands-
fahigem Material, z. B. unsortierter Kohle, gebildetes Bett
einem Luftdruck von bestimmter Grofle unterwirtt, der nur von
der Gesamtdichte der gebrochenen Kohle und der Dicke des
Bettes abhiingt. Separatoren, die nach diesem Prinzip ar-
beiten, kénnen Kohle von 1,5 und 2,5 bis 0 Zoll in einer ein-
zigen Operation ohne vorhergehendes Sortieren verarbeiten.
Die Anlage ist sebhr einfach, der Betrieb leicht und durch un-
geschultes Personal zu beaufsichtigen. —

K. E. Appleyard (England): ,Die Trockenreinigung
der Kohle."

Nach einer Ubersicht iiber die Entwickiung der Trocken-
reinigungsverfabren in England wird die Konstruktion des
»Veescheid* eingehend besprochen und die Verarbeitung von
Kohlen, die nicht nach Grdfle sortiert sind. Die Wirksamkeit
der Trockenreinigung hiéngt sowohl bei dem Trocken- wie
Nafiverfahren von der Gréfle der Kohle ab. In Verbindung
mit der Trockenscheidung wird der Staubsammler behandelt
und die Verwendung des aufgefangenen Staubes als Staub-
kohle. Es wird dann auf die Ersparnisse hingewiesen, die in
der Brikettindustrie durch die Trockenreinigung erzielt
wurden. —

Abteilung D: Lagerung und Behandlung der Kohle beim
Verbraucher.

Vorsitzender: Prof. R. V. Wheeler.
Generalberichterstatter: Dr. W. R. Chapman.

H. Chenu (Belgien): ,Verfahren der Kontrolle, Be-
handlung und Lagerung der Kohlen bei den belgischen Eisen-
bahnen.*

Die belgischen Eisenbahnen verwenden ffir ihre Lokomo-
tiven in der Hauptsache kleinstlickige Kohle, daneben geringe
Mengen von Briketts und Feinkohle. Vartr, beschreibt die Ver-
teilung der aus etwa 200 Gruben stammenden Kohle auf die rund
100 Lagerplitze. Um eine moglichst grofle Einheitlichkeit der
Kohlen zu erzielen, werden diese gemischt. Fir jedes Prozent
Asche, das fiber 12,5% hinausgeht, sowie fiir jedes 5% Wasser
iibersteigende Prozent Wasser werden Abzilige vom Kohlen-
preis gemacht. Wenn die Uberwachung und Analyse der Kohlen
auch kostspielig ist, so zeigte sich doch, dafi diese Art der Kon-
trolle sich bezahlt macht. Das Mischen der Kohlen diirfte auch
fir andere Industrien von groBem Vorteil sein. —

Die Arbeiten von G. J. Wally @ber: ,Die Lagerung und
Behandlung der Lematang-Kohle“ und von D. Allemand
iiber: ,,Die Lagerung, Behandlung und den Transpor! der
Kohle in Emmahaven“ beschrieben die in den beiden hollin-
disch-ostindischen Hiafen Kertapati und Emmahaven ange-
wandten Verfahren der Kohlenlagerung. —

R.K.Stockwell (England): ,,Lagerung und Behandlung
der Kohle beim Verbroucher.”

Verf. gibt einen allgemeinen Uberblick iiber die verschie-
denen Fdrder- und Verladeeinrichtungen fiir feste Brennstoffe,
wie sie in England in Anwendung sind. Er ertrtert die wich-
tigsten Verwendungsweisen und die Verwendungsgrenzen der
verschiedenen Systeme und bringt wirtschaftliche Vergleiche
fiir das Loschen, Entladen von Eisenbahnwagen, Zubringen,
Heben, Fordern und Lagern der Kohle und fiir die Behandlung
der Asche. Das friiher vielfach, besonders in den Tropen-
lindern, angewandte Verfahren der Unterwasserlagerung ist
in letzter Zeit verlassen worden. Es hat sich herausgestellt, da8
die Lagerung der Kohlen an der Luft auch unter tropischen
Verh#ltnissen sicher gestaltet werden kann, um Selbstentziin-
dungen zu vermeiden. —

Abteilung E.: ,0lindustrie; wirtschaftliche
allgemeine Betrachtungen.*

Vorsitzender: Sir Robert Walley Cohen.
Generalberichterstatter: J. Kewley.

E. H. Davenport (England): ,Die wirischafllichen
Verhilinisse in der Olindusirie und der Benzinpreis.”

Das Erzeugnis, das man in den Olraffinerien zuerst erhiilt,
schwankt sehr in der Qualitit, je nach der Zusammensetzung
des Rohdls und den angewandten Raffinierverfahren. Die Roh-
6le von Pennsylvama, Westvirginia, Mittelamerika und den
Rocky Mountains sind leicht zu raffinieren, Kalifornien, Mexiko
und die Goldkiiste liefern ein Ol mit hohem Schwefelgehalt,
Ole von Arkansas geben Schwerdle, die zuerst nur als Heizdl
Verwendung fanden, bis man sie anf Benzin zu vercracken be-
gann. Die Rohéle von Texas mit ihrem hohen Schwefelgehalt,
Salz- und Wachsgehalt wurden urspriinglich nur als Heizole
verwendet, Die meisten der jiingst entdeckien Olfelder in West-
texas geben ein hoch schwefelhaltiges Ol mit viel Schwefelwasser-
stoff. Vortr. glaubt, daB weder die Tieftemperaturverkokung
noch die von der Farbenindustrie entwickelien Hydrierver-
fahren den Benzinpreis in absehbarer Zeit merklich beein-
flussen werden. Verschwelung hingt wirtschaftlich ab von der
Moglichkeit des Absatzes des Halbkokses. Was die Kohle-
hydrierungsverfahren anbetrifft, so sind die Herstellungskosten
von der 1. G. Farbenindustrie noch nie bekanntgegeben worden,
so dafl man nicht sagen kann, ob diese synthetischen Brenn-
stoffe einen wirtschaftlichen Wettbewerber fiir das aus Erdol
gewonnene Benzin bilden. Zur Zeit wird synthetischer Benzin
in Deutschland aus Braunkohle von der I.G. Farbenindustrie
hergestellt und durch eine Gesellschaft vertrieben, an der die
Royal Dutch Shell und Standard-Oil-Gruppen beteiligt sind.
Vortr. glaubt bei den zur Zeit niedrigen Benzinpreisen nicht,
da8 die Kohlehydrierung auBerhalb Deutschlands, wo die
Braunkohlenlager ein billiges und leicht zugingliches Roh-
material geben, in gréflerem Mafle entwickelt werden kann, —

»Die

und

Keizaburo Hashimoto Olindustrie
Japans.*

Die erste Olraffinieranlage in Japan wurde vor etwa
55 Jahren errichtet, und das einzige wertvolle Erzeugnis, das
aus dem Rohpetroleum gewonnen wurde, war das Kerosin. Mit
der pgesteigerten Nachfrage fiir Benzin, Neutraléle und
Schmiersle wurden neue Verfahren der Raffinierung des Roh-
6les entwickelt. Die Destillation des Rohdles wird in der
Hauplsache im kontinuierlichen Verfahren durchgefiihrt. Fiir
die Beheizung der Destillationsanlagen wird Hart- und Weich-
pech verwendet. Das Hartpech wird langsam geschmolzen,
durch Dampf zerstiubt und verbrennt dann fast rauchlos wie
die Schwersle. Die erste Crackanlage, die 1912 errichtet wurde,
verwendete als Rohstoff Schwerdl und Fischtran. Dann wurden
in Japan die Crackverfahren nach Dubbs, Cross und
Jenkins entwickelt. Das Dubbs- Verfahren ist sowohl
fiir das Vercracken von Schwerd]l als Gasél anwendbar; man
erhilt etwa 35% Crackbenzin von besserer Qualitdt als das
amerikanische Marinebenzin. Das Cross-Verfahren erzeugi
Benzin aus Kerosin und Neutralél durch Cracken und Syntheti-
sieren bei hohem Druck und hoher Temperatur. Das so er-
zeugte Benzin ist von besserer Eigenschaft als das nach dem
Dubbs-Verfahren erzeugte. Das aus Amerika eingefiihrte
Jenkins-Verfahren wird zur Zeit in Japan in groflem Maf}-
stab angewandt, als Rohstoff dient Gasél aus kalifornischem
Rohdl Die Erzeugung Japans reicht nicht aus, um den gesamten
Bedarf zu decken. Drei Viertel des Olbedarfs miissen durch
Einfuhr gedeckt werden. —

(Japan):

Abteilung F.: ,Zusammensetzung, Klassifizierung, Auf-
bereitung und Lagerung fliissiger Brennstoife.
Vorsitzender: Sir Thomas Holland.
Generalberichterstatter: A. E. Dunstan.

A. E. Dunstan: ,Berichl iiber die Arbeiten der Ablei-
lung.

gDie vorgelegten Arbeiten uinfassen die neuen Fortschritte
in den Crackverfahren, die Kennzeichnung von Motorbenzin,
die neueren Arbeiten iiber die Raffinierung, ferner Arbeiten
‘jber die Zusammensetzung und chemischen Eigenschaften der
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rugsischen Ole und polnischen Naturgase, die techmschen Gc-
sichispunkte beir der Lagerung, Abgapbe und den ‘Lransport der
flissyzen Brennstofle, 1erner Arbellen i{iber Schiefervie, die
neueren Entwicklungen i der Destillation von Petroleum
sowie die Anlorderungen au flilssige brenustoffe Jiir inre Ver-
wendung fiir Automobile und Lutuahrzeuge.

Die von der osterreichischen Gesellschaft fir Warmewirt-
schalt vorgelegte Arbeii ilber die Kennzeichnung von
Motorenbenzin weist darauf hin, dat die handelsiibliche
Kennzeichnung nach dem. spezifischen Gewicht auszuschalten
sel. Eine Reihe von Richtiinien fiir die Kennzeichnung von
Motorenbenzin wurde aufgestellt. Die einfachste Farm ist die
Angabe des Siedeendpunktes flir 93 cvm Destillat (das ist. die
Temperatur, bei der 95 ccm von 100 cem iiberdestilliert sind)
und die Angabe des spezifischen Gewichts. Die scharfere
Kennzeichnung verlangt die Angabe der bis 100¢ libergehenden
Anteile in Kubikzentimeter, den Siedeendpunkt fiir 95 ccm
Destillat und das spezifische Gewight. Dije schiiriste Kenn-
zeichnung umfafit die Angabe des Siedeverlaufs (Siedelinie)
und spezifisches Gewicht. Fiir die unter besonderen Namen
markigéngigen Benzine, die sogenannten Markenbenzine, ist die
schiarfere Kennzeichnung erforderlich, wobei neben den an-

gegebenen Mefiioleranzen noch eine Warentoleranz zu-
gelassen ist. —
W. A. Ostwald (Deutschland): ,Anforderungen des

Kraftfahr- und Flugzeugicesens an die fliissigen Brennsfo[fe
und die Befriedigung der Anforderungen durch die dl
industrie”

Die drei mafigebenden Eigewschaften- der flissigen Kraft-
stoffe sind Fliichtigkeit, Reinheit und Verbrennungscharakter.
Die fiir den deutschen Verkehr webrauchten Kraftstofte sind
Benzin, Benzol und Alkohole. Benzin wird in der Haupt-
menge von der auslindischen Erdélindustrie- geliefert; weitere
Benzinlieferanten sind die deutsche chemische Industrie
(Synthese) und die deutsche Braunkohlenindustrie (Braun-
kohlenbenzin). Benzol wird in der -Hauptmenge von der
deutschen Steinkohlenindustrie, in geringeren Mengen won
der auslandischeu Steinkohlenindustrie geliefert. Die Alkohole
entslammen der Kartoffelbrennerei, der chemischen und
Iapierindustrie (aus Sulfitablauge, Holz usw.). Weiter ist das
synthetische Methanol zu nennen. Im prakiischen Gebrauch
sind: A) Autobenzin (KZ ca. 120, Kompressionsfestigkeit
gering, Hauptmarken Dapolin und Stellin), B) Molorenbenzol
(KZ 100, Kompressionsfestigkeit sehr groB, fast ausschlieBlich
B.V.-Typ, genormt), C) Motalin (durch Lisencarbonyl in seiner
Kompressionsiestigkeit erhthtes Benzin), D) synthetisches
Benzin (in seinen Eigenschaften von Naturbenzin nicht zu
unterscheiden; wird bisher als synthetisch noch nicht gekenun-
reichnet), E) Braunkohlenbenzin (verhiiltnisméfig sehr kom-
pressionsfest), F) Monopolin (frilher Gemisch aus Benzin,
Benzol und 95%igem Spiritus, jetzt zunehmend Gemisch aus
absolutem Alkohol und Benzin), G) Rennmotalin und Mono-
polin R (methanolhaltige Gemische fiir Rennzwecke), H) Benzin-
Renzol-Gemische (meist etwa halb uad halb aus Autobenzin
und Benzal vom B.V.-Typ, verbreitetstes fertiges Gemisch ist
B.V.-Aral). Die Anforderungen an die Kraftsioffe haben sich
so klar entwickelt, dafi es mdglich erscheint, international eine
verhiltnismiiflig geringe Anzahl von Kraflstofitypen zu verein-
baren und deren wesentliche Eigenschatien zu normen. Als

Kraftslofftypen werden vorgeschlagen: a) leichtfliichtige
Kraftstoffe (Autokraftstoffe): 1. nicht kompressionsfest:
2. mid@ig kompressionsfest, 3. sehr kowmpressionsifest;

b) mittelfllichtiger Sonderkraftstoff fiir die Luftfahrt;
¢) schwerfliichtige Kraftstoffe (Dieseléle): 1. relativ niedrig
siedend, 2. hochsiedend. ~Zur Normung werden folgende
Liigenschaften vorgeschlagen: a) Fliichtigkeit (Kennziffer,
Fraktionierungsziffer), b) Reinheit, ¢) Kompressionsfestigkeit
{Bezugspunkte und Maf noch zu bestimmen), d) Lagerbestin-
ligkeit, e) Korrosionsfreiheit, f) Schwefelgehall, g) H/C-Ver-
ldiltnis, h) Geruch, i) Kailiefestigkeit. Die Entwicklung in
Deutschland geht dahin, qualitativ hochwertige, gut raftinierte
und verhiltnismiiffig niedrigsiedende Kraftstoffe zu verwenden.
Die Ersparnis an Betriebskoslen, welche durch billigere (z.B.
hdher siedende oder mangelhaft raffinierte) Kraftstoffe erzielt
werden kann, steht auflier Verhiltnis zu der so erzielten Er-
schwerung der Bedienung, Vergréfierung der Abnuizung, Ver-

ringerung der Betriebssicherheit und Wahrscheinlichkeit
teurer Reparaturen. Die in Deutschland an einem Kraftstoff
(Motorenbenzol) erstmalig durchgefiibrte scharfe Normung hat
sich in der Automobilpraxis vorirefflich bewahrt. Normung
aller Kraftstoffe in bezug auf die wichtigsten Eigenschaften
wird deshalb angestrebt Deutschland hat 1927 einen Kraft-
stoffverbrauch von etwa 820 000 t gehabt. Im gleichen Jahre
hat Deutschland 286000 t Benzol erzeugt und auBerdem einen
Emfuhxubexschuﬂ an Benzol von 114000 t gehabt. Der Rest
des Bedarfs wurde in der Hauptsache durch ausldndisches
Benzin uud nur zum kleinen Teil durch einheimisches Benzin
(kiinstliches und natiirliches), einheimisches Braunkohlenbenzin
und einheimischen Alkohol gedeckt. Fiir 1928 ‘wird ein Be-
darf von etwa 1000000 t erwartet, von dem wiederum etwa
280000 t durch einheimisches Beuzol und® ein noch un-
bekannter Betrag durch synthetisches Benzin gedeckt werden
wird. In Deutschland liegt insbesondere bei Lastkraftweagen
das Verdichtungsverhiltnis héher als anderwirts, wodurch sich
besonders sparsamer Krafisioffverbrauch ergibt. Deufschland
liat durch seinen Benzolreichtum, ferner durch Alkohol und
Braunkohlenbenzin sowie endlich durch Eiseuncarbonyl die
Moglichkeil, sein durchschnittliches Verdichtungsverhiilfnis
noch weiter zu steigern. —

K. A. Clark (Canada):
iGsen Sande wvon Alberla fir
Brennsloffen.”

Die bitumindsen Sande von Alberta konnen aut fliissige
Brennstoffe aufgearbeitet werden. Die Sande werden mit
ctwa %/ ihres Gewichts mit Natrium-Silicatlésung vermengt
und dann mit heilem Wasser gewaschen, Das Bilumen
schwimmt an der Oberfliiche des Wassers. Die beste Methode
zur Gewinnung von Olen aus dem bitumingsen Sand diirfte
die Vercrackung des abgeschiedenen Bitumens sein. Ver-
suche mit zwei technisch bewikhrten Crackverlahren, dem
Dubbs- und dem Cross-Verfahren, ergaben eine Benzin-
ausbeute von iiber 35%. Das Crackbenzin zeigte auflerordent:
lich gute Antiklopfeigenschaiten. —

Dr. S. E. Birch und Dr. A, E. Dunstan (England).
~Neuere Enlwicklungen in der Destillation von Pelroleum.”

Die moderne Destillierblase bietet viele Vorteile. Unter
diesen ist wobl der wichtigste die erhéhte Warmeiibergangs-
geschwindigkeit, besonders wenn man es mit schwer siedeunden
Produkten zu tun hat, die zum Cracken neigen, sobald sie etwa
auf ihre Siedetemperatur erwdrmt werden. Weitere Vorteile
sind: Gedringte Bauart, geringerer Stahlaufwand in der Kon-
struktion, leichteres Reparieren, geringere Kosien, geringere
Feuergetabr. Ein fiir einen bestimmten Zweck gebantes
Aggregat kann durch bloSes Andern der Betriebsverhiltnisse
leicht daraut umgestellt werden, ein verschiedenes Erzeugnis
zu liefern oder ein anderes Rohmaterial zu verarbeiten. Von
Propan befreites Gasolin aus Naturgas kann ohne erhebliche
Verluste behandelt werden. Die Destillation und Fraktio-
nierung zwecks Entfernung des Propans werden bei erhdhtem
Drucke vorgenommen, wodurch die Gefahr des Einfrierens ver-
mieden wird. Neue Fortschritte im Bau von Anlagen hat die
Anwendung von verhiltnismi8ig hohen Vakua (3—5 mm)
beim Destillieren von Schmiersl méglich gemacht. Es wird be-
sonders auf die Verfahren von Steinschneider und von
Schulze hingewiesen. Eine interessante Methode der
Destillation von Schmierdl bei vermindertem Druck wurde in
letzter Zeit von Klemgard angegeben, wobei die Warme
unter leicht erhdhtem Druck durch Quecksilberdimple zu-
gefithrt wird, —

Dr. S. F. Birch und Dr. W. S. Norris (England):
»Uber die chemischen Reaktionen bei der Raffinierung wvon
Pelroleum.”

Die Sodawdsche der leichten Destillate entfernt Schwefel-
wasserstof! vollstdndig und die Mercaptane zum Teil. Fur die
Beseitigung der Mercaptane ist die angewandte Alkalimenge
um so wirksamer, in je verdiinnterem Zustand sie genommen
wird. Der freie Schwefel reagiert mit dem sus dem Schwetel-
wasserstoff unter Einwirkung der Lauge gebildeten Natrium-
sulfid unter Bildung von Polysulfiden, die die Mercaptane zu
Disulfiden oxydieren, welche wieder in das &l zuriickgehen.
An Stelle von Natronlauge kann man auch Kalk verwenden.
Natriumcarbonatlgsungen verwendet man fiir die 'Wische von

wDie Verwendung der bilumi-
die Erzeugung von fliissigen
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Destillaten, die vorher eine Siure- oder Schwefeldioxydbehand-
lung durchgemacht haben. Der Alkaliwische folgt in der
Regel eine behandlung mit Natriumpiumbpit, um das mer-
capianhaltige Ol vom Mercaptan zu betreien. Die Mercaptane
werden in Bleimercaptide ubergefuhrt, die zum Teil diloslich
sind und die nur unvolistindig austallen. Die Aufbereitung
wird daher durch Zusatz von treiem Schwefel erginzt, wobei
die Bleimercaptuide in unlésliche pleisulide und ouoslche Di-
sulfide ubergenen. Die kntschwetllung ist auf die Adsorption
der Schwefeiveroindung auf dem bieisulfid zuruckzutunren.
Bei der Bleisulfidramuation werden die am Blewsulfid ad-
sorbierten orgauischen Schwefelveroindungen durch einen Luft-
strom uxydiert, wodurch die kntschwenung beendet wird.
Walirige Losuugen von Alkali- oder krdaikalihypochloriten
oxyaleren die organischen Suitide zu Sulfouen und ule visulfide
zu Sulfonsauren, die Mercaplane zunachst zu Disuihden und
dann zu Sulfousduren. Schwelelwassersioff wurde zu freiem
Schwefel oxydiert werden, dies wird aber durch die vorher-
gehende Alkaliwiische verhindert. Uberschull an Alkali stabi-
lisiert die hypochioritlosung und verzogert die Uxydation der
Schwefelvernindungen. st ausreichend Alkali vorhanden,
dann kann die Uxydation des Mercaptans beim Disulfid hali-
machen. Schwefelsdure wirkt losend aut die in den Erdél-
destulaten enthaitenen Schwefelveroindungen. Lie Mercapiane
werden zu Disuiiden oxydiert, die in der S#ure losuich sind.
Die aromatischen Kohleuwasserstoffe werden daoei sultomert,
die basischen Besiandteile als Salze ausgeschieden. Die
Schwetelsaure wirkt als rolymerisationsmtel fur die reak-
tionsfahigen Bestandteile des tLrackdestillats. Kinige der ge-
bildeten rrodukte werden in der Losung entferut, andere
bleiben als Ruckstand zuriick, wenn das mit Séure behandelte
Ol nochmals destilliert wird; einige Verpindungen gehen in
das Destillat als bestindige schwerfliichtige rolymere iiber.
Die Dioletine bilden saureidsliche ‘leere, ewige Llefine gepben
Alkohole oder deren kEster. Die aromauschen und un-
gesattigten Kohlenwasserstotfe sind in flussigem Schwefel-
dioxyd viel loslicher als karaffine oder Cycloparatfine. Das
auf aiesen Grundiagen beruhende Ed ele an u-Verfahren unter
Verwendung von flussigem Schwefeldioxyd war urspringlich
gedacht zur Beseitigung der ungesittigien oder aromatischen
Bestandteile, die die rauchende Flamme beim ruminischen
Kerosin bewirken. Aus praktischen Grinden wird die Extrak-
tion des Kerosins bei einer Temperatur durchgefiihrt, die weit
oberhalb derjenigen liegt, die die beste Trennung gibt. Die
dadurch bewirkte partielle Trennung gibt einen kxirakt, der
eine wertvolle Quelle fiir nicht detoulerende fliissige brenn-
stoffe ist. Wasserfreie Aluminium- und Zinkchloride wirken
als energische Polymerisationsmittel fir ungeséttigte Kohlen-
wasserstoffe selbst bei Zimmertemperatur, bei 120¢ wirken sie
als Entschweflungsmittel. Die Schwefelverbindungen werden
zersetzt zu solchen, die mit Bleiplumbit weiter behandelt
werden konnen. Bei 400 bis 5000 gerdsteter Bauxit ist ein Ent-
schweflungs- und Entfarbungsmittel fir flissiges Kerosin. Die
Wirkung erfolgt durch Adsorption, aber auch die Oxydation der
Schwefelverbindungen spielt hierbei eine Rolle. Bauxit wirkt
auch als Polymerisationsmittel fiir die gummibildenden Be-
standteile der Crackdestillate. Die Wirkung von Silicagel bei
der Entschweflung und Entfirbung ist wahrscheinlich eine
ahnliche wie die des Bauxits. Fullererde und Floridin werden
als Filtermaterial bei der Entfirbung der Leichtdestillate ver-
wendet. Sie dienen auch als Polymerisationsmittel bei der
Behandlung der Crackdestillate in der Dampfphase. —

Prof. J. Elin (RuBland): ,Die Zusammenseizung und
chemischen Eigenschaflen der russischen Ole.”

Im allgemeinen enthalten die russischen Ole einen
hoheren Benzingehait als die amerikanischen Ole. Die wich-
tigsten russischen Rohéle von Baku und Grozny sind Misch-
ole mit sehr geringem Schwefelgehalt, aber verhdltnismafig
hohem Gehalt an Asphaltbestandteilen. lhre Gasolinfraktionen
sind in den weniger hohen Siedestufen minderwertig, so daf
our ein Teil der bis hinaut zu 200° siedenden Destillate als
Gasolin verkauft werden kann. Das Bakugasolin ist infolge
seines hohen Naphthengehaltes als Gegenknallmittel wertvoll;
das Groznygasolin besitzt dhnliche Eigenschaften infolge der
Anwesenheit von aromatischen Kohlenwasserstoffen. Die
Kerosinfraktionen beider Rohdle haben eine gute Leuchtkraft.

Der Schwefelgehalt ist sehr niedrig. Das spezifische Gewicht
hat wenig kinnufl auf die Brennbarkeit der Kerosine, hingegen
ist die innere Reibung ein wichtigerer Faktor. Der groite
Teil der Riickstinde von Baku- und Groznydl findet als
Brennél Verwendung. Der hohe Wachsgehalt der Grozny-
rilckstdnde gestaltet den Transport schwierig; dies ist nun-
mehr behoben worden durch den Gebrauch von isolierten
und mit Dampfheizung ausgeriisteten Behilterwagen. Bis vor
kurzem wurde kein Parattinwachs in Rublland hergestelit,
doch ist jetzt eine Anlage gebaut worden, die eine jahrliche
Produktion von 6000 t ermoglicht. Die russischen Raffinerie-
anlagen sind heutzutage veraltet, die neuen, gegenwértig im,.
Bau befindlichen Raffinerien werden auf das allermodernste
ausgerustet werden, —

Prof. B. Holmberg (Schweden): ,Untersuchung iiber
die Destillalionsverfahren der schwedischen Olschiefer."

Schweden ist reich an bitumenhalugen Schielern, die seit
mehr als 200 Jahren zur Bereunung von Alaun benuizl werden.
Sie werden auch unmutteibar als Brennstolf gebraucht, be-
sonders zumn Brennen von Kalk. 1ln den lelzten U Jahren
haben jeduch die bitumenhalugen Bestandteile des Alaun-
schieters ein gewisses lnieresse erweckt Iiir die Hersteuung
von O}, und 1n den letzten 30 Jahren wurde eine Anzahl kleiner
Anlagen gebaut zum Zwecke der Gewinnung von Ol aus
Alaunschielern. Die erste chemische Untersuchung der schwe-
dischen Schieferdle deutete aut die Anwesenheit von Kohlen-
wasserstotten, die als Zwischenprodukt zwischen den Terpenen
und Benzolkohienwasserstotfen anzusehen sind. Die neueren
Untersuchungen zeigten die Anwesenheit geringer Mengen
gesatugler auphatiscner und rein aromatischer Kohlenwasser-
stoffe sowie betrdchtliche Mengen organischer Schwetelver-
bindungen an. Das verschiedene Verhalten der Olschiefer-
frakuonen gegeniiber schwefliger Séure gibt ein gutes Mittel
zur Charakierisierung und zur Ermittlung ihrer chemischen
Zusammensetzung und zu der praktischen Ratfinierung. Die
wichtigsten Bestandteile der leichtesten Destillate des Schiefer-
oles sind Pentane, Hexane und Benzol. —

Dr. A. E. Dunstan und R. Pithkethly (England):
nNeuere Forischritle in den Crackverfahren.

Zweifellos bedeuten die grofiten Fortschritte, die in den
letzten Jahren in der Erddlindustrie gemacht wurden, die moder-
nen Crackverfahren, die fast hauptséchlich in Amerika ent-
wickelt wurden, wo sich zuerst das Bediirfnis fiir eine groflere
Produktion von Benzin einstellte. Die zuerst angewandten
Verfahren im Dampfzustand wurden sehr bald zugunsten der
Verfahren in fliissigem Zustande verlassen, da diese grofiere
Vorteile boten. Heute wird fast die ganze grofle Menge an
Crackbenzin nach den Crackverfahren im fliissigen Zustand
hergestellt, und diese Gewinnung von Crackbenzin gestattete
erst die rasche Entwicklung des Kraftwagenverkehrs. Durch
Verbesserung der Ofenkonstruktion, Vorerwérmung der Luft,
Verwendung von HeiBdlpumpen, Vereinheitlichung der An-
lage, automatische Kontrolle und Verbesserung der Apparate
sind die Betriebskosten herabgesetzt und die Arbeitsbedingun-
gen verbessert worden. Die Dampfcrackverfahren haben in-
folge der starken Antiklopfeigenschaften des so -erhaltenen
Benzins Interesse gefunden. Die Geschwindigkeit des
Crackens héngt nicht nur von der Zeit und Temperatur ab,
sondern auch von den Eigenschaften des Ausgangsdls. Kerosin
erfordert léngere Zeitdauer und hohere Temperaturen als
Gasol. Die Dampfcrackverfahren fanden grofleres Interesse
nach den Arbeiten von Ricardo und Midgley iiber die
Antidetonatoren. Man sucht nach einem Ersatzmittel fiir das
Bleitetra-#ithyl und verwendet dafiir in der Hauptsache Benzol.
Im allgemeinen nimmt man an, daB Crackbenzin in seiner
Antiklopfwirkung dem gewéohnlichen Benzin iberlegen ist, aber
dies hiingt von dem Rohdl und den Crackverfahren ab. Die
Crackverfahren im fliissigen Zustand geben ein Benzin, das
dem nach den anderen Verfahren aus dem gleichen Rohél ge-
wonnenen Benzin wenig in den Antikloptwirkungen tberlegen
ist. Bei dem Dampfcracken wird aber das Rohdl sehr stark
geindert und gibt ein Produkt von ganz anderer chemischer
Zusammensetzung. Ein in letzter Zeit eingefiihrtes Verfahren
ist das ,,Flashing“system, bei dem der Riickstand aus dem Re-
aktionsgefdB in eine Hilfskammer gebracht wird, so daB sich
in der Reaktionskammer niemals Riickstand ansammeln und
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zu grofien Koksabscheidungen fiihren kann. Das in Deutsch-
land entwickelte B1ii mn er verfahren unterscheidet sich von
den iiblichen Verfahren durch die Art der Wirmezufuhr. Das
zu vercrackende 8l wird bei einem Druck von etwa 600 Pfund
je Quadratzoll in eine Kammer injiziert, in der sich geschmol-
zenes Blei und Raschigringe befinden. Das einzige, mit sehr
hohen Drucken arbeitende, technisch entwickelte Verfahren
ist das von Bergius. Von den Dampfcrackverfahren sind
am bekanntesten das Gyroverfahren, das sich auf die Patente
von Ramage stiitzt, sowie die Leamon- und Knox-
verfahren. —

Dr. Gustav Egloff (U.S.A.): ,,Das Cracken, eine Quelle
Hir Kraftstoffe.

Trotz der gewaltigen Zunahme des Olverbrauches in den
letzten zwei Jahrzehnten konnten die neu aufgefundenen O§l-
felder noch immer mit der Nachfrage Schritt halten. Die OI-
felder sind nicht voll ausgenutzt, so daf} nach Ansicht des Vortr.
ein Olmangel noch in weiter Zukunft liegt. Die Crackver-
fahren konnen jedes fliissige, kohlehaltige Material praktisch
in jeden beliebigen Kohlenwasserstoff umwandeln. Das Crack-
benzin zeichnet sich durch seine Klopffestigkeit aus. Die
Klopffestigkeit der Kohlenwasserstoffe zeigt sich in folgender
Reihenfolge: am schlechtesten sind die Paraffinkohlenwasser-
stoffe, besser die ungesattigten Kohlenwasserstoffe, es folgen
die Naphthenkohlenwasserstoffe, die beste Klopffestigkeit
zeigen die aromatischen Kohlenwasserstoffe. Bei der Raffi-
nierung der Crackkraftstoffe nach den {blichen Verfahren
tritt ein merklicher Verlust an den Kohlenwasserstoffen auf, die
durch ihre Klopffestigkeit ausgezeichnet sind. Es bestehen
heute keine Schwierigkeiten, Crackbenzin so aufzuarbeiten,
daf3 es allen gewiinschten Lieferungsbedingungen entsprechen
kann. Durch das Cracken von Palm@l, Baumwollsamensl und
Cocosnuf3gl kdnnten groie Mengen Motorbrennstoff gewonnen
werden, ebenso diirfte die Vercrackung von Fischtran von
Interesse sein. Die Crackverfahren konnen so geregelt werden,
dal man die gréfite Ausbeute an jedem gewlinschten Kohlen-
wassersotff erhalten kann, —

Harry H. Hill (Amerika): ,Schiefer und Jlerzeugung aus
Schiefer.”

Die Vereinigten Staaten von Nordamerika verfiigen {iber
groBe Olschieferlager, die insbesondere die Aufmerksamkeit
auf sich lenkten, als man von einem drohenden Mangel an
Erddl zu sprechen begann. Im Bureau of Mines sind vor acht
Jahren eingehende Untersuchungen iiber die amerikanischen
Schiefer8le durchgefiihrt worden. Es wurden die physikalisch-
chemischen Eigenschaften untersucht wund Destillationen
durchgefiihrt. Es mufiten aber auch Versuche jm technischen
Mafistab durchgefiihrt werden, und zu diesem Zwecke ist eine
Versuchsanlage errichtet worden. —

Dr.K.Klingund L.Such owiak (Polen): ,Die chemische
Zusammenselzung der polnischen Nalurgase.

In den polnischen Erddlgebieten der Karpathen finden sich
Naturgase in grofSien Mengen, die praktisch nur als Brennstoff
bei der Krafterzeugung fiir die Olindustrie verwertet werden.
Der brennbare Teil des Gases besteht fast nur aus Kohlen-
wasserstoffen, in zwei Proben wurde auch Kohlenmonoxyd
nachgewiesen. Wasserstoff war auch nicht in Spuren vor-
handen. Alle Naturgase aus dem Karpathengebiet enthalten
Helium nicht iiber 0,05%. —

Dr. W. Dominik (Polen): ,Die Bestimmung des Heiz-
werls des Nualurgases aus der relaliven Dichie.

Die fiir die Bestimmung des Heizwertes der Naturgase
zur Verfligung stehenden Verfahren, die calorimetrischen und
analylischen Methoden sind nicht fiir Schnellbestimmungen an-
wendbar. Mit Hilfe des vor Jahren von Biluchowsky
und Kling beschriebenen Densoskops ist es jedoch maglich,
die relative Dichte der entstromenden Gase zu bestimmen,
und da das Naturgas fast vollstindig aus Para’ inkohlenwasser-
stoffen besteht, kann aus der Dichte der Heizwert errechnet
werden, —

W. Lesniansky und K. Katz (Polen): ,Bestimmung
des Heizwerles des Nalurgases durch chemische Analyse.”

Auf Grund einer Formel lifit sich der Heizwert der
Paraffine, aus denen praktisch das Naturgas besteht, leicht
berechnen., Ein Vergleich der auf diese Weise ermittelten
Heizwerte mit den nach anderen Verfahren fesigestellten zeigt

eine befriedigende Ubereinstimmung, doch ist dieses Verfahren
im Vergleich zu den calorimetrischen einfacher und erfordert
weniger Material fiir die Bestimmung. —

J. Woyecicki (Polen): ,,Vergleich der Verfahren zur Be-
slimmung des Heizwerles von Nalurgas.“

Die direkten calorimetrischen Verfahren und die indirek-
ten Verfahren zur Bestimmung des Heizwertes von Naturgas
wurden miteinander verglichen. Das Union-Calorimeter ge-
stattete die Bestimmung in der kiirzesten Zeitdauer, gibt aber
nicht sehr genaue Werte. Die genauesten Ergebnisse erhélt
man durch die chemische Analyse. —

I. Lubbock (England): ,Die lechnischen Grundlagen
der Lagerung und des Transporis fliissiger Brennsioffe beim
Verbraucher.

Es werden die verschiedenen Lagerbehdlter fiir grofiere
und kleinere Mengen eingehend besprochen. Auch die Be-
forderung und die Weiterleitung der fliissigen Brennstoffe er-
fordert besondere Mafinahmen. Eingehend werden die ver-
schiedenen Pumpanlagen beschrieben, und die Ann#éherungs-
formeln zur Berechnung des pro Tonne gepumpten Oles er-
forderlichen Dampfes werden angegeben. —

Abteilung G: Die Verkokungsindustrie, allzemeine und
wirtschaltliche Betrachtungen.

Vorsitzender: Sir David Milne Watson.
Generalberichterstatter: F. S. Townend.

B. F. Haanel, Ottawa: ,Hoch- und Tieflemperaturver-
fahren sowie die synthelischen Verfahren in ihrer Bedeulung
fiir die Brennstoffversorgung Canadas.

Die Tieftemperaturverkokung ist bei dem heutigen Preis
des Hochtemperaturkokses und des Rohpetroleums fiir Canada
nicht wirtschaftlich genug. Die Kohleverflissigung nach
Bergius und der I. G. Farbenindustrie oder das synthetische
Verfahren nach Franz Fischer sind unter den heutigen
wirtschaftlichen Verhéltnissen liir Canada auch nicht mit Er-
folg anwendbar, da der Preis des auf diese Weise her-
gestellten fliissigen Brennstoffs sich im Vergleich zu dem Roh-
erddlpreis zu hoch stellt. —

K. Rummel (Deutschland): ,,Die Warmeiiberiragung in
den Winden von Koksifen.

Es ist unméoglich, die Giite eines Koksofens nach dem Auf-
wand je Kilogramm eingesetzter Kohle oder je erzeugten Kilo-
gramms Koks zu beurleilen, wenn man die endotherme oder
exotherme Spaltungswirme der betreffenden Kohle nicht kennt.
Ebenso hingt die Dauer der Garungszeit von der Héhe dieser
Spaltungswiirme ab. Mit Hilfe der neuen Methoden der Mef-
technik ist man in der Lage, die Nutzwérme der Verkokung,
welche ungefdhr der durch die Heizwand gehenden Wirme-
menge gleich ist, aus der Bilanz zu errechnen. Dividiert man
die Nutzwérme durch die insgesamt aufwandte Wirme, so er-
hilt man den Ofenwirkungsgrad, der als wichtiges Kennzeichen
fiir die Giite des Ofens und des Betriebes anzusprechen ist.
Daneben wird die Héhe des Heizgasdurchsatzes  je Quadrat-
meter Heizfliche als wichtige Kennziffer eingefiihrt. Auch
der Wert Heizgasdurchsatz je Kubikmeter Ofeninhalt kann fiir
Vergleichszwecke von Wichtigkeit sein. Von Bedeutung ist
schlieBlich die GleichméiBigkeit der Abgarung iiber den gan-
zen Kammerinhalt, die durch Messung der Temperaturen im
Kokskuchen festgestellt werden kann, —

N. F. Nissen (Deutschland): ,Der obere und unlere
Heizwert als Grundlage fiir Garaniieversuche.”

Es ist die Frage, ob der sogenannte ,,obere* oder ,untere*
Heizwert als Wertmafistab eines Brennstoffes geeigneter ist.
In Deutschland fiithrte man im Jahre 1925 in den ,Regeln fiir
Abnahmeversuche an Dampfanlagen“ an Stelle des bis dahin
ausschliefilich benutzten unteren Heizwertes den oberen ein,
wihrend einer zweijihrigen Ubergangszeit sollten beide Heiz-
werte gleichzeitig Verwendung finden. Man kann jetzt sagen,
daf sich die Einfithrung des oberen Heizwertes nicht ganz
verwirklichen 1d8t. Alle beteiligten Kreise sind zu der Ansicht
gekommen, da der untere Heizwert fiir die praktische uad
einfache Bewertung einer Anlage in Frage kommt. Die Be-
zeichnu-g oberer und unterer Heizwert ist nachteilig, da die
Eigenschatftsworter erfahrungsgemifi oft fortgelassen werden.
Man hat in Deutschland vorgeschlagen, an Stelle des oberen
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Heizwerts ,,Verbrennungswiirme® zu sagen und an Stelle des
unteren Heizwerts ,Heizwert“ schlechthin. Die Angabe des
Heizwerts hat eine Reihe von praktischen Vorziigen. Iiir
Garantieversuche hat die Rechnung mit der Verbrennungs-
wiirme (dem oberen Heizwert) noch den groflen Nachteil, daf
sich der it ihm errechnete Wirkungsgrad &ndert, wenn der
Wassergehalt der Versuchskohle von dem vorausgesetzien
Wassergehalt abweicht. Zwar tritt auch bei Bezug auf den
(unteren) Heizwert mit zunehmendem Wassergehalt eine Ab-
nahme des Wirkungsgrades ein, diese Abnahme bewegt sich
aber innerhalb des in Frage kommenden Bereiches in solchen
Grenzen, daf3 bisher von den Feuerungs- und Dampfkessel-
herstellern keine besondere Umrechnung des Ergebnisses auf
den zugrunde gelegten Wassergehalt verlangt worden ist. —

H. R. Elvers (Deutschland): ,Gesichispunkie fir den
wirlschaftlichen Vergleich der Calorie in Gus- oder fesler
Form.*

Die Kohle wird imumer mehr aus einem Brennstoff zu
einem Rohstoff. Unsere Brennstoffwirtschaft entfernt sich
immer weiter von der Verfeuerung der Kohle und geht in
immer gréfierem Umfang zur Veredlung der Kohle {iber.
Neuzeitige Stahlwerke mit ihren Koks- und Hochéfen be-
trachten sich mehr als bisher nicht nur als Eisen- und Stahl-
erzeuger, sondern auch als Gasversorger. Gute Aussichten be-
stehen fiir die neuen Verschwelungsverfahren von XKohlen-
staub. Die Entgasungs- und Vergasungsverfahren werden
weiterhin iibersteigert werden durch die neueste chemische
Veredlung der Kohle. Die steigende Energiewirtschaft hat
gelehrt, dafl die wertvollen Teere und Ole nicht in der er-
forderlichen Menge durch die bestehenden Entgasungsver-
fahren gewonnen werden konnen. Die immer brennender
werdende Frage auf dem Olmarkt zwang dazu, die bestehenden
Verfahren der Hydrierung der Kechle und die Olsynthese aus
Kohlengasen und Wasserstoffen zur Vollendung zu bringen.
Die Energlewlrtschaft stelit also vor umwilzenden Erelgmsseu,
den Entgasungs- und Vergasungsmethoden schlieflen sich in
Zukunft in stirkerem Mafle die Verschwelungs- und Ver-
olungsverfahren an, Die Veredlungsverfahren der Kohle sind
fiir den wirtschaftlichen Vergleich bei der Bewertung der
Calorie in Gas- oder fester Form von hervorragender Be-
deutung. Die sieben Gebote des Wirmehaushaltes sind:
(1) gute Verbrennungsbedingungen herzustellen, (2) der Eigen-
art des jeweiligen Brennstoffes entsprechen, (3) keine iiber-
fliiasige Wirme erzeugen, (4) Unverbranntes wieder verwen-
den, (5) Feuerung und Ofen, Kessel und Herd pflegen,
(6) Wiarme gut leiten, (7) moglichst wenig Warme verloren-
gehen lassen. In jeder Beziehung werden diese sieben Punkte
von der Gastechnik erfiillt. —

C.P. Finn und R. Ray (England): ,Koksofen mit Neben-
produktiengewinnung als EInergiequelle fiir indusirielle und
hiusliche Zwecke.”

Die englische Kokerei-lndustrie steht vor einer Periode
des Wiederaufbaues. Die Industrie braucht billige Kraftquellen,
und die Entwicklung der Kokerei-Industrie gelit dahin, neue
bedeutende Quellen zu erschlieflen. —

M. Mackenzie (England): ,Wirischaftliche Fragen der
Kokserzeugung in der Verkokungsindustrie

Die Ausdehnung der Verkokungsindusiric in England
diirfte in nichster Zeit durch den Fortschritt der Hochofen-
technik bedingt sein. Die zunehmeude Erschépfung von Kohlen
mit guten kokenden Eigenschaften zwang zu Untersuchuncen
iiber die Moglichkeit, bisher als nicht kokend angesehene Kohte
der Verkokung zuzufithren. Es wird angeregt, die englische
Tonne Hochofenkoks als Grundlage zur Berechnung der
Kosten und der Ausbeute einzufithren. Zwei wichtige Fragen
sind die Vereinheitlichung und die Greflversorgung mit Koks-
ofengas. Nach Ansicht des Verf. ist in England eine grof3-
ziigige Vereinheitlichung nicht mehr durchfiihrbar, immerhin
liele sich noch eine gewisse Konzentration erreichen., —

W. Colquhoun (England): ,Kokstrocken- und -nef-
loschung.“

- In der Kokserzeugung spielt die Frage der Behandlung des
Kokses nach der Entfernung aus der Verkokungskamier eine
wichtige Rolle. ‘Man ist heute in der Lage, einen nafl ge-
loschten Koks mit einem konstanten Feuchtigkeitsgehalt von
etwa 2% zu erzeugen. Die Trockenldschung des Kokses bietet

den Vorleil der groleren Wirtschaftlichkeit. Man nimmt
immier an, daB durch das NaBlsschen der Schwefelgehalt des
Kokses erniedrigt wird. Auf den Mathias-Stinnes-Zechen
sind hieriiber Untersuchungeu durchgefiihrt worden, ' und
Dr. F. Miiller siellte bei einem Verglelch des Schw efelgehalts
in na8 und trocken geléschtem Koks fest, daB der Unterschied
im Schwefelgehalt nur etwa 0,05% betrigt. Wenn man beriick-
sichtigt, daf} dieser Schwefelgehalt hauptsiichlich in Form von
Erdalkalisulfiden in der Schlacke enthalten ist, so erkennt
man, dafl der etwas hohere Schwefelgehalt des trocken ge-
l6schten Kokses auf den Schwefelgehalt des Eisens ohne Ein-
fluB ist. So werden z. B. in den Stahlwerken in Homécourt
die Ofen ausschliefilich mit trocken geloschtem Koks beschickt,
die Qualitat des Eisens wird dadurch in keiner Weise beein-
fluBt, wahrend der Koksverbrauch um ctwa 4% abnimmi. -

Proi. W. A. Boue, Prof. G. J. Finch und Dr. T. A
Townend (England): ,Die Grundlagen der Verbrennung.

Nach Dixon Lkaun ein trockenes Gemisch von 2CO + O,
durch den gewéhulichen elektrischen Funken nicht zur Ex-
plesion gebracht werden. Die neueren Untersuchungen von
W. A. Bone wid Mitarbeitern zeigten, da selbst eine sehr
scharf getrocknete Mischung von Kohlenoxyd und Sauerstoff
bei atmosphiarem Druck zur Explosion gebracht werden kaun.
wenn eine geniigend starke Kondensorentladung angewandt
wird. Die spektroskopischen Untersuchungen zeigen, daff beim
Verbrennen "vou ungetrocknetem Kohlenmonoxyd in der
Flamme sowohl die direkte Oxydation durch Sauerstoft wie
die indjrekte durch Wasserdampf gleichzeitig auftreten. Die
Anwesenheit von Wasserstoff und Dampf begunstlgen die in-
direkte Oxydation. Wahrscheinlich geht eine Ionisation eines
oder beider Reaklionsgase der Verbrennung voran. Hinsicht-
lich der Verbremnung von Kohlenwasserstoffen herrschte im
vorigen Jahrhundert allgemnein die Ansicht, daf3 der Wasser-
ftoff in einem Kohlenwasserstoif vorzugsweise dann verbrennt,
wenn Sauerstoffmangel besteht. Untersuchungen in “Mun-
chester und Leeds haben jedocli gezeigt, dafl diese Ansicht
falsch ist, und eingehende Untersuchungen von W. A. Bone
und seinen Milarbeitern haben zweifellos bewiesen, dafl das
ersle Stadium der Oxydation eines Kohlenwasserstoffes die
voriibergehende Bildung ‘eines unbestandlgen hydroxylierten
oder oxygenierten Molékiils bedingt.  Die Moglichkeit der Per-
cxydbildung soll nicht bestritten ‘werden. Die Arbeit be-
schilftigt sich’ weiter mit der explosiven Verbrennung. Die
chemischen Anderungen in einem gasfsrmigen Explosions-
gemisch konnen bei viel tieferer Temperatur bestimmt werden,
als zur Bildung der Flamme erforderlich ist. Die Neigung zum
Klopfen lLingt eng mit der Entziindungstemperatur der
Brennstoffe zusammen. Bei den héheren Paraffinkohlen-
wasserstoffen, die leichter zum Klopfen neigen als die
niedrigen, weif§ man, dafl die Entzitndungstemperatur bei den
hoéheren Homologen abnimmt. Die Wirkung der Antiklopi-
mittel kann nicht rein thermisch erklirt werden, denn diese
Stoffe sindt nie in so grofien Mengen angewendet, daf} sie einen
merklichen Einflui auf die Temperaturerniedrigung der Gas-
reakiion haben kdnnen. Nach den neuen Untersuchungen von
Callendar und seinen Mitarbeiteru zeigen die Brennstoffe,
die leicht klopfen, eine Neigung zur Bildung explosiver Per-
oxyde, und diese Neigung kann vervingert werden, wenn das
explosive Medium einige Tropfen Fliissigkeit enthilt. Auch
ligerton und Gates fanden bei der Oxydation dev in Be-
tracht kommenden Kohlenwasserstoffe Peroxyd. Die Anwesen-
keit von Antiklopfmitteln verringert die Oxydationsgeschwin-
digkeit -und steigert damit die Entziindungstemperatur. Nach
allem, was bisher bekannt ist, wird das Klopfen durch die
Vorerwiirmung beeinfluit. Es wird auf die Arbeiten von
Hartley hingewiesen, wonach eine Jonisation sowohl des
brennbaren Gases wic des Sauerstoffs dev katalylischen Ver-
brennung vorangeht. —

F. W. Goodenough (England):. ,Dic CGusindusiric
als Energiequelle fiir industriclle und hiusliche Zwecke.

Die Bedeutung der Gasindustrie wird an Hand zahlreicher
Zahlenabgaben erértert. —

T. P. Ridley (England):
gases durch die Gasinduslrie.

Es wird die gegenwirtige Lage der euglischeu Gasindustrie
erdrtert und daraut hingewiesen, daf nach den neuen Ver-

»Die Verwerlung des Koksofen-
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trigen vom Jahr 1929 an die englische Gasindustrie ungefihr
ebenso grofie Koksofengasmengen entnehmen wird, wie heute
den deutschen Gasaustalten von den Kokséfen im Ruhrgebiet
zur Verfiigung steht. —

Sakura Okamoto (Japan): .Uberblick iiber dic Gas-
indusirie in Japan.“

Die ersten Gasanstalten in Japan wurden vor 58 Jahren
errichtet. Anfangs diente das Gas nur zur Strafenbeleuchtung,
fand aber dann auch Eingang fiir die Hausbeleuchtung, fiir die
verschiedensten Heizzwecke und fiir die Kraftmotoren. Heute
ist Japan in der Lage, die meisten notwendigen Apparate und
Zubehérteile fiir die Gasanstallen im Inland herzustellen. Die
neueste Statistik zeigt, dafl nur 13,5% der Haushaltungen mit
Gas beliefert werden, und dafl die je Haushalt jahrlich ver-
brauchte Gasmenge durchschnittlich 18 075 Kubikfuf§ betriigt. —

W.S. Edwards (England): ,,Uber das Sieben von Koks."

In neuerer Zeit wird der Herstellung der besten Maschinen
zum Kornen und Sieben des Kokses mehr Aufmerksamkeit ge-
schenkt. Vortr. beschreibt die verschiedenen Systeme der
Siebe und beschreibt einige typische Anlagen fiir Koksdten und
Gaswerke. —

Abteilung 1l: Zusammensetzung, . Klassitizierung, Aul-
kereitung und Lagerung gastdrmiger Brennstoffe und der Er-
zeugnisse der Vergasungsindustric.
Vorsitzender: J. Terrace.
Generalberichterstatter: T. C. Finlaysou.

T. C. Finlayson: ,Zusammenfassender Berichl iiber
di¢ der Ableilung vorliegenden Arbeiten.”

Die der Abteilung vorgelegten 18 Arvbeiten lassen sich
nach den Gesichtspunkten einteilen: Aialyse und Klassifikation
der Gase, Gaserzeugung, und zwar Kohlen- und Wassergas, Ol-
gas und Vergasung in fliissigen Schlackengeneratoren, Gas-
reinigung, Nebenproduktengewinnuig, Erzeugung eines festen
rauchlosen Brennstoffs und Entwicklung der Grofivergasung.

Die dsterreichische Gesellschaft fiir Wirmewirtschaft hat
Vorschlige fiir die einhecitliche Benennung tech-
nischer Gase unflerbreitet, die Vorarbeilen hierzu sind
schon vor lingerver Zeit aul Anregung des inzwischen ver-
storteneu Professors Dr. Strache begonnen worden, um fiir
lechnische Gase, vor allem Heiz-, Leucht- und Kraftgase ein-
heitliche Benennungen festzusetzen. Die auf Grund eines Ent-
wurfes der osterreichischen Gesellschaft fiir Wirmewirtschaft
1924 auf der Jahiresversamunlung des Vereins deulscher Gas-
und Wasserfachmiéinner in Niirnberg getroffenen Verein-
barungen fanden wohl weitgehende Zustimmung in Inter-
cssentenkreisen, doch wurden auch Gegenstimmen laut, so dal
der Normenausschul der deutschen Industrie sich veranlafit
sah, den Nirnberger Entwurf sowic cinen Gegenentwurf der
Breunkrafitechnischen Gesellschaft zur allgemeinen Kritik zu
unterbreiten, Dics fiihrie zu einem Normenentwurf, der Zu-
stimmung fand und in Deutschland und Osterveich jetzt gut-
geheilen wird. Fiir die Bemennung der brennbaren tech-
nischen Gasze wird eine Einteilung in Gase aus festen Brenn-
stoffen, Gase aux fliiszigen Dreunstoffen, Naturgase und Gase
aus Nichtbrennstoifen vorgeschlagen. Die Gase aus festen
Breunstoffen koénnen durch Entgasung (Schwelgase, Destilla-
tionsgase, Wassergase) gewounen werden. Zu den Gasen aus
flissigen Brennstoffen gehdren die durch Verdampfung
gewounenen Kaltluftgase und die durch Zerselzung bei
tidheren Temperaturen gewonnenen Spaltgase. Naturgase
entstehen ohne technische Einwirkung (Methangase). Die
einzelnen Gasarten sind dann noch in Unterarten ein-
geteilt. Bei den Schwelgasen kommen in Frage Holz-, Torf-.
RBraunkohlen-, Sleinkohlen- und Schieferschwelgas, bei den
Destillationsgasen 1lolzgas, Torfgas, Braunkohlengas, Stein-
kohlengas (Kokereigas). Die Schwachgase sind unterteilt in
Gichtgas, Generalorgas und Mondgas, bei den Wassergasen
unterscheidet man Wassergas und Kohlenwassergas, bei den
TKaltluftgasen sind als Unterarten angefiihrt Benzinluftgas und
Benzolluftgas, bei den Spaltgasen Olgas, Fettgas, Blaseugas,
bei den Gasen wus Nichtbrennstoffen kommen Carbidgase und
Wasserstoff in Frage. Nach den allgemeinen Betriebsbezeich-
nuugen unterscheidet man Stadtgas, bisher vielfach Leuchtgas
genannt, Rohgas (ungereinigtes (ias), Reingas (gereinigtes und

von Nebenprodukien befreites Gas) und Sauggas, das ist
Generatorgas, das die Gasmaschine entsprechend ihrem Bedart
vom Generator ansaugt. —

Dr. H Léffler (Osterreich): ,Die Anwendung des
Explosionsprinzips zur Gasheizwertbestimmung.”

Mit Hilfe eines Explosionscalorimeters, sogenannten ,,Calori-
skops”, kann man den Heizwert der Gase bestimmen. Die
ersten derartigen Apparate hatten eine Genauigkeitsgrenze von
etwa 3%. Unter Beriicksichtigung der theoretischen Grund-
lagen der Explosionscaloriinetrie konnte das Caloriskop in ein
Ger#t umgewandelt werden, dessen Genauigkeit bei richtiger
Arbeitsweise ;% betrdgt. Es hat sich als praktisch heraus-
gestellt, dafl man fiir die normalerweise zur Untersuchung in
der Industrie gelangenden Gase (Generatorgas, Wassergas,
Doppelgas, Mischgas, Produktionsgas) am besten die drei
Gas-Luft-Mischungsverhiltnisse 1:3, 1 : 5 und 1 : 7 verwendel.
Die Bestimmung mit dem neuen Apparat dauert nur etwa drei
Minuten. —

Dr. H. Lotfler (Osterreich):
formiger Brennstoffe.”

Das Oosterreichische Nationalkomitee hat iiber die Unter-
suchungen gasformiger Brennstoffe eine Arbeit vorgelegl.
in der Dr. H. Léffler sich iiber die technische Gas-
analyse aduflert. :

Prof. Wolf Johannes Miiller beschreibt in der gleichen
Arbeit - des ésterreichischen Nationalkomitees die Verfahren
der Versuchsanstalt fiir Brennstoffe, Feuerungsanlagen und Gas-
beleuchtung an der technischen Hochschule in Wien. Die
technische Gasanalyse erstreckt sich auf die Bestimmung der
Kohlensiure, der schweren Kohlenwasserstoffe, des Sauerstoffs.
des Kohlenoxyds, des Wasserstofls, Methans und Stickstofls.
Die Kohlensidure wird durch Absorption mit Kalilauge 1 :2
bestimmt. Die schweren Kohlenwasserstoffe absorbiert man
nach Bunte 1nit konzentriertem Bromwasser oder nach
Hempel und Orsat mit rauchender Schwefelsiure. Der
Sauerstoff wird ausschlielich mit Pyrogallol absorbiert
(20%ige Losung von Pyrogallol mit 5—6 Teilen einer Kali-
lauge 3 :2 gemischt). Kohlenoxyd wird quantitativ nur durch
eine ammoniakalische Lésung von Kupferchloriir absorbiert,
wiihrend salzsaure Kupferchloriirlésung nur zur Absorption der
Hauptmenge des Kohlenoxyds dienen konnte. Die Zusammen-
setzung des Gasrestes, welcher noch aus Wasserstoff, Methan
und Stickstoff besteht, wird durch fraktionierte Verbrennung
bestimmt. Die Anwendung der Explosionsmethode ist ent-
¢chieden unrichtig, da bei einem Gas unbekaunter Zusammen-
setzung niemals die richtigen Gas-Sauevstoff- oder Gas-Luft-
Gemische hergestellt werden kénnen, welche eine vollstindige
Verbrennung des Gasgemisches gewihrleisten. Bei der
fraktionierten Verbrenuung wird der Wasserstoff bei 295¢

.Die Unlersuchung gus-

nit einer gemessenen Menge Sauerstoff {iber gelkodrntem
Kupferoxyd in einemn Quarzréhrchen verbrannt. Der
Giasrest von Methan wird nach Lowy in einer Quarz-

capillare, in welche ein elektrisch auf hellrote Glut heiz-
barer Platindraht eingebaut ist, mit Sauerstoff verbrannt.
Enthélt das Gas aufler Methan auch noch Xthan, so macht sich
dessen (Gegenwart durch die reinem Methan nicht ent-
»prechende Kontraktion im Vergleich zu demn gefundenen
Kohlensiuregehalt bemerkbar, wodurch sich die Athanmenge
berechnen lafit. Als unverbrennbarer Gasrest ergibt sich dann
nur Stickstoff, dessen Gehalt aber auch direkt durch Gesamt-
verbrennung aller mit Sauerstolf reagierenden Gaskompo-
nenten durch Verbremnen iiber Platin bestimmbar ist. Aus
der darauf folgenden Kohlensiureabsorption kann der Kohlen-
ctoffgehalt des Gases per Kubikmeter und auch sein Stickstoff-
gehalt unmittelbar berechnet werden, ---

Dr. W.Bertelsmannund Dr. F, Schuster (Deulsch-
land): ,,Die fiir die Verbrennuny beslimmenden Eigenschaflen
der Gase.'

Die fiir die Verbremnung im allgemeinen bestimmenden
Eigenschaften: Verbrennungswirme bzw. Heizwert (Warme-
ténung der als Verbrennung bezeichneten Reaktiionen), Luft-
bedarf, Zusammenseizung und Menge der Verbrennungsgase,
Verbrennungstemperatur  bzw. Flammentemperatur, Ver-
brennungsgeschwindigkeil, Entziindungstemperatur und - Ent-
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ziindungsgeschwindigkeit, Explosionsgrenzen und -geschwindig-
keit werden erdrtert. —

F. Menzel (Osterreich): ,Die Gewinnung von Gas und
sonstigen Erzeugnissen an dem Wiener stéidlischen Gaswerken.*

Die Gaswerke der Stadt Wien erzeugen ein Mischgas von
4250 Wirmeeinheiten oberen Heizwert aus Steinkohle und
Koks. Die filr die Kammersfen des Werkes Simmering 1922
errichtete Kohlenmahlanlage war die erste derartige in einem
Gaswerk aufgestellie Anlage. Ein besonderer Betriebszweig
der Wiener Gaswerke ist seit dem Krieg die Gewinnung von
Benzolkohlenwasserstoffen. Auf dem europiischen Festlande
geschieht dies nur in verhiiltnisméfic wenigen Gaswerken, in
keinem aber werden Fertigerzeugnisse in solcher Mannigfaltig-
keit wie in Wien hergestellt. Es werden Motorbenzol, 90er
Benzol, Reinbenzol, Toluol, Xylol und Solventnaphtha erzeugt.
Die Wiener stidtischen Gaswerke haben seit 1910 den Ausbau
ihrer Schwefelentfernungsanlagen durch im Freien liegende
Reinigerkasten, die in den letzten Jahren aus Eisenbeton her-
gestellt wurden, durchgefiihrt. —

Eine vom Bureau of Mines der Vereinigten Staaten von
Amerika eingegangene Arbeit iiber Brennstoffe fiir
den Hausbrand zeigt, daB Koksofengas in den Ver-
einigten Staaten viellach den erlolgreichen Wettbewerb mit
Anthrazit fiir Hausbrandzwecke aufgenommen hat. Im Jahre
1927 verkauften diese Anlagen nahezu 40% ihrer Koks-
erzeugung fiir Hausbrandzwecke. Die fliichtigen Bestandteile
dieses Kokses schwanken zwischen 0,7 und 2%, der Aschen-
gehalt zwischen 7 und 15%. —

Dr. J. G. King (England): ,,Die Grundlagen der Kohlen-
mischung und die Herstellung eines festen rauchlosen Brenn-
sloffs tiir Hausbrandzwecke.

Der Haupizweck des Mischens, so wie es in der Ver-
gasungsindustrie betrieben wird, besteht in der rationelleren
Nutzbarmachung der hochfliichtigen Kohlen, die bisher als
Kokskohlen angesehen wurden. Wenn solche Kohlen vor der
Vergasung mit einem ,verdiinnenden” Zusatz, der imstande
ist, den vorhandenen ,Binder” zu verteilen, gemischt werden,
so ergibt sich ein viel gleichméfiigerer Koks und eine be-
schleunigte Vergasung. Nicht absorbierende Zusatzmittel
milssen sehr fein zerkleinert werden, und je feiner sie ge-
mahien sind, desto mehr sollte innerhalb gewisser Grenzen zu-
gesetzt werden. Unter diesem Gesichtswinkel sind Halbkokse
mit hohem Gehalt an fliichtigen Bestandteilen bessere ,,Ver-
diinnungsmittel“ als Kokse, die einen geringeren Gehalt an
fliichtigen Bestandteilen aufweisen. 1m allgemeinen wird die
groBte Gleichmégigkeit in der Struktur mit Gemischen aus
Kohle und Koks erreicht, doch ist die Dichte des Erzeugnisses
bedeutend geringer als die von Kohlengemischen. Den durch
rasches Erhitzen von Mischungen erhaltenen Koksen ist hohe
Reaktionsféhigkeit oder Brennbarkeit eigen. Dies ist, wie sich
aus der Untersuchung der endgiiltigen Zellenstruklur ergibt,
nicht nur der erhdhten GleichmiBigkeit und den feineren
Zellwénden, sondern auch der geeigneteren Oberfliche zu-
zuschreiben. Der Jahresverbrauch an Rohkohle fiir Haus-
zwecke belduft sich fiir Grofibritannien auf gegen 40 Millionen
englische Tonnen. Das Verlorengehen der in dieser Menge
enthaltenen Nebenprodukte sowie die Tatsache, daf3 diese
wahrscheinlich die Hauptursache der Rauchplage sind, geben zu
besonderem Interesse an der Erzeugung eines rauchlosen
festen Brennstoffes Anla. Der durch Schwelung erzeugte
Halbkoks hat sich bereits als guler Ersaiz fiir Rohkohle er-
wiesen, doch ist der wirtschaftliche Erfolg der verschiedenen
Verfahren noch nicht geniigend sichergestellt. Die ermdglichte
raschere Beheizung erlaubt nicht nur das Aufrechterhalten der
Erzeugung der erforderlichen Gasmenge je Anlageeinheit, sie
liefert auch einen niitzlicheren Brennstoff von hoherem
Handelswert. Ein guter Teil der etwa 10 Millionen englische
Tonnen betragenden Erzeugung an Gaswerkskoks hat bereits
einen guten stindigen Absatz als Brennstoff in geschlossenen
Ofen und umgebauten Rostanlagen gefunden, so dafl, selbst
wenn der ganze Rest ,brennbarer Koks wire, nur ein kleiner
Teil des Hausbedarfs gedeckt werden kbnnte. —

Prof. J. W. Cobb (England): ,,Gaserzeugung.
Die Tieftemperaturbehandlung ist der einzige Weg, um
einen festen Brennstoff von hoher chemischer Reaktionsfihig-

keit zu erhalten, der gut verbrennt. Interessante Ergebnisse
erzielte man bei den Versuchen, Koks reaktionsfihiger durch
gewisse Zusdtze, wie Natriumcarbonat, Eisenoxyd und Kalk, zu
gestalten. Die auf diese Weise hergestellten Kokse haben
jedoch bisher noch keine technische Anwendung gefunden.
Eine andere die Gasindustrie interessierende Frage ist die
Gewinnung von Benzol und Motorensprit, und in diesem Zu-
sammenhang kann die Verwendung von aktiver Kohle und
Silicagel noch von Bedeutung werden. Der Verlasser ver-
weist auf die katalytische Behandlung von Wassergas und
Wasserstoff unter Druck zur Gewinnung von Synthol und
Methanol, ferner auf die Hydrierung der Kohle unter Druck
und die Ammoniaksvnthese. Al diese Verfahren erfordern
die Darstellung von Wassergas oder Wasserstoff und sind daher
fir die Gasindustrie von Interesse. —

Ch. Cooper (England): ,Reinigung von Kohlengas.”

Das Kiihlen von Rohgas mittels Luft allein ist eine un-
sichere Methode und veraltet. Die moderne Praxis verwendet
heute Wasserrohrkondensatoren. Direkte Kiihlung wird bei
der Ammoniakgewinnung verwendet, wobei durch eine leere
S#éule ein kriiftiger Kaltwasserstrahl gespritzt wird. Das ver-
breitetste Verfahren fiir die Teerextraktion beruht auf der
Ausnutzung des Dichtigkeitsunterschiedes zwischen den Teer-
tropfen und dem Gas zur Abscheidung. (Apparat von Pe-
louze und Audouin) Verhdltnismidfiic neu ist die An-
wendung des elektirischen Hochspannungsfeldes zum Nieder-
schlagen von Teernebeln. Die ersten Vorschlige zur Abgabe
von entwiissertem Kohlengas stammen von Brémond aus
dem Versailler Gaswerk. Seitdem hat sich die Gasreinigung
sehr entwickelt. Filir die Entwisserung des Gases sind Kalk,
Calciumchlorid, Schwefelsiure, Phosphorsiure, Glycerin und
Silicagel empfohlen worden. Mit Ausnahme der Schwefel-
saure tritt bei allen diesen Reagenzien die Notwendigkeit
ihrer Wiedergewinnung auf. Fiir die englischen Verhiltnisse
eignet sich am besten eine Ldsung von Calciumchlorid. —

W. H. Blauvelt (U.8.A): ,Koksofenprazis und die
Endwicklung der Grofivergasung.”

Die gréSiten heute in Amerika im Betrieb befindlichen
Koksdfen haben eine Leistungstihigkeit von 20 t je Charge.
(In Deutschland sind heute viel gréfiere Ofen im Bau.) Die
gesteigerte Leistungsfihigkeit der Anlagen fiihrte zu einer
Erniedrigung der Anlagekosten. Fast die gesamte von den
Kokereien erzeugte Ammoniakmenge wird in Form von
Ammoniumsulfat auf den Markt gebracht. Der grofite Teil des
erzeugten ,,Benzols* ist eine Mischung von Benzol, Toluol und
Xylol, doch wird auch Reinbenzol hergestellt. In der Gas-
reinigung bedeutete die Einfithrung der sozenannten fliissigen
Reinigungsverfahren einen technischen Forischritt. Eine Ver-
besserung der Regenerationsverfahren bedeutete die Wieder-
aktivierung der Sodalésung durch einen mineralischen Kata-
lysator und die Abscheidung des Schwefels in reiner und fein
verteilter Form. Neuere Versuche zeigen, dafl dieser Schwefel
eine gute Verwendung als Insektenvertilgungsmittel finden
kann. —

Yoshikiyo Oshima (Japan):
Kohlen.*

Die japanischen Kohlen sind an sich nicht sehr fiir die
Erzeugung eines guten Kokses geeignet. Zur Verbesserung
des erzeugten Kokses werden drei Verfahren angewandt:
1. verédnderte Methoden des Heizens der Koksdfen, 2. Erzeu-
gung von Halbkoks bei einer Temperatur von 400 bis 600°,
der mit hochflichtiger Kohle vermischt wird und dann einen
Koks guter Qualitdt liefert, 3. Verbesserung der Reaktions-
tahigkeit des Kokses auf Grund der im Brennstoff-Forschungs-
institut vorgenommenen Untersuchungen, die ergeben haben,
daB unterhalb der Abzugsleitung der oben entnommene Koks
stets eine geringere Reaktionsfihigkeit besitzt. Besondere Auf-
merksamkeit wird in Japan den Fragen der Tieftemperatur-
vergasung geschenkt. —

J. Kewley (England): ,,Gasgewinnung aus OL.“

Aus 0l erzeugtes Gas gewinnt nicht nur als Anreicherungs-
mittel fiir Kohlen- und Generatorgas stindig an Bedeutung, son-
dern auch als Brennstoff in Gegenden, in denen billige Kohle
nicht zu haben ist oder wo nur geringe Gasmengen bendtigt

»vergasung japanischer
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werden. Gas aus Ol wird fir Anreicherungszwecke im allge-
meinen durch Cracken von Gasdl hergestellt. Die Erzeugung von
Olgas an Slelle von Kohlengas ist besonders in Kalifornien
weit verbreitet. Zur Herstellung von Olgas in kleinen Anlagen
gibt es verschiedene Verfahren. Bei den Verfahren von
Pintsch und Mansfield wird das Ol in geheizten Re-
torten gecrackt; beide Verfahren sind intermittierend. Die
Verfahren von Hakol-Zwicky, Dayton und Golds-
borough hingegen sind kontinuierlich. In neuester Zeit
wurde ein zweites Goldsborough verfahren ausgearbeitet,
bei dem iiberhitzter Dampf zum Cracken des Oles zur An-
wendung kommt. Dieses hat den Vorteil, ein Gas von hohem
Heizwert zu geben. —

P. Parrish (England): ,Einige technische und wirl-
schafiliche Fragen der Ammoniakgewinnung.™

Die starke Zunahme der Ammoniumsulfaterzeugung aus
synthetischem Amunomak und die dadurch bewirkie Preis-
senkung gestalten die krage der Ammoniakgewinnung in Gas-
anstalien zu emer sehr brennenden. Die Bilungham-Werke
wollen 1m Jahre 1930 750000 t erzeugen. Lord Melchett
gab auf der lnternalionalen Stickstolikonferenz in der Adria
an, dal} die Jahreserzeugung 360000 t betrdgt; selbst unter
Zugrundelegung dieser Zahien sind die Mengen synthetisch
gewonnenen Ammoniumsulfats ganz gewaltig, denn die gros-
ten Gasanstalien und Kokereien erzeugen aus dem Ammoniak
nicht menr als 25000 t Ammoniumsuliat im sahr. Nach Ansicht
von Parrish solite die Ammoniakgewinoung in den Gas-
anstalten uud Kokereien nur so weit gehen, dail man entweder
eine Gastliissigkeit nut 15% Ammoniak oder eine Ammonium-
sulfatlosung mit 40% Ammoniumsuliat erhidlt. Diese konzen-
trierten Losungen sollten dann in einer Zentralanlage in Am-
monjumsulfat von gleichmitiiger Beschaffenheit iibergefiihrt
werden. Die Ammoniwnsulfatgewinnung aus Anhydrit (Cal-
ciumsulfat) wird in technischer und wirtschaftlicher Hinsicht
mit den gewohnlichen Schwefelsdureverfahren verglichen. Fiir
die Aufarbeitung des als Nebenprodukt bei der Vergasung ent-
stehenden Ammoniaks erfordert das Anhydritverfahren eine

kompliziertere Anlage als die Schwefelsduresittiger. Mau
braucht besondere Mahl- und Siebvorrichtungen, Reak-
tionskessel, Kohlensdurereinigungsanlagen, besondere Filter-

pressen, Verdampfer und Rotationstrockner, Parrish kemmt
unter Vergleich der Herstellungskosten von Ammoniumsulfat
nach beiden Verfahren zu dem Schluff, dal das Anhydrit-
verfahren fiir Anlagen, die weniger als 30 bis 40 t Ammonium-
sulfat je Tag erzeugen, nicht wirtschaftlich ist. —

Prof. Dr. Bunte (Deutschland): ,,Neue Methoden der
Brennsloffuntersuchung.”

Fir die Untersuchung der festen Brennstofie liegt seit
Jahrzehnten das Schema zugrunde: Asche, Wasser, Reinbrenn-
stoff, Verkokungsriickstand, fliichtige Bestandteile, Elementar-
analyse, Verbrennungswirme, Heizwert zu ermitteln. Die
neuere Brennstofforschung hat zu einer Reihe von Labora-
toriumsmethoden gefiihrt, die geeignet sind, das in vielen Fil-
len unzulingliche Schema der Brennstoffuntersuchung zu er-
ginzen. Das Gasinstitut der Technischen Hochschule Karls-
ruhe ergiinzt die qualilative Aschenbestimmung durch die Be-
stimmung des Kegelschmelzpunktes und neuerdings durch die
Feststellung der Schmelzkurven. Die iibliche Wasserbestim-
mung wird in gewissen Fiéllen durch die Xylolmethode er-
génzt, die Verkokungsprobe durch die Blihprobe und die Fest-
stellung des Backvermogens. Bei der Bestimmung der fliich-
tigen Bestandleile werden bei Gaskohlen die Heizwertzahlen
des Gases bestimmt, bei Schwelkohlen die Schwelanalyse
durchgefiihrt. Soweit es sich um Verkokungsprodukte handelt,
wird die Bestimmung des Heizwerts durch die Bestimmung
der Reaktionsfahigkeit ergidnzt. Bei der Elementaranalyse der
Reinkohle diirfte es richtiger sein, den {iberwiegenden an-
organischen Schwefel aus der Umrechnung ganz auszuschalten,
falls man sich nicht aus besonderen Griinden der grofien Miihe
unterziehen will, den organischen Schwefel fiir sich zu be-
stimmen, Wenn man nach dem Vorschlag von Schlépfer
bei jungen bitumenreichen Brennstoffen den Wassergehalt
nicht durch Gewichtsverluste beim Trocknen bestimmt, son-
dern das beim Erhilzen in Xylol entwickelte Wasser direkt
mift, so vermeidet man die Fehler, die durch Bitumenver-

luste ein Zuviel oder durch Gewichtszunahme infolge der
Oxydation ein Zuwenig an Wasser ergeben konnen. Die in
Vorbereitung befindliche Bestimmung der Verkokungswiérme
ist besonders fiir Leistungsversuche an Gaserzeugungsdfen von
Bedeutung. Die mengenméflige Feststellung der Kohlen-
bestandteile, welche die kokenden Eigenschaften bedingen, und
ihre fir den Schmelzvorgang offenbar ausschlaggebenden Ver-
hiltnisse gewinnen durch die gesteigerte Anwendung der
Kohlenmahiung und -mischung grofle Bedeutung. —

E. Langrogne (Frankreich): ,Forischrille
Kokerei-Industrie.”

In den franz$sischen Kokereien ist eine Verbesserung der
Koksqualitit erzielt worden durch hohe Vergasungstempe-
raturen und Verringerung der Verkokungszeit, die wieder er-
zielt werden konnte durch Kinfilhrung hoher schmaler Ofen
aus Silicamaterial. Das Mischen ist heute in groem MaSe in
Anwendung und ist auch nur erméglicht worden durch die
Einfuhrung der modernen Kokséfen. —

in der

Abteilung N: Verbrennungskraftmaschinen.
Vorsitzender: Sir R. Waley Cohen.
Generalberichterstatter: O. Thornycroft.

Prof. E. Hubendick (Schweden): ,Die Verwendung
von Athylalkohol als Molorkraftstoff.”

An der technischen Hochschule in Stockholm ist eine
Reihe von Untersuchungen durchgefiihrt worden, um die Ver-
wertung des Alkohols, den man in Schweden dank seiner
Celluloseindustrie billig erzeugen kann, wirtschaftlich durch-
zufithren. Die Untersuchungen zeiglen, da 27% des ver-
arbeiteten Holzgewichis als reiner Zucker gewonnen werden
konnen. Vortr. glaubt, daf durch Verbesserung der Ver-
fahren noch gréBere Zuckermengen auf diese Weise gewonnen
werden konnen und dafl auflerdem der gesamte Bedart
Schwedens an fliissigen Brennstoffen durch Aufarbeitung einer
nur verhiltnismiflig geringen Menge des Holzbestandes ge-
deckt werden koénne. Der Spiritus wird mit 0,19% Croton-
aldehyd denaturiert. Die Praxis ergab, da bis zu 23%
Spiritus enthaltende Mischungen in Benzinmotoren ausgezeich-
nete Ergebnisse liefern und daf nichts im Vergasungssystem
gelindert zu werden braucht. —

Abteilung O: Krattfortleitung.
Vorsitzender: Prof. Matschoss.
Generalberichterstatter: F. S. Townend.

Dipl.-Ing. Traenckner (Deutschland): ,,Probleme der
Gasfernversorgung.*

Das Problem der Rohrleitung kann heute als vollkommen
gelést betrachtet werden. Das geeignetste Material ist der
FluBistahl. Die Flufstahlrohre werden von den deutschen
Roéhrenwerken von 300 mm bis zu den grofiten Durchmessern
mit einer wassergasgeschweifiten Lingsnaht und nahtlos von
den kleinsten Durchmessern bis neuerdings 500 mm Durch-
messer geliefert. Ein nicht unwesentlicher Faktor fiir die Halt-
barkeit und Betriebssicherheit der Leitung ist der Schutz gegen
Korrosion und vagabundierende Stréme. Die Rohrisolationen
bestehen im allgemeinen aus einer Umkleidung von Wolllilz-
pappe und einer darunter aufgebrachten Schicht Isoliermasse.
Die Isoliermasse mufl undurchlissig fiir Wasser, sdurebestéandig
und nicht leitend tiir elektrischen Strom sein. Man befiirchtete,
bei den in den Leitungen herrschenden hohen Driicken
Stérungen durch die Ausscheidung von Naphthalin zu be-
kommen. Tatsache ist es, daBl in Fernleitungen die Naphthalin-
abscheidung meistens mit keinerlei Schwierigkeiten verkniipft
ist. Schon bei Driicken von 1—2 atii geht die Naphihalin-
abscheidung ohne jede Schwierigkeit vor sich. Besonders nahe
liegt es, die Abscheidung des Naphthalins unter denselben
Bedingungen, wie sie in der Leitung erfolgt, in eine Apparatur
vor die Leitung zu verlegen. Dies ist der Fall bei einem
Verfahren, das erst in allerletzter Zeit ausgearbeitet worden
ist und im Grundprinzip auf einer Auswaschung des Naphtha-
lins mit Ol unter Druck bei zunidchst hoher und dann all-
mihlich sinkender Temperatur beruht. Geringere Anlagekosten
und ein Minimum von Betriebskosten sind die Vorteile dieses
Verfahrens. Leider ist es heute, besouders aus patentrecht-
lichen Griinden, noch nicht maglich, Einzelheiten dieses Ver-
tahrens zu bringen. —
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Abteilung Q: Tieftomperaturverfahren.
Vorsitzender: Guillaume.
Generalberichterstatter: F. S. Townend.

Dr. R. Heinze (Deutschland): ,,Uber den gegenwiirtigen
Stand der Kohlenschiwelung in Deulschland.“1)

AbteilungR: Torl
Vorsitzender: Dv. C. H. Lauder,
Gienerziberichterstatter: T. Campbell Finlayson.

T. C. Finlayson:
Irbeiten.*

Dié Arbeiten beziehen sich auf die Tortvorkommen, die
Torftrocknung auf natiirlichem und kiinstlichem Wege, auf die
Kraftgewinnung und die weitere Torfausnutzung.

Prof. Dr. G. Keppeler {Deutschland): ,Torfveredlung.”

Die dringendsten Aufgaben der Torfveredelung sind: Her-
absetzung des Wassergehalts, Homogenisierung und Verdich-
tung. Die Ilerabsetzung des Wassergehalts aus dem frisch
gewonnenen Torf geschieht am einfachsten durch die Trock-
nung an der Luft, die Homogenisierung und Verdichtung wird
durch innige Verarbeitung der rohen moorfeuchten Masse voll-
zogen. Man kann sich in vereinfachter Weise den im Moore
liegenden Rohtorf aus zwei Arten von Stoffen aufgebaut
denken: aus den Resten unverdnderter noch strukturierter
PHanzenteile und andererseifs aus dem weitgehend zersetzten
strukturlos gewordenen Torfhumus. Der letztere besitzt kolloide
leimartige Eigenschaften, d. h. er ist stark durch Wasser auf-
gequollen, schwindet beim Trocknen zu dichter harter Masse
zusammen, besitzt aber eine gewisse Klebekraft. Die Schrump-
fung dieses Torfkolloids wird durch die sperrig gelagerten
Pflanzenreste beim unverinderten Torf aufgehalten. Wird er
aber durch geeignete Instruinente weitgehend zerkleinert und
mit dem kolloiden Torfhumus innig vermischt, so entsteht
e‘ne homogene und beim Trocknen sich weitgehend verdich-
tende Masse. Die innige Verarbeitung des Rohtorles erreicht
also gleichzeitig beide Ziele: Homogenisicrung und Verdich-
tung. Das Torfkolloid ist irreversibel, einmal getrocknet, quillt
es nicht wieder mit Wasser auf. Torf, der in vorstebend ge-
schilderter Weise innig verarbeitet ist, trocknet zu harten
hornartigen Stiicken zusammen, die, dem Regen ausgesetzt,
nur wenig Wasser aufnehmen. Da die Lufttrocknung nur in
der guten Jahreszeit durchgefiihrt werden kaunn, ist mau be-
strebt, die Trocknung auf kiinstlichem Wege zu vollzieheu.
Nur das Verfaliren von Brune und Horst (Madruck-Ver-
fahren) bietet zur Zeit Aussicht auf Erfolg. Es ist auch
moglich, die iibliche Torfgewinnung mit Lufttrocknung mit
der Brikettierung zu verkniipfen. Voraussetzung ist, daffi sehr
groBe Mengen Torf zu einem sehr billigen Preis gewonuen
werden. Eine besondere Beachtung verdient die Toriverkoh-
lung, die technisch leicht durchfiihrbar ist, weunn geniigende
Mengen von Torf in ausreichender Trockenheit zur Verfiigung
stehen. Der zur Verkokung dienende Torf sollte nicht iiber
30% Wasser enthalten. Die Entgasungstemperatur liegt ver-
héltnism#Big niedrig. Bei 450° erhiilt man eine Torfkohle, die
nahezu vollkommen ausgegart ist. Uber 600° zu gehen, ist
wertlos. Die erhaltene Torfkohle ist ausgezeichnet durch einen
sehr niedrigen Aschengehalt (2% bis 4%). Auch der Schwefel-
gehalt ist sehr gering (0,2 bis 0,33%), wovon aber der grifite
Teil in der Asche zuriickbleibt und nur ganz kleine Anteile
(0,06 bis 0,12%) fliichtig sind. Auch der Ziindpunkt liegt
auflerordentlich niedrig (etwa 2209). Alle diese Eigenschaften
stellen die Torfkohle der Holzkohle an die Seite. Die Torfkohle
wird deshalb mehr und mehr fiir die verschiedenen Zwecke
der Metallbearbeitung, Edelstahlgewinnung, Herstellung von
Ferrosilicium usw. verwendet. Wirtschaftlich ist die Her-
stellung der Torfkohle gesichert, wenn Torf zu einem Preise,
der unter 10,— M. je Tonne liegt, zur Verfiigung steht. 1Im
Vergleich mit der Holzkohle ist die Herstellung giinstiger,
weil die Ausbeute je Einheit Torf héher liegt als beim Holz,
wiahrend umgekehrt der Holzpreis im allgemeinen héher liegt
als beim Torf.

»Die der Ableilung rvorliegenden

1) Wird demniichst in dieser Zeitschrift im Original er-
scheinen.

Abteilung.S: Kraftalkohol..
Vorsitzender: Dr. F. 8. Sinnatt.

lis lag nur eine einzige Arbeit vor.

Sir Frederic Nathan (England): ,Alkohel fir Kraft-
zwecke. ‘

Es ist bis heute noch nicht gelungen, Spiritus zu einem
mit demjenigen des Benzins vergleichbaren Preis herzustellen.
In Frankreich wird Kraftspiritus aus Zuckerriiben und in
Deutschland aus Kartoffeln hergestellt, doch ist in beiden
Liindern die erzeugte Menge 1m vergleich zum Gesamtverbrauch
an flussigen Breuustoifen ganz. unerheblich. In Natal wird aus
Melasse erzeugter Spiritus in Automopilen verwendet. Die
Verwendungsiahigkelt tropischer Graser, Strohe und anderer
pflanzlicher Ablalle” wurde unter der Leitung des ,ktuel
Research Board* erforscht. Zwei Wege schienen gangoar, ein-
mal die direkie Uberfubrung der’in rrage kommeuden ptianz-
lichen Stotfe in Alkohol mit Hilfe von mikroorgaunismen. Da
aber die Auffindung eines derartigen Mikruorganismus lang
dauernde Arbeilen vorausseizt, wurde dieser weg vorliutig
zuriickgestellt und eine zweile Methode versucht, bei der ein
Teil des pflanzlichen Materials in Zucker iibergefuhrt wird.
der imstande ist, durch bakterielle Fermentation in Brenn-
stolfe {iberzugehen. Die Unlersuchungen wurden mit einer
groen Amnzanl von Gradsern aus den verschiedensien Teilen
der englischen Kolonien durchgefuhrt und fuhrten zur knt-
wickluug eines Verfahrens aur . halbtechnischer Grundlage.
Nach diesem Verlahren wird die enisprechend zerkleinerte
Pflanze in einer 2%igen Losung von Schwelelsdure digeriert,
die iiberschussige Saure durch Filterpressen wieder eutiernt,
das impragnierie Material wird dann bei Atmosphiarendruck
in Holzgetaflen oder Gefdflen aus nicht korrodierenden Stoifen
mit Dampf behandelt, nach dem Abkiihlen mit Kalk neutrali-
siert. Die Mischung wird dann vergoren. Man erbalt aus einer
Tonne Rohmaterial im Durchschnitt 20 Gallonen einer Fliissig-
keit, die aus etwa 90 Teilen Alkohol und 10 Teilen Aceton
besteht, und die sich fir Verbrennungskraitmaschinen sehr
wohl als Breunstoff eignet. Dieses Veriahren muil erst noch
in grofem Mafistabe erprobt werden, bevor man {ber seine
Wirischaitlichkeit etwas sagen kann. Die synthetische Her-
stellung von Spiritus unter Verwendung des Athylens der
Gaswerke und Kokséfen, die sich in England als unwirtschaft-
lich erwiesen hat, wird in Frankreich in Verbindung mit der
synthetischen Herstellung von Ammoniumsulfat in bescheidenem
Magie betrieben. Die Gestehungskosten von synthetischem
Spiritus aus Carbid sind selbst dort, wo billige Wasserkriifte
zur Verfiigung stehen, zu hoch, um mit dem Benzin kon-
kurrieren zu konnen. Es ist zwar méglich, in bescheidenem
Mafle unter giinstigen Umstanden - Krafispiritus zur Befriedi-
gung Ortlicher Bedurfnisse herzustellen, aber im allgemeinen
wird das Petroleum auch "weiterhin den Hauptbrennstoff fiir
Verbrennungskraftmaschinen abgeben. In Léndern ohne
eigene Petroleumquellen nimmt die Moglichkeit, flissige
Brennstoffe aus Kohle herzustellen, allerdings zu. —

Ergebnisse der Brennstofftagung.
Bericht der technischen Sekretire des Britischen Nationalen
Komitees der Weltkraftkonferenz auf der SchluBsitzung der
Brennstofftagung in London am 5. 10, 1928.

Die Anzahl der Sitzungsteilnehmer betrug zwischen 80 un.l
350, im Durchschnitt etwa 180 Teilnehmer pro Sitzung.

Die erste Sitzung behandelte die Sektion A: ,Die Kohlen-
industrie; wirlschaftliche und allgemeine Belrachlungen.“ Die
Hauptpunkte der Diskussion waren: die Zusammensetzung der
Kohle, die Einteilung der Kohle und die Verwendung von
minderwertigen Brennstoffen. Es nahmen zehn Redner an der
Diskussion teil, auch wurde eine EntschlieBung gefaBit, welche
die Notwendigkeit eines internationalen Namenverzeichnisses
fiir die Einteilung der Kohlen betonte. Von dem technischen
Sekretdr wurde erkldart, daB die Weltkraftkonferenz zurzeit
nicht beabsichtige, diese Arbeit selbst auszufiihren, dafl es aber
die Aufgabe der Konferenz sei, dafiir zu sorgen, dafl etwas
geschehe.



