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Die Ammoniak- und Salpeterbestimmung wird in
iiblicher Weise vorgenommen. Die Phosphorsiiure kann
nach Popp oder ebensogut nach Lorenz bestimmt
werden, Die Nebenbestandteile werden nach bekann-
ten Methoden ermittelt.

Zum Abschlufl dieser Arbeit wurde noch eine Be-
stimmung des wurzelloslichen Kalis nach der Keim-
piflanzenmethode von Neubauer's) durchgefiihrt,
aber auch hierbei die Phosphorsiure aus der Ldsung
der Pflanzenasche nicht vor der Bestimmung des Kalis
ausgeféllt, Hierdurch wird die Analyse erheblich ab-
gekiirzt. Neubauer fillt bekanntlich die Phosphor-
sdure mit Kalkmilch und bestimmt in einem aliquoten
Teil des phosphorsaurefreien Filtrates den Kalkgehalt.

Die sorgfiiltig gewaschenen Keimpflanzen wurden verascht,
die Kieselsfiure abgeschieden, der Riickstand mit Salpetersiure
aufgenommen, filtriert und auf 125 ccm aufgefiillt.

50 ccm des Filtrates ergaben:

1. 45,4 mg KCIO, — 15,436 mg K,0 — 38,59 mg K,O in 100 g Boden
2. 44,6 mg KC10, = 15,164 mg K,0 = 37,91 mg K,0 in 100 g Boden

13) Ztschr. Pflanzenerndhr. Diingung A 2, 1923, S. 329.

Die Phosphorsiéure wurde ebenfalls in 50 ccm des Filtrates
bestimmt und nach der Lorenzschen Methode unter Ver-
wendung des Faktors 0,03285 folgendes gefunden:

1. 368,9mg Ammonphosphormolybdat — 12,156 mg P,0, ==30,39 mg
2. 372,2mg Ammonphosphormolybdat — 12,264 mg P,O, — 30,66 mg
in 100 g Boden.

Zusammenfassung,

Die Kalibestimmung in Mischdiingern in der bis-
herigen Form ist umstdndlich und fithrt zu unsicheren
Werten. Bei der neuen Methode wird das Hinzufiigen
und Wegglilhen von Ammoniumsalzen vermieden, das
Ammoniak des Mischdiingers mit Atznatron ausgetrie-
ben und die Phosphorsiure nicht ausgefallt. Das Ver-
fahren ist daher einfacher, schneller ausfithrbar und
liefert gleichméfige und genaue Kaliwerte. Dies wirkt
sich besonders vorteilhaft aus bei der Neubauer-
Analyse, [A.220.]

Berichtigung
zu Menzel u. Kretzschmar : ,Kritische Studien an gas-
analytischen Bestimmungsmethoden des Stickoxyduls.“ Die
Abb. 3 auf Seite 150 ist durch ein Versehen der Druckerei
auf den Kopf gestellt worden.

VERSAMMLUNGSBERICHTE
L ]

Institution of Chemical Engineers.

Trockentagung.
London, 6. und 7. Dezember 1928,

Vorsitzende: Alexander Gibb, J. A. Reavell und
W. Macnahb.

S.T.Stillwell: ,,Das Aliern oder Trocknen von Holz.*

Im allgemeinen werden, wenn man die Alterung des Holzes
in ihrer praktischen Bedeutung erfafit, die Ausdriicke Alterung
oder Trocknung gleichbedeutend aufgefafit und man versteht
darunter allgemein nur den Feuchtigkeitsverlust. In diesem
Sinne sind auch die Ausfithrungen des Vortragenden gehalten,
der zundchst auf die Bedeutung der Alterung hinweist. In
manchen Fillen ist es empfehlenswerter, die Trocknung des
Holzes picht zu weit zu fithren; so geben Holzpfihle, die voll-
stindig ausgetrocknet sind, weniger Sicherheit. Fiir eine ganze
Reihe von Verwendungszwecken mufl aber das Holz mdglichst
gut getrocknet sein. Gealtertes Holz ist leichter, fester, wider-
standsfdhiger gegen Angriffe durch Mikroorganismen und gegen
Dimensionsinderungen wihrend der Verwendung. Die Holz-
trocknung durch Vakuumpumpen miite in warmetechnischer
Hinsicht von Vorteil sein, aber wahrscheinlich werden diese
Vorteile durch die hohen Kosten der Apparatur wieder auf-
gehoben. In neuester Zeit ist ein neues Holztrocknungsver-
fahren empiohlen worden. Es unterscheidet sich von.allen
bisher iiblichen dadurch, dafl die Trocknung nicht an der Ober-
flache einsetzt, sondern in dem ganzen Querschnitt des Holzes.
Uber dieses Verfahren lassen sich zur Zeit noch keine Angaben
machen. Die natlirliche Holzalterung ist eingehend im For-
schungsinstitut fiir Forsterzeugnisse im Princes Risborough
sowie im forstwirtschaftlichen Laboratorium der Vereinigten
Staaten in Madison untersucht worden. In der Praxis wird die
Holzalterung entweder an der Luft oder in Ofen durchgefiihrt.
Die Lufttrocknung ist ein ganz rohes Verfahren und geht sehr
langsam vor sich. Die Lufttrocknung wird daher fast voll-
kommen durch die Trocknung in Ofen verdringt. Vortr. er-
wihnt die mit natiirlichem Zug arbeitenden sowie die mit
Ventilatoren versehenen Ofen, um dann auf die infolge der
Alterung des Holzes oft auftretenden Fehler im Holz einzugehen,
«o auf Risse, Spriinge, Schrumpfungen, Auftreten von Knoten
und dergleichen mehr. —

B. J. Owen: ,Das
seugnisse.

Die meisten Friichte haben zur Zeit der Ernte einen sehr
hohen Feuchtigkeitsgehalt. Gras kann bis zu 85% Wasser ent-
halten, Getreidekdrner enthalten etwa 25%. Man muf} die
geernteten Erzeugnisse auf 10 bis 25% Feuchtigkeitsgehalt
herabtrocknen, um sie ohne Verluste durch Gérung und

Trocknen landwirtschaftlicher Er-

bakterielle Einwirkungen lagern zu koénnen. Nach den bis-
herigen Erfahrungen kann man bei der Trocknung der Ernte-
friichte durch Heranziehung der in den Stoffen selbst vor sich
gehenden natiirlichen Reaktionen hihere Leistungsfihigkeiten
erzielen, doch ist die Heranziehung dieser Reaktionen beschrénkt.
Sie diirfen nicht zu einem Verlust an Nahrwert filhren. Man
mufd so trocknen, dafl die Produkte bestimmte Wirmegebiete
durchschreiten. So tritt z. B. bein Heu bei 120° Fahrenheit
Atmung ein. Zwischen 120 bis 160° wirkt eine Reihe von
Bakterien. Oberhalb dieser Temperatur imacht sich Oxydation
bemerkbar. Sehr wichtig ist die Temperatur der trockenen
Luft, und fiir jedes Ernteerzeugnis gibt es eine kritische Tempe-
ratur, iber die hinaus die Trocknung nicht gefiihrt werden darf.
Die kritische Temperatur schwankt mit dem Feuchtigkeits-
gehalt. Diese Fragen sind von grofier Bedeutung fiir die Ole,
Vitamine und tiir die Faserbildung. Bei Getreide beeinflussen
sie die Keimung und Backfihigkeit, bei Zuckerriiben die
Bildung von Invertzucker und Karamel, bei Hopfen die Harz-
bildung usw. Eine weitere wichtige Frage ist die Beeinflussung
der Porositiit des Materials oder der Luftdurchldssigkeit durch
Kompression. Die Luft wird durch das Material hindurch-
getrieben bei einem Druck, der ausreichi, den Widerstand
gegen den Luftdurchgang zu iiberwinden. Vortr. erortert die
verschiedenen Methoden der Trocknung, so die Trocknung in
Haufen, wie sie z. B. fiir Gras und Getreidekérner angewandt
wird, die Trocknung in flachen Schichten und die Trocknung
auf laufendem Band. Vortr. gibt an Hand von Tabellen dann
eine Ubersicht iiber die Verteilung von Fett, Kohlehydrat und
Eiwei8 fir Gras im frischen und getrockneten Zustand und
zeigt, dafBl kiinstlich getrocknetes Heu in der Zusammensetzung
sich sehr dem frischen Gras nihert, insbesondere, dafl alle
Nihrwerte des Grases erhalten bleiben und keine ldslichen
Kohlehydrate in unlésliche Faserstoffe iibergehen, wie dies bei
der natiirlichen Trocknung auf dem Felde der Fall ist. Fiir
die kiinstliche Trocknung ist eine Reihe von Verfahren iu
Anwendung, von denen Vortr. die von Tinker und von
Lyon beschreibt, weiter erértert er den Peco-Trockner, der
urspriinglich fiir die Trocknung von Torf und Lignit bestimmt
war, weiter den Mason-Conveyor sowie das Turblex-
und Carrier-System. In Deutschland spielt die Kartoffel-
trocknung eine -grofle Rolle. Keines von den verschiedenen
hier angewandten Systemen ist wirtschaftlich genug. Die
Trocknung der Zuckerriiben reicht sehr weit zuriick, schon
Marggraf trocknete die Zuckerrliben. Zuckerriiben ent-
halten etwa 77% Wasser, das wirtschaftlich entfernt werden
mufi, ohne den Zuckergehalt in der Rlibe zu vermindern oder
zu zerstoren. Der Hauptverlust an Zucker erfolgt durch die
Bildung von Invertzucker. Da die Riiben immer groffie Mengen
Wasser enthalten und fiir die Trocknung Wirme angewandt
werden mu8, so liegen hier die Hauptgriinde tiir die Inversion,
aber die Wirme verringert die Feuchtigkeit, und die wichtige
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Frage ist daher, ob die Wérme imstande ist, die Feuchtigkeit
zu entfernen, bevor Inversion eintritt. Weitere Zuckerverluste
treten durch Caramelisierung oder Verbrennung durch Ober-
erwdrmen aul. Uberschreitet in fast trockenem Zustand die
Temperatur 212° Fahrenheit, so tritt leicht Inversion auf. Im
trocknen Material tritt Caramelisierung bei 230 bis 266° Fahren-
heit auf. Halb trockenes Material invertiert nicht bis zu 230°
Fahrenheit, und in feuchtem Zustand kann ohmne Gefahr die
Temperatur auf 260° Fahrenheit steigen. Vortr. beschreibt an
Hand von Zeichnungen eine Trockenanlage fiir Zuckerriiben, die
gut und wirtschaftlich arbeitet. Der Feuchtigkeitsgehalt der
Ritben wird in etwa einer Stunde von 75% auf 5 bis 10%
heruntergebracht. Der Kohleverbrauch betrégt etwa 8% des
Gewichts der frischen Riiben. Die Trocknungskosten je Tonne
Zuckerritben stellen sich auf etwa 4,50 M. —

A. Ch. Barnes: ,FEinige Trocknungsprobleme im lro-
pischen Afrika.*

Fiir den Landwirt in den afrikanischen Kolouien spielt die
Trocknung der landwirtschaftlichen und forstwirtschaftlichen
Erzeugnisse, die von den Eingeborenen und anderen Nicht-
européiern erzeugt, geerntet und fiir den Markt vorbereitet
werden, eine grofie Rolle, so Copra, Palmkernniisse, Gewiirz-
nelken, Erdniisse und Kokosniisse. In Gegenden, wo die Ernte-
zeit der Erdniisse mit der Trockenperiode zusammenfillt, treten
keine Schwierigkeiten auf, so z. I3 bei der Ernte der Erdniisse
(Arachis hypogeia) in Norduigeria. Die Hauptursache der Ver-
nichtung der Ernte ist der {iberaus hohe Feuchtigkeitsgehalt der
NuBlkerne bei der Lagerung. Man muf3 daher die Erdniisse so
rasch als moglich trocknen. Dies gelingt, wenn man die Niisse
in diinnen Schichten auf demn Boden ausbreitet; nach 7 Tagen
enthalten die Nuflkerne nurmehr wenig Feuchtigkeit, selten
iiber 3%. In siidlichen Gebieten von Nigeria wichst die Erd-
nufl sehr gut, wird aber nicht exportiert-infolge der Schwierig-
keiten der Trocknung. Die natiirliche Lufttrocknung ist infolge
der Regenperiode zur Zeit der Ernte sehr schwierig. Fiir diese
Gebiete wire die Einfilhrung der kiinstlichen Trocknung von
groBem Vorteil, wihrend jetzt die Erdniisse bei der Lagerung
zum groBen Teil verderben und ein minderwertigeres Ol
lietern, das fiir Ernihrungszwecke nicht geeignet ist infolge
der Entwicklung von freien Fettsiuren und des raschen Ranzig-

werdens. Palmkerne aus den Friichten der Olpalme ver-
halten sich bei der Trocknung etwas anders. Das H4ufiere
Fruchtfleisch ist die Quelle des Palméles des Handels.

Die harte Nuff wird getrocknet und dann zur Gewinnung des
Kerns aufgeknackt. Das Palmkerndl verdirbt in den Kernen
sehr rasch, wenn diese zu feucht auftbewahrt werden; sie
erhitzen sich dann, und das Ol wird sauer und ranzig. 'In
regenreicheren Gebieten sieht man hiiufig die Niisse iiber den
Feuerstellen zum Trocknen ausgebreitet. Bei den Palmkernen
handelt es sich um ein doppeltes Problem, das Einschruinpfen
der Kerne innerhalb der NuB, um diese aufknacken zu kénnen
und zweitens das Trocknen der Kerne bis zu dem Grad, dafl
sie mit dem geringsten Verlust verschifft und gelagert werden
konnen. Der Olkern der Kokosnuff hat im Rohzustand einen
Feuchtigkeitsgehalt von 65%, der auf mindestens 9% herunter-
gebracht werden muB. Die beste Trockemnethode besteht
darin, dafl man die NuBikerne an der Luft dem Sonnenlicht
aussetzt. Zur Unterstiitzung der infolge der Witterungsverhilt-
nisse nicht immer moglichen Sonnentrocknung sind mehrere
Verfahren der kiinstlichen Trocknung eingefiihrt worden, so
das englische ,,Chula-Verfahren“ oder andere grofie Trock-
nungsapparate verschiedener Konstruktion. In den kleineren
Betrieben werden auch Trockenéfen verwendet, die aber ein
sehr minderwertiges Copra liefern, wie z. B. die in Zanzibar
liblichen Trockenidfen. Die Hauptsache ist, dem Rauch den
Zugang zu dem zu trocknenden Material zu verlegen. Die
Trockendfen miissen dementsprechend konstruiert werden. Be-
wiahrt haben sich die Sandbad-Trockner, die auch fiir kleinere
landwirtschaftliche Betriebe wirtschaftlich sind. Vortr. erdrtert
dann noch die Trocknung der Gewiirznelken. Im frisch ge-
ernteten Zustand enthalten die Gewiirznelken etwa 70% Wasser.
Die beste Methode zur Erzielung der getrockneten Nelken mit
dem geringsten Verlust an #therischem Ol ist die natiirliche
Trocknung an der Luft. Die schlechten Wetterverhiltnisse zur
Zeit der Ernte machen aber die kiinstliche Trocknung zur Not-
wendigkeit, denn feuchte Nelken unterliegen der Verghrung,

die das Aussehen und den Geruch ungiinstig beeinfluflt. Bei
der kiinstlichen Trocknung mufi sehr sorgféllig. vorgegangen
werden. Vortr. verweist auf Versuche mit einem ,,Chula®-
Trockner mit geringem natiirlichen Luftzug, die zwar nicht be-
friedigend ausfielen, aber doch darauf hindeuten, da8 ein zweck-
miBig konstruierter Heifilufttrockner mit verstirktem Zug ge-
eignet wiire, die Gewiirznelken rasch und mit geringem Verlust
an itherischem Ol zu trocknen. Bei dem Versuch sind zwar
Gewiirznelken von guter Farbe und geringem Wassergehalt
erhalten worden, doch betrug der Olverlust durch Verdampfung
infolge Uberhitzung des Materials im Trockner etwa 2%. —

Dr.S. G.Barker: ,Die hygroskopische Nalur der Texlil-
erzeugnisse.*

Nach den Untersuchungen von Fisher kann man bei der
Verdampfungskurve bei Wolle vier genau voneinander ver-
schiedene Abschnitte unterscheiden. Im ersten Teil, bei
einem Feuchtigkeitsgehalt bis zu 31 bis 33%, ist die Ver-
damptungsgeschwindigkeit konstant und ist auf die Ver-
dampfung des mechanisch am Material haftenden Wassers zu-
riickzufiihren. Hier hi#ngt das Trocknen ausschliefilich vom
Dampfdruck der uingebenden Luft ab. Der zweite Teil der
Kurve umfat das Gebiet zwischen 31 und 11% Feuchtigkeits-
gehalt. In diesem Teil ist die Verdampfung anndhernd pro-
portional dem Feuchtigkeitsgehalt des Textilstoffs. In dem
dritten Abschnitt unterhalb 119 bis zu 5% herab besteht keine
direkte Proportionalitit zum Feuchtigkeitsgehalt. Der letzte
Teil unterhalb 5% Wassergehalt weist eine sehr geringe Ver-
dampfungsgeschwindigkeit auf, und die letzten 2% Wasser sind
chemisch gebunden und sehr schwer zu entfernen. Um die
beste Methode der Trocknung von Textilstoffen festzustellen,
mufl man zunichst wissen, wie das Wasser in den Stoffen fest-
gehalten wird und wie man es ohne Schiddigung des Stoffes aus
diesem herausbringen kann. Hed ges konnte feststellen, dafl
im 1. Stadium der Trocknung das Adsorptionswasser von den
groflen Oberflichen der Fasern entfernt wird. Es bildet sich
eine Molekularschicht, die Poren werden mit Wasser aus-
gefiillt, dadurch nimmt das Oberflichenwasser ab. Im letzten
Stadium wird das Wasser #hnlich wie bei osmotischen Vor-
gingen entfernt. Wahrscheinlich tritt hierbei auch eine
chemische Reaktion auf. Die Anderungen der physikalischen
Eigenschaften mit der Anderung des Feuchtigkeitsgehalts der
Textilien sind bei Wolle viel ausgesprochener als bei anderen
Fasern. Die elastische Eigenschaft der Wolle stort beim
Spinnen und Weben, wenn nicht der Feuchtigkeitsgehalt genau
kontrolliert wird. Bei der Verarbeitung der Wolle miissen
deshalb in den Arbeitsriumen verhiltnismiflig hohe Feuchtig-
keitsgehalte vorhanden sein. Man kann dem durch Befeuchten
der Wolle abhelfen, bekommt aber dann UngleichmiBigkeiten
im fertigen Gewebe. Nach den Untersuchungen von King
scheint auch die Dichie der Wolle mit dem Feuchtigkeitsgehall
zu schwanken. Wolle zeichnet sich den anderen Textilstoffen
gegeniiber auch durch die grofle Wasseraufsaugefihigkeit aus.
Wihrend bei 60° Luftfeuchtigkeitsgehalt Wolle 14,5% Wasser
aufsaugen kann, saugt Seide nur 9,5 und Baumwolle 7,5% auf.
Nur Viscoseseide iibertrifft die Wolle durch Aufsaugung von
14,79, bei 70% Luftleuchtigkeit nimmt Wolle 16%, Seide 11%,
Baumwolle 8,8% und Viscoseseide 18% Feuchtigkeit auf. In
Baumwollkleidern ist die Absorption und Feuchtigkeitsabgabe
von der menschlichen Haut mit einem Gefiithl der Kilte be-
gleitet, das in Wollkleidern fehlt. Die Geschwindigkeit, mit
der Wolle Wasser aus der Luft aufnimmt oder an diese ab-
gibt, ist viel geringer als bei Baumwolle, und deshalb hilt
Wolle eine der Hauttemperatur niher gelegene Temperatur. —

Elektrotechnischer Verein in Gemeinschaft mit
dem Aufieninstitut der Technischen Hochschule
Berlin und der deutschen Beleuchtungstechni-
schen Gesellschaft,
Vortragsreihe: Elektrische Lichttechnik.
1. Abend: Berlin, 7. Januar 1929.

Gehefmrat Prof. Dr. Wedding, Berlin: ,Riickblick ibe:
die Lichtlechnik in der Vergangenheit und ein Ausblick in
die Zukunfi.“

Die Erzeugung der sichtbaren Strahlung, wie sic in der
Lichttechnik in der Temperaturstrahlung aut der Erzeugung
hoher Temperaturen beruht, gehdrt zu den schlechtesten





