Chemisch-technische Mittheilungen

Objekttyp:  Group

Zeitschrift:  Schweizerische Polytechnische Zeitschrift

Band (Jahr): 3 (1858)

Heft 2

PDF erstellt am: 15.05.2024

Nutzungsbedingungen

Die ETH-Bibliothek ist Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften. Sie besitzt keine Urheberrechte an
den Inhalten der Zeitschriften. Die Rechte liegen in der Regel bei den Herausgebern.

Die auf der Plattform e-periodica vero6ffentlichten Dokumente stehen fir nicht-kommerzielle Zwecke in
Lehre und Forschung sowie fiir die private Nutzung frei zur Verfiigung. Einzelne Dateien oder
Ausdrucke aus diesem Angebot kbnnen zusammen mit diesen Nutzungsbedingungen und den
korrekten Herkunftsbezeichnungen weitergegeben werden.

Das Veroffentlichen von Bildern in Print- und Online-Publikationen ist nur mit vorheriger Genehmigung
der Rechteinhaber erlaubt. Die systematische Speicherung von Teilen des elektronischen Angebots
auf anderen Servern bedarf ebenfalls des schriftlichen Einverstandnisses der Rechteinhaber.

Haftungsausschluss

Alle Angaben erfolgen ohne Gewabhr fir Vollstandigkeit oder Richtigkeit. Es wird keine Haftung
Ubernommen fiir Schaden durch die Verwendung von Informationen aus diesem Online-Angebot oder
durch das Fehlen von Informationen. Dies gilt auch fur Inhalte Dritter, die tUber dieses Angebot
zuganglich sind.

Ein Dienst der ETH-Bibliothek
ETH Zirich, Ramistrasse 101, 8092 Zirich, Schweiz, www.library.ethz.ch

http://www.e-periodica.ch



rektion der ganzen circa 44000 langen Strecke von Aarberg
nach Biiren nur 1,000,000 verrechnet sind. Um daher alle
Projekte zum Vergleichen auf dieselbe Weise zu behandeln,
sollten fiir die Aarcorrektion des Theilungsprojektes wenig-
stens 600,000 Fr. mehr als dort angesetzt sind, und fiir soli-
dere Herstellung der Schleussen und Theilungswerke min~
destens 300,000 Fr. mehr, in Ansatz gebracht werden. Da
nun, wie wir weiter oben gesehen haben, alle iibrigen
Kosten sich gegen die Totalcorrektion aufheben, so wird
das Theilungsprojekt 900,000 Fr. mehr oder 15,200,000 Fr.
im Ganzen kosten.
Sehr vollstindig sind die Anschlige der Partialcorrek-
tion im Expertenbericht vom 20. November 1854 zu finden,
wo dieselben, siehe Seite 25 und 26, veran-
schlagt sind mit e .

Der gleichartigen Behandlung wegen miissen

hiezu jedoch noch addirt werden:

Fiir die geringer veranschlagte obere Zihl-
correktion 730000 statt 1 523000

Fiir die geringer veranschlagte Broyecor-
rektion 460,000 statt 867,000 . . o

Fiir geringere Preisansitze, z. B. 2,50 Fr.,
wo die Experten 3 Fr. bei Forderungen
angenommen hatten; /5 mehr von der
Totalsumme von 6,525,000 nach Abzug der
Kosten des Broye- und Zihl-Canals mit
1,190,000, also von 5,335,000

Fr. 6,525,000
. 793,000

407,000

,,» 1,067,000
Transport Fr. 8,792,000
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Uebertrag Fr. 8,792,000
Fiir die nicht verrechnete Correktion der
Strecke Aarberg-Biiren, wo nichts gesche~
hen sollte, um dem Projekt La Nicca’s
nicht vorzugreifen ,, 1,608,000

Totalsumme fiir die Partialcorrekttion Fr. 10,400,000

Die hier nothwendigen Zusitze namentlich bei der Zihl
und Broye beweisen, dass der Anschlag der Experten bes-
ser oder vielmehr hoher, als alle bisherigen Anschlige
gehalten ist, und daher jedenfalls reichen diirfte. Bei
gleichmissiger Behandlung der Anschlige stellt sich also

die Partialcorrektion auf 10,000,000 Fr.
die Totalcorrektion auf 11,000,000 Fr.
das Theilungsprojekt anf 15.000,000 Fr.

Beziiglich der Frage, welche Arbeiten in die Gemein-
schaft des Unternehmens gehoren, und welche den einzel-
nen Regierungen und Privaten zur Ausfilhrung zu iiber-
lassen seien, waren die Experten der Meinung, dass-alle
in diesem Aufsatz besprochenen Arbeiten zur Gemeinschaft
gehoren; dass dagegen alle Correktions- und Entwis-
serungsarbeiten ausserhalb des Umfanges der Seen und
der sie verbindenden Canile von der Gemeinschaft aus-
geschlossen seien.

Hiermit seien diese Mittheilungen iiber diese fiir die
Schweiz so wichtige Frage geschlossen, moge sie bald aus
den Hinden der Experten und Regierungs-Abgeordneten
in die der ausfithrenden Ingenieure iibergehen.

Chemisch - technische Mittheilungen.

Beleuchtung und Beheizung.

Neuer Gasleitungsrshrenverschluss anstatt
der Hahne, von Carter. Metallhihne werden leicht von
gewissen Bestandtheilen des Leuchtgases angegriffen, si-
tzen darum oft fest und werden durch die Nothwendigkeit
oftern Reinigens undicht. Die hier zu beschreibende Vor-
richtung ist wohlfeil und wird in mehrern Gasbeleuch-
tungsanstalten in London bereits zur Zufriedenheit ange-
wandt. Es ist (Fig. 15, Taf. 6) A 4 das Gasrchrenstiick ¢
eine nach oben gekehrte Oeffnung darin und iiber ihr der
Hut e; auf die Oeffnung ¢ wird eine Kautschukscheibe ge-
legt und durch den Rand des Hutes a festgehalten. Diese
Kautschukscheibe wird durch die Schraube d herabgedriickt
und presst sich dadurch auf die Wand in die Rohre 4,
die diese in 2 Abtheilungen e und f theilt, wird die Schraube
d aufgezogen, so geht die Kautschukplatte mit in die Hohe,
und die Verbindung zwischen e und f ist (Fig. 6) herge-
stellt. (Le Technologiste. Oct. 1857).

Gasregulator von Luther-Young in London.
In Fig. 7, Tafel 6 ist das Gehduse des Regulators von Me~
tall, b eine mit Quecksilber gefiillte Rinne, in diese ist
eingestiilpt der Blechdeckel k. Dieser Deckel ist durch die
verticale Stange g in Verbindung mit dem hohlen Hebel c,
dessen Drehungspunkt a ist und an dessen anderm Arm
die verticale Stange e das Ventil f haltend befestigt ist.
Durch i tritt das Gas ein, durch k auws. Zu starker Gas-
zutritt nach a hebt die Glocke h und schliesst daher das
Ventil /. Beim Senken von h wird [ wieder gesfinet;
um das Spiel von h und f leichter zu machen, ist in den
hohlen Hebel e etwas Quecksilber gefiillt, das beim Senken
von k gegen e hinlduft und die Wirkung des Gewichts
von h verstirkt; hebt sich h wieder, so rinnt das Queck-
silber gegen d hin. Im Arsenal zu Wolwich sollen meh-
rere solche Regulatoren in Anwendung stehen.

(Mechanics magaz. 1857 N. 1749.)

Gasregulator, von Knot und Robson. Derselbe
hat mit den vorigen einige Aehnlichkeit; das Gas tritt aus



A (Fig. 8, Tafel 6) nach 4' und muss, um bei B auszutre~
ten, durch a nach B’ hindurchgehen. a ist durch das
Ventil ¢, das an der Stange F befestigt und mit dem Ge-
wichte H belastet ist, verschliessbar. D ist ein gasdichtes
Zugstiick, mit dem die Stange F bei E verbunden ist, g
eine Kapsel, die das Zeugstiick ¢ ringsum fest auf den
Rand der Wand ¢ aufdriickt; auch durch diese Kapsel geht
die Stange F und zwar ohne Reibung. K ist ein Deckel
iiber das Ganze. Bei zu starkem Gasdruck hebt sich das
Diaphragma D sammt F und € und das Ventil verengert
oder schliesst sich, im entgegengesetzien Falle sinkt D mit
€ und der Durchgang wird offner.
(Mechanics Magazine , Sept. 1857. )

Apparat zur Destillation, von F. L. Bauwens.
Bauwens hat einen Apparat ausgedacht, welcher durch
Fig. 1 der zugehorigen Abbildungen auf Taf. 6 im Verti-
caldurchschnitt nach der Linie b a von Fig. 3, durch Fig.
2 im Verticaldurchschnitt nach der Linie ¢ f von Fig. 3,
durch Fig. 3 im Grundriss und durch Fig. 4 in einem Ver-
ticaldurchschnitt des Kessels nach der Linie g » von Fig. 3
dargestellt ist. .

4 ist der Kessel zur Destillation des Fettes, B Mauer-
werk, welches denselben umgibt. Der untere Theil C des
Kessels verengt sich trichterfosrmig und ist durch den con~
caven Boden €’ geschlossen. Dieser Theil ist von dem
Feuercanal D umgeben, welcher mit dem Herd D! in Ver-
bindung steht. Nachdem die Feaerluft den unteren Theil
des Kessels umspieli hat, wie durch die Pfeile & & ange~
deutet wird, geht sie durch einen in dem Mauerwerk B
angebrachien Canal in die Hohe, erhitzt hier auch noch
die eine Seitenwand des oberen Theiles des Kessels und
entweicht zuletzt durch den Caral D3 in die Esse D% Die
Linien @ ¢’ deuten den Canal an, durch welchen die Feuer-
luft von dem Herde D? unter den Kessel gelangt.

E, E ist ein anderer Canal, welcher oberbalb des Ca-
nals D sich befindet, von welchem er durch ein feuerfestes
"Gewolbe E1, E? getrennt ist. Dieses Gewdlbe hat bei E2
eine Oeffnung, durch welche der Canal E mit dem Herde
D' communicirt, so dass ein Theil der Feuerluft desselben
in ihn einstromt. In diesem Canal liegt das Rohrensystem
F, durch welches Wasserdampf geleitet wird. Nachdem
die in E eingetretene Feuerluft dieses Rohrensystem um-
spielt und den darin circulirenden Wasserdampf iiberhitzt
hat, entweicht sie, wie die Pfeile bei I, I andeuten, in die
Esse D* Ein an der Esse angebrachtes, blos fiir fiir den
Canal E dienendes Register F’ gestattet, den Zug nach
Bedarf zu reguliren. Fir den Canal D3 ist an der Esse
ebenfalls ein Register angebracht.

Durch ein mit zwei Hahnen H und I versehenes Rohr
G steht der Kessel 4 mit einem (in den Abbildungen nicht
angedeuteten) Behilter, worin das zu destillirende Fett sich
befindet, in Verbindung. Der Hahn H wird so gestellt,
dass die angemessene Menge des Fettes in den Kessel
fliesst, der Hahn I dient dagegen dazu, das Einfliessen des
Fettes zeitweilig zu unterbrechen, ohne dass deshalb die
dem Hahn H gegebene richtige Stellung gedindert wird.
Nachdem das Fett in dem Vorrathsbehilter mittels eines
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in demselben liegenden Dampfrohrs fliissig gemacht ist,
offnet man den Hahn I und lisst das Fett in den Kessel
fliessen. Hier gelangt es zunichst in das obere Ende m
einer an der Wand des Kessels befestigten Rinne J. aus
welcher es am andern Ende m’ in das obere Ende n einer
zweiten Rinne J‘ fliesst, die es bei n’ in eine dritte Rinne
J fallen lasst u. s. f, so dass das Fett durch die Rinnen J
und J’, von denen die ersteren von rechts nach links, die
letzteren von links nach rechts geneigt sind, heruntergeht.
Auf diesem Wege erhitzt das Feit sich allmilig und gelangt
endlich in den untern Theil des Kessels.

K ist ein Rohr, welches aus einem Dampfkessel Was-
serdampf in das Rohrensystem F leitet. Nachdem der
Dampf hier in dem nothigen Masse iberhitzt ist, stromt
er durch das Rohr K*, welches die eine Seitenwand des
Kessels durchdringt, in diesen ein, indem er am Boden
des Kessels durch eine das Ende des Rohrs K“ bildende
Brause in die Fettmasse austritt. Die aus dem Fett auf-
steigenden Dampfe werden durch das Rohr L einem Kiihl-
apparat zugefiihrt. N und O sind Hshne, mittels deren
man sehen kann, wie hoch das Fett im Kessel steht. P ist
ein Hahn, durch welchen man den Kessel entleeren kann.

(Le Technologiste, Janv. 1858 p. 193.)

Vergleichung der Vortheile thonerner Gas-
retorten gegen gusseiserne, von Jahn, techn. Direct.
der Gaswerke in Dresden, und J. Church in London.
Der Raum gestattet uns nur die Resultate der Untersuchun-
gen der Erstgenannten anzufithren, in Bezug auf die Be-
trachtungen und experimentelle Belege verweisen wir auf
die Originalabhandlung im polytechn. Centralblatt von 1858,
S. 289. Diese Abhandlung schliesst wie folgt:

Es ergibt sich demnach, dass die Bereitung der 2 Mil-
lionen Cubikfuss Gas in thonernen Retorten einen Mehr-
aufwand von 347 Thlr. 29 Ngr. 1 Pf. gegen diejenige in
gusseisernen Retorten verursachen wiirde, was auf 1000
Cubikfuss Gas 4 Ngr. 7,6955 Pf. betrigt.

Wenn diese Berechnung in der Praxis jedenfalls durch
einige wichtige Factoren noch alterirt werden diirfte, so
reichen solche doch in keinem Falle aus, das Endergebniss
zu dndern ; dass Gasanstalten mit einem jahrlichen Betriebe
von nur 2 Millionen Cubikfuss Gas in jedem Falle rentabler
arbeiten, wenn sie sich der gusseisernen Retorten be-
dienen. Setzt man die fragliche vergleichende Untersu-
chung iiber die Kosten der Bereitung des Leuchtgases in
grosseren Quantititen fort, so wird sich ergeben, dass bei
einem jshrlichen Fabrikationsquamum von 4% bis 5 Mil-
lionen Cubikfuss Gas die Betriebskosten ziemlich iiberein-
stimmen, gleichviel, ob man thonerne oder gusseiserne
Retorten anwendet. Ueber dieses Quantum hinaus treten
jedoch die pecunidren Vortheile bei der Anwendung tho~-
nerner Retorten entschieden hervor; sie werden um so
grosser, je umfinglicher der Betrieb einer Gasanstalt ist,
und #ussern sich, wie gezeigt, der Haupisache nach we-
piger in der Mehrproduktion an Gas aus einer gewissen
Quantitit Kohlen, als darin, dass die Kosten fiir Reparatur
und Instandhaltung der Oefen geringer sind und der De-



stillationsprozess in thonernen Retorten schneller vor sich
geht, dergestalt, dass eine geringere Anzahl von Retorten
zur Produktion eines gewissen Gasquanti nothwendig wird,
sowie endlich in einem Minderaufwand an Heizmaterial.
In jedem Falle ist es aber und bleibt ein Fehler, in Gas-
anstalten thonerne Retorten ohne gleichzeitige Anwendung
eines Exhaustors und vielleicht nur deshalb anzulegen,
weil die Anschaffungskosten geringer sind als bei der Ver-
wendung gusseiserner Retorten, denn die ohne Benutzung
des Exhaustors unvermeidlich und selbst bei den besten
thonernen Retorten eintretenden und im Laufe des Ge-
brauchs sich stets mehrenden Gasverluste werden und miis~
sen einen nachtheiligen Einfluss auf das finanzielle Ergeb-
niss des Betriebes aussern :

Der gleichen Quelle entnehmen wir den deutschen
Auszug aus dem Berichte Curch’s wie folgt.

Aus einem von den genannten in der Institution of civil
engineers gehaltenen Vortrage iiber die Anwendung tho-
nerner Retorten zur Gasbereitung theilen wir das Nach-
stehende mit:

Die Anwendung thonerner Retorten zur Gasbereitung
riihrt von Grafton her und wurde zuerst im Jahre 1820
versucht. Anfangs machte man dieselben im Querschnitt
viereckig, spiter gab man ihnen die jetzt allgemein ange-
wendete & Form. Die durchschnittliche Dauer und Lei-
stung eiserner und thonerner Retorten der & Form, von
15 auf 43 Zoll im Querschnitt und von 7Y, Fuss Linge,
fand der Verf. wie folgt: Die eisernen Retorten dauerten
365 Tage und bewirkten jede {bei einer jedesmaligen La-
dung von 1Y, Centner) die Zersetzung von 2190 Centner
Steinkohle , erzeugten also, 9000 Cubikfuss Gas aus einer
Tonne Steinkohle gerechnet, jede im Ganzen 985500 Cu-
bikfuss Gas; die thénernen Retorten dauerten dagegen 912
Tage und bewirkten jede die Destillation von 5472 Ctr.
Steinkohle, was, die Ausbeute an Gas aus einer Tonne
Steinkohle ebenfalls zu 9000 Cubikfuss angenonmmen, auf
jede Retorte eine Gasproduction von 2,462401 Cubikfuss gibt.

Bei Benutzung thonerner Retorten wendet mar in gros—-
seren Gasanstalten am besten einen Exnaustor an; dadurch
wird der Druck im Innern der Retorten verringert und
somit dem Entweichen von Gas durch Poren und Risse
derselben entgegen gewirkt,.wihrend andererseits die Gas-
menge per Tonne Steinkohle um ca. 200 Cubikfuss ver-
grossert wird. Fir kleine Anstalten ist jedoch der Auf-
wand fiir einen Exhaustor und die zur Bewegung dessel-
ben erforderliche Kraft zu gross, als dass er durch die
Mehrausheute an Gas gedeckt wiirde, man muss hier also
mit moglichst geringem Druck arbeiten, und zwar hat sich
der einer Wassersiule von 7 Zoll entsprechende Druck als
der angemessenste herausgestellt. Der Absatz von Kohle
in Folge der Zersetzung des Gases durch starke Hitze ist
in thonernen Retorten reichlicher als in eisernen. Die
Menge dieses Absatzes hingt auch, wie desfallsige Ver-
suche ergeben haben, von der Art des zur Anfertigung
der Retorten verwendeten Thons, sowie von der Glitte
oder Rauhigkeit der innern Retortenfliche ab, indem sich
mehr Kohle absetzt, wenn diese rauh ist. Die Kohle scheint
hauptsdchlich in der ersten Periode der Destillation einer

Steinkohlencharge, weniger gegen das Ende derselben sich
abzusetzen. Bei jeder Destillation bildet sich in den Re-
torten eine neue Kohlenschicht, wodurch nach und nach
der Absatz so dick wird, dass er entfernt werden muss,
was wegen der Zerbrechlichkeit der Retorten grosse Vor-
sicht erfordert. Gewohnlich liess man 9 bis 30 Stunden
lang Luft in die Retorte stromen und loste die Kohle dann
mittels meisselfsrmiger Brechstangen ab. Nach dem Verf.
kann man so verfahren, dass man durch eine Oeffnung in
dem unteren Theile des Retortendeckels eine thonerne
Rohre steckt und die Richtung derselben nach und nach
verdndert, so dass die durch die Rohre eintretende Luft
allmshlig jeden Theil der kohligen Masse trifft; zugleich
wird das von der Retorte in die Vorlage fiihrende Rohr
(welches dann wohl oben gesffnet wird) zeitweilig mit dem
Canal, der von der Retortenfeuerung in die Esse geht, in
Verbindung gesetzt. Bei diesem Verfahren ist zur Entfer-
nung der kohligen Kruste nur halb so viel Zeit nothig als
gewdohnlich.

In Bezug auf die Menge des erforderlichen Brennma-
terials hat man gefunden, dass dieselbe bei kurzen Retor-
ten fast gleich ist, mogen dieselben von Thon oder von
Eisen sein. Bei gewohnlichem Betriebe wurden 25 bis 30
Proc. der erzeugten Gaskokes verbraucht, vorausgesetzt,
dass man Newecastler Steinkohle verwendete und dass 1
Tonne Steinkohle 1 Chaldron Kokes liefert. Mit thonernen
Retorten von 20° Fuss Linge wurde eine Ersparniss an
Brennmaterial erzielt. Der Verf. bemerkte zuletzt, dass
die Kosten der thonernen Retorten um 50 Proc. geringer
seien als die eisernen, dass bei thonernen Retorten die
Kosten des Einmauerns im Ofen um 20 Proc. geringer sind.
und dass, wie oben erwihnt, thonerne Retorten 22 Mal
so lange brauchbar bleiben als eiserne.

In der in der Institution of civil engineers tiber den
Vorirag von Church gefiihrten Besprechung wurden die
Angaben desselben im Allgemeinen bestitigt, indem man
jedoch bemerkte, dass thonerne Retorten aus einer gleichen
Quantitit Steinkohle eine grossere Ausbeute an Gas liefern
als eiserne, und zwar im Allgemeinen per Tonne Stein-
kohle ca. 2000 Cubikfuss mehr. Es wurde auch iiber den
Gehalt des Steinkohlengases an Schwefelkohlenstoff ge-
sprochen, und darauf hingewiesen, dass auch die jetzt an-
gewendete Methode, etwas Ammoniak in dem Gas zu las-
sen, die in Riumen, wo Steinkohlengas gebrannt wird,
durch den Schwefelkohlenstoffgehalt desselben veranlassten
nachtheiligen Wirkungen nicht ganz beseitige. Man be-
merkte ferner, dass die kohlige Kruste in den Retorten,
welche hauptsichlich aus dem Theer, weniger aus dem
Gas herzurithren scheine, sich schneller entfernen lasse.
wenn man etwas Kochsalz in die heisse Retorte werfe.
Die Anwendung thonerner Retorten sei jetzt in England,
ganz kleine Gaswerke ausgenommen, fast ganz allgemein
geworden.

In einer folgenden Besprechung des Church’schen
Vortrages wurde angefiihrt, dass in einzelnen Fillen eiserne
Retorten eine eben so grosse Gasausbeute gegeben hitten
als thonerne, und auch 2!/; Jahre lang brauchbar geblieben
seien, und mittels folgenden praktischen Beispiels darauf



hingewiesen, dass die Anwendung thonerner Retorten nicht
mehr unter allen Umstinden vortheilhafter sei. Man nehme
an, dass eine eiserne Retorte aasschliesslich des Einsetzens
in den Ofen 10 Pfd. St., eine eben so grosse thonerne
7 Pfd. St. koste, dass letztere eine 212 Mal so lange Dauer
habe als erstere, dass 1 Tonne Steinkohle 2/; Tonne Kokes
liefere, deren Verkaufspreis 15 Schill. per Tonne betrage,
dass ferner bei eisernen Retorten 3/ und bei thonernen
Retorten /30 der produzirten Kokes zur Heizung derselben
verbraucht werden, so stellen sich fiir eine gleiche, etwa
2,250000 Cubikfuss betragende Produktion an Gas (hierbei
ist also angenommen, dass die Ausbeute an Gas aus einer
gleichen Quantitdt Steinkohle bei eisernen und thonernen
Retorten gleich ist), die Kosten wie folgt:

Eiserne Thonerne

Retorten Retorten
Pfd. St. Sch. Pfd. St. Sch.

Materialien u. Einmauerung 10 X 2% =25 — 7 —
Extrareparaturen der Oefen etc. . . .1 10
Ausgaben fiir den Exhaustor etc. . . 1 5
Ausblaseapparat ete. . . . . . . — 5

Kokes zur Heizung . . . . . . . 37 10 50 —
Summa 62 10 60 —

In diesem Fall wiirde es ziemlich gleichgiiltig sein. ob
man eiserne oder thonerne Retorten anwendete. Wiren
die Kokes aber theurer, so wiirden eiserne, wiren sie
wohlfeiler, so wiirden thonerne Retorten den Vorzug ver-
dienen. Welche Art Retorten vorzuziehen sei, hinge auch
von der Qualitit der angewendeten Steinkohle ab. Tho-
nerne Retorten seien z. B. sehr geeignet zur Gaserzeugung
aus schottischen Kannelkohlen, deren Kokes einen erheb-
lichen Werth haben; es sei aber zweifelhaft. ob sie eben
so gut als eiserne zur Destillation solcher Kohlen sich
eignen, die eine grosse Quantitit fliissiger Produkte lie~
fern,*) z. B. 350 Pfund ammoniakalisches Wasser per Tonne
statt der gewohnlichen Quantitit von etwa 100 Pfund. Fiir
kleine Gaswerke, die eine Steinkohle, welche gute Kokes
liefert, verwenden, seien thonerne Retorten nicht zu em-
pfehlen, weil man hier keinen Exhaustor anwenden konne
und die Retorten hier nicht mit solcher Sorgfalt behandelt
wiirden wie in grossen wohlgeleiteten Gasanstalten. Dass
man mit thonernen Retorten bei 7 Zoll Wasserdruck besser
arbeiten kionne als mit niedrigem Druck, sei nicht richtig,
im Gegentheil sei- bei der porssen Beschaffenheit der Re-
tortenmasse ein niedrigerer Druck vortheilhafter. Wenn
thonerne Retorten aus derselben Quantitit Steinkohle mehr
Gas liefern, so riihre dies oft davon her, dass man mit
Aufwand einer grossern Menge Kokes sie stirker erhitzie
als bei eisernen Retorten irgend rathsam sein wiirde, in
welchem Falle die Leuchtkraft des Gases aber auch um so
geringer sei. Dass sich in den thonernen Retorten mehr
Kohle absetze, scheine davon herzuriihren, dass dieselben

‘) Zur Holzgasbereitung, wobei die flissigen Produkte in reichlicherem
Verhaltniss gewonnen werden, scheinen nach den hier in Zirich bis jetzt ge-
wonnenen Resultaten die thoremen Retorten (grosse belgische) minder taug-
lich zu sein als die gusseisernen. (Anm. d. Red.)
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durch ihre Poren mehr oder weniger Gas entweichen las-
sen und dieses dabei durch die Hitze zersetzt werde, so
dass Kohlenstoff sich daraus abscheide.

(The civil engineer and architect’s journal, April 1857.)

Reine Kokes, die sich zu metalurgishen Pro-
zessen ebenso gut wie Holzkohlen eignen, sol-
len nach einem Vorschlag von H. Bleibtreu in nachfol-
gender Weise bereitet werden. Es ist eine bekannte
‘Wahrnehmung, dass die schadlichen Einfliisse gewshnlicher
Kokes beim Hochofenprozess durch Zuschlige von Kalk
zum Theil aufgehoben werden, weil Silicium Alumium und
Schwefel, erstere im oxydirten Zustande sich mit dem
Kalk verbinden und Doppelsilicate bilden, wihrend letz~
terer Schwefelcalcium erzeugt, das mit den Silicaten zu~
sammenschmilzt. Der Verfasser sucht den Kalk vor der
Verkokung zuzusetzen und zwar damit moglichst innige
Mischung und vollstindige Einwirkung stattfinde, wahlt er
Kohlenklein haltender Kohlen und mengt dies mit Kalk-
pulver. Das Verhiltniss von Kalk zu Kohle muss sich na-
tiirlich nach der Eigenschaft der letztern richten, ein sol-
ches von 9 Kohle zu 1 Kalk gab ganz gute Resultate. Beim
Verkoken erhilt man eine zusammenhingende Masse «Kalk-
Kokes», die zwar etwas geringere Brennkraft haben muss
als ein gleiches Gewicht Kokes ohne Kalk erzeugt, welche
sich aber mit Wasser zu einer klingenden allen Zusam-
menhang behaltenden Masse abloschen lassen. Der Nach-
theil grossern Aschengehalles wird zum Theil aufgewogen
durch die leichtere Schmelzbarkeit der Schlake.

(Der Berggeist, Nr. 4.)

Einiges aus der Torfindustrie. 4. Ueber den
gepressten Torf mit Exter’s Maschine werden mehrere
Mittheilungen gemacht. Die Beschreibung des Apparates
hat vorlsufig fir uns weniger Bedeutung, dagegen machten
die nachfolgenden Notizen aus der Gewerbezeitung von
Fiirth iiber deren Leistungsfihigkeit und einige Partien
des Betriebes vielen unserer Leser von Interesse sein. Wir
machen nur im Voraus darauf aufmerksam, dass in diesem
Bericht nichts enthalten ist iiber den Zeitaufwand der Ar-
beit und den Apparat zum Trocknen, — dies ist die eine
bedenkliche Seite der mechanischen Torfverarbeitung. Pro
Stunde 30 Centner Torf, welche Quantitit die Maschinen
liefern sollen, ist an sich freilich eine nicht geringe Pro-
duktion; um diese zu pressen, wird aber eine Kraft von
15 Pferdestirken gebraucht, und iberdies fordert die Ein-
richtung zum Liefern des Torfs an die Stelle, wo er zer-
rieben wird, 40 Pferdekrafte. Das Stechen und der Trans-
port zu und aus den Trockenvorrichtungen und zur Presse
erfordert wahrscheinlich noch Arbeit, die von der genann-
ten Einrichtung nicht geleistet wird. Die Notiz ist folgende.

Seit Kurzem ist auf dem Haspelmoor in Bayern eine
Torfpressmaschine aufgestellt, die sich Oberpostrath von
Exter patentiren liess, und die den Zweck hat, den in
der gewdchnlichen Weise und in dem gewdhnlichen Zu-
stande gestochenen Torf auf ein kleines Volumen zusam-
menzupressen und dadurch zu gleicher Zeit seine Dich-



tigkeit zu vergrossern. Diese Maschine besteht im We-
sentlichen aus zwei Theilen. Der eine davon hat die Auf-
gabe, den Torf aus den Stichgruben in das Fabrikgebidude
mittelst Wagen, die an Seilen gezogen werden, zu schaffen
und denselben zu mahlen. Er wird durch eine Dampf-
maschine von 40 Pferdekriften getrieben. Der gemahlene
Torf wird zunschst getrocknet und gelangt alsdann in den
zweiten Theil der Maschine, in die eigentliche Presse.
Diese ist eine Exzentrikpresse, die wieder durch eine eigene
Dampfmaschine von 15 Pferdekriften in Thitigkeit gesetzt
wird. Der gemahlene und getrocknete Torf wird durch
eine Vorrichtung in die viereckige Pressrohre geschiittet
und hier durch den Presskolben, der oben durch die Ex~
zentrik in Bewegung gesetzt wird, zusammengepresst. Er
erhilt dadurch die Form und das Aussehen von kleinen
Tafeln aus einer sehr kompakten; fast glinzenden Masse.
Diese Tafeln haben die Quadratform von 3 Zoll Seite; ihre
Dicke betrigt Y2 Zoll; auf beiden Seiten tragen sie den
Buchstaben E. Ein Stiick wiegt circa ¥ Pfund. Die Ma~
schine fertigt davon 30 Zentner in der Stunde.

Der gepresste Torf hat ein griosseres specifisches Ge-
wicht als Steinkohlen. Ein Stiick desselben in gewshn-
liches Ofenfeuer geworfen, brennt wie Kien. Unter den
vielen Vorziigen, die er vor dem gewdhnlichen Torf hat,
ist gewiss der Hauptvorzug der, dass er durch seine gros—
sere Dichtigkeit eine grossere Hitze zu entwickeln im Stande
ist. Ich mochte sagen, er verhilt sich in dieser Hinsicht
zum gewthnlichen Torf wie Holz zu Hobelspihnen. Ob
seine Heizkraft grosser oder kleiner ist als die der Stein-
kohlen, ist durch Versuche noch nicht entschieden; wahr-
scheinlich ist sie nicht viel geringer, und in diesem Falle
hat er den bedeutenden Vorzug vor diesen, dass er fast
frei von den bei der Eisenfabrikation sowohl, wie bei der
Kesselfeurung (namentlich bei den Lokomotiven) so schid-
lichen mineralischen Beimischungen (Schwefet, Phosphor
u. s. W.) ist.

Bei der grossen Rolle, welche das Brennmaterial beim
Hochofenbetrieb spielt, musste man alsbald daran denken,
den gepressten Torf auch auf seine Anwendbarkeit hierzu
zu untersuchen. Die Versuche, die bereits dariiber ange-
stellt worden, sind, soviel mir bekannt geworden, simmt-
lich giinstig fiir ithn ausgefallen.

Zur Dampfkesselheizung, namentlich bei Lokomotiven,
ist er ebenfalls ein vorziagliches Material, und bei den da-
bei auf den bayerischen Bahnen angestellien Versuchen
hat er sich so glinzend bewihrt, dass er auf allen diesen
Bahnen zur Lokomotivheizung eingefiihrt werden soll. Da-
durch, dass er eine grissere Hilze entwickelt, findet bei
ihm zu gleicher Zeit eine vollstindigere Verbrennung als
beim gewshnlichen Torf statt, was natiirlich eine Kosten-
ersparniss zur Folge hat; auch diirfte er sich, wie ich
glaube, aus diesem Grunde zur Ofenfeuerung besser em-
pfehlen als dieser. Denn wenn die listige und starke
Rauchentwicklung bei dem gewshnlichen Torf, wie mir
scheint, von der fortwihrenden Abkiihlung des Brennma-
terials durch die durch dasselbe hindurchstreichende kalte
Luft herriihrt, so ist dies gerade bei dem gepressten Torf,
wie bei jedem anderen kompakteren Brennmateriale nicht
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der Fall. Versuche dariiber sind meines Wissens nicht
angestellt worden.

Der gepresste Torf kommt auf dem Haspelmoor auf
16 Kr. pro Zentner zu stehen. Die Fracht fiir eine Ladung
eines vierrdderigen Eisenbahnwagens, 80 Zollzentner, ko-
stet pro Bahnstunde 20 Kr.

2. Ueber Challeton’s Verfahren der Torfbereitung
enthilt die agronomische Zeitung das Nachfolgende.

Das Prinzip des Challeton’schen Verfahrens ist, die
vorkommenden verschiedenen Torfarten nicht bloss zu ver-
mischen, sondern sie auch bis zur maoglichsten grossen
Feinheit zu verkleinern, oder aber die feineren Theile
herauszuschlimmen, dann durch Ueberschuss von Wasser
in eine so diinne Masse zu verwandeln, dass der Torf wie
eine Fliissigkeit an seinen Platz fliesst und sich aus dem
fliissigen Brei allmilig zu Boden senkt, daher ganz nach
den Geseizen der Schwere sich ablagert, und bei moglich
grosster Abwesenheit der leeren Riume, vermoge einer
Contraction, durch Setzen und Schwinden den héochsien
Grad von Dichtigkeit und Festigkeit erreicht, welcher bei
diesem Stoffe iiberhaupt erzielt werden kann.

Eigentlich ist die ganze Arbeit einer groben Papier-
fabrikation zu vergleichen, und ginzlich nach dem Schema
einer solchen eingerichtet. Das Verhiltniss des Fabrikats
zu dem Rohprodukt in Dichtigkeit und Festigkeit ist dem—
nach auch ganz dasselbe, wie zwischen dem harten regel-
missig verpakten Papier und den weichen, unregelmissig
aufgebauschten Lumpen. Vielleicht am schnellsten durch
diesen Vergleich kann man sich iiber die ganze Zusammen-
stellung der Apparate und ihre Wirksamkeit orientiren
und die Zweifel beseitigen, welche aufsteigen konnten,
wenn man hort, dass sich der condensirte Torf lediglich
durch Aufschlimmung und durch Bodensatz aus der breii-
gen Masse bilden soll.

Das Wesentlichste iiber die Ausfiihrung, so weit diese
von den Berichterstattern zu Montanger bei Paris und in
dem noch vorziiglicheren und instructiveren Etablissement
von Roy in St. Jean bei Neufchatel besichtigt werden
konnte, ist Folgendes: Der Moor- oder Wiesentorf,
der allein sich zu der in Rede stehenden Be-
handlung eignet, bildet am ersteren Orte ein Lager
von 10 bis 12 Tiefe, welches mit Canilen durchschnitten
ist, die mit Kihnen fiir die Zwecke der Ausbeutung befah-
ren werden. An der Stelle, wo man den Torf sicht, wird
von der Oberfliche bis auf den tiefsten Untergrund das
Ganze auf einmal weggenommen, und da die Wiesenfliche
nur etwa 1 bis 2 Fuss iiber dem Wasser steht, so geschieht
der Stich grosstentheils unter Wasser, und zwar so,
dass man den Torf nicht ketschert, sondern durch ein
eigenes Instrument in ziegeldhnliche Streifen absticht. Der—
selbe gelangt dann in einen mit Wasser gefiilllen Graben
neben der Fabrik, und von hier aus werden mittelst einer
Baggermaschine die rohen Torfklotze mit dem Wasser zu-
gleich zu einem héolzernen Trichter emporgehoben und in
ihn ausgeschiittet, durch welchen die Masse in die Zer-
theilungsmaschine gelangt. Diese in einer grossen Trom-
mel eingeschlossene Maschine wurde zwar nicht gezeigt.
aber es ist kaum anzunehmen, dass der inwendige Bau



derselben besondere Eigenthiimlichkeit darbiete. Bei der
‘Weichheit des Torfes und der Quantitit des vorhandenen
Wassers muss es ganz einerlei sein, ob dabei éin Zer-
quetschen, Zermalmen , Zerreissen oder Zerkneten der fa-
serigen oder zelligen Theile des Torfes stattfindet, oder
endlich, ob nur ein moglichst vollstindiges Aufspiilen der
Masse, etwa durch Biirstenwalzen. vollfithrt wird, was man
nach dem Erhaltungszustande der eingemengten frischen
Wurzeln um so eher voraussetzen darf, da die breiige Be-
schaffenheit des Wiesentorfes kaum etwas anderes zu for-
dern scheint. Die Aufgabe fiir diesen Theil der Maschi-
nerie bleibt immer nur die moglichst feine Aufschlimmung
der Torfmasse, und fiir diesen Zweck wird dieselbe doch
je nach der Qualitit des zu verarbeitenden Torfes abgedn-
dert werden miissen. Jeder gewandte Mechaniker wird
hiefiir verschiendenartige Construktionen leichi erfinden
konnen. Vorliufig muss man annehmen, dass bei der un-
gefdhr gleichen Funktion, welche hier geiibt wird, eine
den Hollindern der Papierfabriken angenshert .dhnliche
Einrichtung die vortheilhafteste sei.

Aus dieser Trommel tritt die vorbereitete Masse in
Kufen, welche je ein metallenes Sieb enthalten, von glei-
cher Gestalt und etwas kleineren Dimensionen, gleichsam
eingeschachtelt. Dieses, mit etwas langlichen in Blech ge~
schnittener: Maschen, ldsst den weichgewordenen zertheil-
ten Moorbrei durchpassiren, hilt aber alle unerweichten
Holz~ und Rindenstiicke, alle langfaserigen Reste und be-
sonders die frischen Wurzeln zuriick. Um dasselbe be-
stindig offen zu halten, dreht sich in dessen Mitte eine
Achse, besetzt mit Armen, welche den innern Wandungen
des Siebs angepasst sind und Biirsten von Piassavafasern
fiilhren, durch welche eine ununterbrochene Reinigung der
Maschine bewirkt wird. Der diinnfliissige Moorbrei gelangt
nun. unten eintretend, in eine grossere, ziemlich hohe
Schlimmkufe, in der er durch aufwirts schraubende Riihr-
arme in steter, langsam nach oben gehender Bewegung
erhalten wird, doch aber Ruhe genug findet, um alle schwe~
reren Theile als Steine, Sand, Muscheln etc. am Boden
zu lassen, wo sie auf einer schiefen Ebene allmihlig der
seitlichen, mit einem Schieber verschlossenen Oeffnung
zurutschen, aus der sie gelegentlich ausgezogen werden
konnen.

Der gereinigte diinne Moorbrei fliesst oben ab und
wird schliesslich durch holzerne Gerinne und hanfene
Schlsuche in etwa eine Quadratruthe grosse und 1 Fuss
tiefe, am Rande mit Brettern verkleidete und am Boden
mit Matten oder Schilfrohr und Binsen ausgelegte Becken
oder Gruben geleitet. Hat sich das Wasser so weit in den
Untergrund eingezogen, dass die gebildete weiche Torf-
platte, die heildufig 3 Zoll dick ist, consistent genug ge-
worden, so wird sie durch Aufdriicken eines gegitterten
Rahmens in (500) Soden zerschnitten, die nach einigen
Tagen so zusammengetrocknet sind, dass man sie heraus-
nehmen und an der Luft vollig zur Trockne bringen kann.
Mit Hiilfe einer Dampfmaschine von 8 Pferdekriften wur-
den taglich 70 Becken gefiillt, also Brei fiir 35,000 Soden
zubereitet. Bei einer Anzahl von 800 Becken, welche in
Montanger vorhanden sind, muss daher in 10 bis 12 Ta-
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gen die Trocknung so weit sein, dass die Becken geleert
und von Neuem gebraucht werden konnen.

In St. Jean bei Neuchatel waren nur 9, aber weit
grossere und tiefere Becken vorhanden, mit denen jedoch
dieselbe, ja eine grossere Menge Torfziegel hergestellt wer—
den sollte, als mit jenen 800 kleinen zu Montanger. Diese
waren iiber den Erdboden erbaut, theils mit Backsteinen
ausgebaut, theils mit Kalkfliesen ausgepflastert, woraus auch
die Seitenwinde bestanden. Dazu waren sie unterhalb
und oberhalb mit einem Zapfloche versehen. Hier lisst
man den Torf sich setzen und zapft die grossere Menge
Wasser oberhalb ab, wihrend die geringere Menge unter-
halb durchzieht und durch die Drainirung sehr leicht ent-
fernt wird. Die Erfolge dieses ersten schweizerischen
Etablissements sind so giinstig ausgefallen, dass noch 9
andere solche Anlagen in der Schweiz in der nichsten
Zeit begriindet werden sollen.

(Wir lassen die letztere Notiz ohne Kommentar, halten
aber unser altes durch bisherige Leistungen der nach Chal~
letons Idee eingerichteten Etablissemente nicht beseitigtes Be-
denken nicht zuriick, ob und wie sich die steinharte Torfmasse
ohne allzugrossen Kostenaufwand trocknen lasse: D. Red.)

3. Prof. Siemens in Hohenheim berichtet im Wiirtem-
bergischen Wochenblatt fiir Land- und Forstwirthschaft
iiber die Torfbereitung in Boblingen. Man sieht aus dem
Berichte, dass dort die Absicht waltete, Challeton’s Ver-
fahren einzufithren, dass man aber zu bedeutenden Modi-
ficationen greifen musste.

Die Torfbereitung in Bsblingen.

Die in der Nihe von Hohenheim bei Boblingen er-
richtete Zuckerfabrik besitzt zum Bezug ihres nothigen
Brennmaterials ansehnliche Torfflichen in ihrer Umgebung.
Fs befinden sich diese Torfgriinde, wie der nicht weit da-
von entfernte Sindelfinger Torfstich, in den Senkungen
der dortigen Muschelkalkformation, und die Qualitit des
Torfs ist, je nach der Beimischung einer gréssern oder ge-
ringern Menge Letten und Muscheltrimmern, eine wech-
selnde. Die reine Torfsubstanz besteht meist aus dichten
stark verkohlten vegetabilischen Resten; es fehlen aber
auch die jiingern und leichtern Arten Torf nicht. Die bes-
sere Qualitdt findet sich in der Regel in westlicher Rich-
tung der Vertiefungen und ist hier nur mit mehr oder we-
niger kohligen Letten vermischt, wihrend der leichtere
Torf, mit vielen Trimmern von Schneckenhiusern ver-
mengt, mehr die ostlichen Lager ausmacht.

Eine dieser Torfflichen, welche des Wassers wegen
bisher nur auf wenige Fuss ausgebeutet werden konnte,
wurde im Laufe des verflossenen Winters durch die An-
lage einer grosseren Dohle bis zu einer Tiefe von 12 Fuss
entwisserter gemacht, und mit den dazu nsthigen Abzugs—.
griben durchzogen. Obgleich es gegenwirtig nicht mehr
an brauchbaren Vorrichtungen fehlt, aus einer nicht zu
entwissernden Vertiefung den Torf zu gewinnen, so durf-
ten hier doch die grosseren Kosten einer Entwisserung
nicht gescheut werden, weil die vorhandenen Torflager
fast durchgsingig mit einer 2—3 Fuss michtigen Lage der
besten Dammerde der umliegenden Hohen iiberdeckt sind,
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was es moglich macht, nach der Entwisserung und dem
Ausstechen des Torfs hier die fruchtbarsten Wiesen zu
gewinnen.

Wihrend die Forderung des Torfs aus dem entwis—
serten Grunde durch einfaches Stechen als das vortheil-
hafteste erschien, machte die Verwerthung der aus den
Entwisserungsgriben schon im Laufe des Winters gewon—
nenen Torfmasse eine geeignete Zubereitung derselben
nothig.

Angestellte Versuche mit dem Schlimmen des Torfs
auf dhnliche Weise, wie es in dem vorstehenden Aufsatze
angegeben, liessen zwar aus der reineren Torfmasse ein
Product gewinnen, welches an Festigkeit dem Holze gleich-
stand und an Brennkraft es iibertraf, allein die Kosten der
Priparation standen hier doch nicht im Verhiltniss mit den
dadurch erlangten Vortheilen, was zu einer Vereinfachung
in der Behandlung des Torfs fiihrte, die den beabsichtig-
ten Zweck, vortheilhafte Nutzbarmachung aller Abfille, auf
ganz befriedigende Weise erreichen liess.

Bevor wir auf diese einfachere Zubereitung niher
eingehen , diirfie es von Interesse sein, das Beachtens-
werthere von den angestellten Versuchen anzufithren, da
unter anderen Verhiltnissen, z. B. bei der Gewinnung des
Torfs zum Verkauf und fiir weiteren Transport, sicher
einiger Nutzen daraus zu ziehen ist.

Die zum Verdichten des Torfs so wichtige und zunichst
erforderliche vollstindige Zerkleinerung des Torfs wurde
hier durch die Anwendung einer Riibenreibmaschine in der
Zuckerfabrik der technischen Werkstatt zu Hohenheim, wo
diese Versuche angestellt wurden, aufs Vollstindigste er-
reicht. Die Leistungsfihigkeit der Maschine zeigte sich
dabei so bedeutend im Verhiliniss zur erforderlichen Be-
triebskraft, dass zu dem vorliegenden Zwecke kaum eine
geeignetere Vorrichtung zu wiinschen bleibt. Die innige
Vermischung des auf diese Weise gewonnenen Torfstaubs
mit Wasser konnte hier durch Benutzung einer Bokardus—
mithle, durch welche man den Brei laufen liess, noch er-
leichtert werden. Diese vollstindige Zerkleinerung und
innige Vermischung mit dem Wasser trug wesentlich dazu
bei, spiter eine recht feste Masse zu erhalten, und zeigte,
dass zur dichten Lagerung der Theile eine vollstindige
Zerstorung alles natiirlichen Zusammenhangs nothwendig sei.

Der Mangel an Sand und andern schwereren Theilen
in der zu verarbeitenden Torfmasse (die beigemischten
Schneckentriimmer zeigten kaum ein grosseres specifisches
Gewicht als die Torffaser selbst), ferner der Umstand, dass
der beigemischte feine Letten diese Theile, selbst in einer
grosseren Menge Wasser, in fortdauernder Suspension er-
hielt, machte ein eigentliches Schlimmen zur Befreiung
von diesen Verunreinigungen unausfihrbar. Ebenso ver-
zogerte die lettige Beimischung das Abziehen des Wassers
durch die siebartige Unterlage, sowie die Verdunstung der
Feuchtigkeit. Dabei zeigte sich die Nothwendigkeit einer
sehr allmiligen Austrocknung, die weder durch starken
Luftzug noch durch direkte Einwirkung der Sonne oder
durch eine kiinstliche Erwirmung zu beschleunigen war,
wenn die Entstehung von Rissen und Spriingen vermie-
den werden wollte. Endlich zeigte sich bei der feineren
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Masse ein sorgfiltiger Schutz gegen Regen als dringend
nothig, indem gerade die dichteste Masse am meisten durch
Nisse dem Zerfallen ausgesetzt war, wie das schon bei
dem bessern Stechtorfe der Fall ist. Um diesem Uebel-
stande zu begegnen, musste entweder eine Entfernung des
Lettens, der hier sicher die Schuld trigt, erreicht werden,
oder man musste auf die feine Vertheilung und die dadurch
zu erlangenden Festigkeit bis auf einen gewissen Grad ver-
zichten. Fiir den vorliegenden Zweck blieb nur das letz-
tere zu thun iibrig, indem ein Trocknen unter Dach und
Fach bei dem hier zu verarbeitenden Quantum unausfiithr-
bar oder vielmehr viel zu kostbar und umstindlich, allein
des Transports wegen, erschien.

Den Torf nach Art der Lohkase, durch einfaches Tre-
ten mit den Fiissen zu verarbeiten und dann in Formen
zu streichen, wie diess in Holland mit der durchs Baggern
gewonnenen Torfmasse geschieht, zeigte sich bei der hier
zum Theil schon ausgetrockneten und immerhin unglei-
chen Masse gleichfalls als unausfiihrbar. Es war daher
sehr erfreulich, durch Anwendung einer hier in neue-
rer Zeit zum Mahlen und Quetschen von Kartoffeln und
Riiben fiir den Brennereibetrieb konstruirten Stabwal-
zenmiihle, ohne grosseren Kostenaufwand, eine so feine
Masse aus dem Torfe zu gewinnen, wie sie sich als ganz
geeignet fur den vorliegenden Zweck zeigte. Es wurden
auf diese Weise aus jenen Abfillen Torfziegel gewonnen,
welche eine griossere Festigkeit als die gestochenen be-
sassen, mehr Heizkraft entwickeln liessen und eben so gut
wie der Stechtorf im Freien getrocknet werden Lonnten,
ohne durch Sonne und Regen mehr wie dieser an seiner
Festigkeit zu verlieren.

Der zum Formen bestimmte Torf wird zunichst in
einer ausgegrabenen, nur mit einem Bretterboden ausge-
legten Vertiefung mit einer hinreichenden Menge Wasser
eingeweicht oder eingesumpft, so dass er als diinner Brei
mittelst einer Schapf auf die Mihle zu bringen ist, die
durch zwei Mann getrieben werden kann. Die Masse driickt
sich bei diesem Mahlen durch die Stibe ins Innere der
Walzen, aus welchen sie seitwirts herausfillt und dann
zum Formen kommt. Die Form besteht aus einem 4% Fuss
breiten, 7 Fuss langen und 2 Zoll hohen Rahmen mit 56
Abtheilungen oder Fachern, so dass damit eine gleiche
Anzahl Torfstiicke oder Steine herzustellen ist. Die Masse
soll zu diesem Formen die Consistenz eines diinnen Lehm-
breies, wie er zum Mauern verwendet wird, besitzen; er
lasst sich dann leicht in die Vertiefungen streichen. Die
Form kann gleich darauf abgehoben und aufs Neue gefiillt
werden.

Die Arbeit geht so rasch, dass durch 8 Mann tiglich
etwa 40,000 Stiick Torfziegel herzustellen sind, wobei das
Zufithren in die Grube, das Durcharbeiten in derselben,
das Einschopfen, Mahlen und Formen von denselben zu
verrichten sind. Die Kosten des Aufsetzens zum Trocknen
bleiben dieselben, wie beim Stechtorf, dessen Gewinnungs—
kosten etwa ?/; des Formtorfs betragen. Die Mehrkosten
von Y; werden durch die bessere Qualitit reichlich aufge-
wogen, die festere Masse liefert weniger Abfall und ge-
wihrt dadurch eine bessere Heizung, bei der sich die Rost-



offoungen weniger zusetzen, was ohne heftigen Zug eine
bessere Verbrennung erreichen lisst.

Versuche, den Torf durch wiederholtes Mahlen feiner
herzustellen, gaben zwar eine um so festere Masse, die
aber, aus den schon angefithrten Griinden, das Trocknen
im Freien weniger zuliess. Das langsamere Trocknen im
Schatten und gegen Regen geschiitzt, wird da die grosse-
ren Kosten decken, wo die Nothwendigkeit einer grosse—
ren Festigkeit fiir weiteren Transport und dergleichen die
vermehrten Herstellungskosten aufwiegt.

In Boblingen wurde im Laufe des Sommers etwa eine
Million Ziegel solchen Formtorfs theils aus dem erwihn-
ten Grabenausschlage, theils aus den beim Stechen vor-
kommenden Abfillen gewonnen. Den Brennwerth des-
selben wird der in nichster Zeit beginnende Betrieb der
Fabrik genauer ermitieln lassen. Jedenfalls ist dieser
Brennwerth ein grosserer, als der des Stechtorfs, und da
das verwendete Material nur auf diese Weise nutzbar zu
machen -wvar, so ist damit ein bedeutender Vortheil erlangt
worden.

4 Tunner versffentlicht in der sterreichischen Zeit—
schrift fir Berg- und Hiittenwesen seine vergleichenden
Versuche, die er mit Torf, Holz-, Stein- und Braunkohlen
anstellte. Diese haben zwar vorwiegend metallurgisches
Interesse und wir beriihren dieselben nur, weil die osterr.
Zeitschrift fiir Berg- und Hiittenwesen jene Versuche mit
folgenden Worten bespricht.

..Wenn in Gegenden, deren Brennstoffmangel Anlass
gibt, nach Surrogaten zu greifen, der Torf als willkomme-
ner Ersatz des fehlenden Holzes beniilzt wird, so ist das
ganz natiirlich. Eben so natiirlich ist es. dass man dort
die Beschaffenheit dieses Brennstoffes in jeder moglichen
Weise zu verbessern sucht — durch Pressen, Verkohlen
und andere patentirte oder nicht patentirte Methoden; —
allein wenn die Bedeutung des Torfes von Solchen, welche
mit demselben zu thun haben, iiberschitzt werden will,
so ist es an der Zeit, die Sache niher zu untersuchen, und
insbesondere fiir den Bergmann, der Stein- oder Braun-
kohlen baut, und fiir den Hiittenmann, der Holz- oder Mi-
neralkohle verwendet, ist es von hohem Interesse, das Ver-
haltniss des Brennwerthes und der Verwendbarkeit des
Torfes richtig zu kennen und sich von dem Geschrei, wel-
ches vielleicht irgend ein Torfverbesserer von seinen Er-
findungen machen konnte, nicht beirren zu lassen. Sec-
tionsrath, Director P. Tunner, hat in seinem Jahrbuche
(Zahrgang 1857, S. 129 u. ff.) in einer gediegenen Abhand-
lung den Eisenhiittenbetrieb mit Torf beleuchtet und als
Resultat gefunden, dass die Arbeit im giinstigsten Falle
nicht nur umstsndlicher, sondern auch meist kostspieliger
als jene mit Holz, und noch vielmehr als jene mit Braun-
oder Schwarzkohle ausfillt.<

Schiesspulver.

Ueber Stempelschuhe fiir Pulvermiihlen, von
Bruno Kerl, Hiittenmeister in Clausthal. — Das &ftere
Vorkommen von Explosionen in der Lautenthaler Pulver-
miihle, wo ein Theil des fiir den Oberharzer Bergbau er-
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forderlichen Grubenpulvers aus 62,31 Proc. Salpeter, 21,28
Proc. Kohle und 16.44 Proc. Schwefel fabrizirt wird, fand
der Verf. hauptsiachlich begriindet in dem friiher iiblichen
Verfahren der Salpeterraffination und der Beschaffenheit
der Stempelschuhe der Stampfwerke. Letztere waren aus
einer Art Speise dargestellt, welche zu Altenauer Silber—
hiitte durch Reduktion nickelhaltiger Kupfergaarschlacken
und Verblasen des dabei erhaltenen Regulus im kleinen
Gaarheerde bei Zusatz von mehr oder weniger Glimmer-
kupfer erhalten war. Einen solchen Stempelschuh fand
der Verf. zusammengesetzt aus :

Kupfer . . . 649
Antimon . 19,3
Blei . . . 11,1

Nickel und Eisen 5.5

100,8

Derselbe zeigte Erhabenheiten und Vertiefungen, also
hirtere und weichere Stellen.

Die Salpeterraffination bestand in Lautenthal {riiher
darin, dass man ziemlich reinen Rohsalpeter in Fissern
mit kaltem Wasser behandelte und dadurch die Chloralka-
lien auswusch. Bei diesem Verfahren wurden wihrend
des Transportes hineingekommene fremde Substanzen (Sand,
kleine Nigel etc.) aus dem Salpeter nicht entfernt. Kamen
dieselben dann bei der Pulverbereitung unter die stellen-
weise harten Stampfen, so waren alle Bedingungen zur
Entstehung von Explosionen vorhanden.

Seitdem man die Stempelschuhe aus Bronze hergestellt
hat, den Salpeter durch Auflssen, Filtriren, Krystallisiren
etc. reinigt, und die Verkohlung des Ellernholzes, stattin
mit Hecke bedeckten Meilern, in gusseisernen Kesseln vor-
nimmt, sind Explosionen nicht vorgekommen. Veranlas-
sung dazu kann jedoch bei aller Vorsicht die Eigenschaft
des Holzkohlenpulvers geben, Gase zu absorbiren und da-
bei sich bis zur Selbstentziindung zu erwarmen. (Erdmann’s
Journal fiir 6konom. und techn. Chemie, Bd. 10, S. 32%;
Bd. 12 S. 467; Erdmann’s Journ. fir prakt. Chemie, Bd. 9,
S. 101). Von Einfluss auf diese Entziindung ist die Ver-
kohlungsart, die Masse des zusammengehiuften Kohlen~
pulvers, besonders aber die Frische der Kohlen. Man
muss desshalb die Kohlen nach ihrer Bereitung erst lin-
gere Zeit liegen lassen, damit sie Luft und Feuchtigkeis
aufnehmen; in Belgien lisst man wohl durch die frisch
bereiteten XKohlen Wasserdampf gehen.

Ein Zusalz von Salpeter und Schwefel benimmt zwar
der Kohle die Eigenschaft, sich freiwillig zu entziinden,
allein es finden immer noch Gasabsorption und Erhitzung
statt, die durch die Stempelschlige bis zur Entziindung
des Pulvers gesteigert werden kann.

Wie die Erfahrung in der Lautenthaler Pulvermiihle
ergeben hat, pflegt der Moment die Entziindung zu be-
giinstigen, wo man die trocken gestampften Pulverkrusten
befeuchtet hat und die Stempel wieder anlisst. Das ge-
horige Feuchterhalten der Masse unter den Stampfen ist
ein Haupterforderniss. (Berg~ und Hiittenm. Zeitung,
1857 Nr. 24.)



Chemische Theorie des Schiesspulvers von
R. Bunsen und L. Schischkoff. — Obgleich wir ge~
nothigt sind, hinsichtlich der von den Verfassern befolg-
ten analytischen Methode, sowie der Berechnungsart der
Effekte auf die Originalabhandlung, die sich in Poggen-
dorfs Annalen der Physik und Chemie, Bd. 102, S. 321
findet, zu verweisen, konnen wir uns doch nicht enthal-
ten, die Hauptresultate einer so wichtigen Untersu-
chung, wie die vorliegende, in unsern beengten Raum auf-
zunehmen. Die Artillerietechniker werden daraus das fir
sie Wesentliche entnehmen konnen. ‘

Obwohl der Verbrennungsprozess des Schiesspulvers,
welcher den mechanischen Effekt desselben bedingt, nach
Allem, was wir dariiber wissen. nichts weniger als com-
plizirt erscheint, so sind wir doch iiber die dabei auftre-
tenden Vorginge nur héchst unvollkommen unterrichtet;
denn was auf diesem wichtigen Felde der theoretischen
Artillerie seit der ersten und immer noch wichligsten, vor
Iinger als 30 Jahren publizirten Experimentaluntersuchung
Gay-Lussac’s gearbeitet ist, hat zu so widersprechenden
Resultaten gefiihrt, dass man selbst gegenwirtig noch auf
-eine auch nur einigermassen mit der Erfahrung iiberein-
stimmende chemische Theorie des Schiesspulvers hat ver-
zichten miissen. Bekanntlich entspricht die als normal be-
trachtete Zusammensetzung des Pulvers einem Gemenge
von 1 At. Salpeter, 1 At. Schwefel und 3 At. Kohle. ¥)

Denkt man sich den gesammten Kohlenstoff zu Koh-
lensaure verbrannt und den Stickstoff als solchen ausge-
schieden, so erhalt man, wie die nachstehenden Zersetzungs-
schemata zeigen, aus 1 Grm. Pulver 330,9 Kubikcentimeter
Gas von 0° und 0,76 Meter Druck.
Cs i 3CO.
S N
KO + NOs ) KS
Salpeter 0,748%
Schwefel 0,118%

1 Grm. Pulver gibt explodirt

Kohle 0,1332
41,0000
Schwefelkalium 0,4078
Stickstoff 0,1037 = 82,52 Kubikcent.
Kohlensdure 0,4885 —=248.40 »

1,0000 330.92 Kubikcent.

Dieses Gasvolumen kann sich nicht dandern, wenn statt
der Kohlensiure Kohlenozyd und statt des Stickstoffs Stick-
oxyd bei der Verbrennung gebildet wird, und da in der
Regel neben ganz unerheblichen Spuren von Wasserstoff
nur Kohlensiure, Kohlenoxyd, Stickstoff und Stickstoffoxyd
in den Pulvergasen auftreten, so miissen 331 Kubikcent.
als das grosste Gasvolumen betrachtet werden, welches
iiberhaupt aus 1 Grm. normal zusammengesetzten Schiess-
pulvers erhalten werden kann. Ganz dem entgegen er-
geben die Versuche Gay-Lussac’s und der meisten spi-
teren Beobachter **) fiir das unter gewdshnlichem Druck
explodirte Pulver ein viel grisseres Volumen, als der eben
angestellten Betrachtung zufolge moglicherweise hitte er-

*) Die Kohle als reinen Kohlenstoff angenommen.
**) Piobert, Traité d'artillerie, p. 265.
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halten werden konnen. Schon aus diesem Widerspruche
allein lisst sich entnehmen, wie unsicher und fehlerhaft
die Methoden und Beobachtungen gewesen sein miissen,
welche den meisten der bisherigen Untersuchungen iiber
diesen Gegenstand zum Grunde liegen.

Die Verf. haben daher versucht, auf einem weniger
unsicheren Wege als dem bisher betretenen eine experi-
mentelle Grundlage fiir die chemische Theorie des Schiess-
pulvers zu gewinnen. Es handelte sich dabei um die Be-
antwortung folgender Fragen:

1) Wie ist der bei der Pulverexplosion iibrig bleibende
feste Riickstand zusammengesetzt?

2) Woraus besteht der Pulverrauch?

3) Welche Zusammensetzung haben die bei der Explo~
sion des Pulvers gebildeten Gase?

4) Wie viel Riickstand und Rauch einerseits und wie
viel Gase andererseits gibt ein bestimmtes Gewicht
Pulver ? :

5) Wie gross ist die Verbrennungswirme des Pulvers
und wie hoch die Temperatur seiner Flamme?

6) Wia gross ist der Druck der Pulvergase, wenn das
Pulver in dem Raume, welchen es im gekornten Zu~
stande einnimmt, explodirt, unter der Voraussetzung,
dass keine Wirme durch Strahlung und Mittheilung
verloren geht?

7) Welches ist die theoretische Arbeit, die das Pulver
zu leisten vermag?

Die Kiirze der Zeit, welche den gemeinschaftlichen
Arbeiten der Verf. zugemessen war, hat denselben leider
nicht erlaubt, diese Frage bei mehr als einer Pulversorte
und bei dieser nur fiir die unter gewshnlichem Atmos-
phérendruck erfolgende Verbrennung in Betracht zu ziehen.
Sie geben daher auch die folgenden Versuche nicht als
eine abgeschlossens Arbeit, sondern vielmehr nur als ein
Beispiel zur Erlduterung der von ihnen befolgten Methode,
die sich mit kleinen Abznderungen auch zur Untersuchung
von Pulververbrennungen unter anderen als den von ihnen
gewihlten Verhiltnissen benutzen lasst.

Die Zusammensetzung des zu allen Versuchen verwen-
deten Jagd- und Scheibenpulvers war nach der von den
Verf. ausgefiihrten Analyse folgende:

Salpeter . . . . . 78,99
Schwefel . . . . . . 9,84

. Kohlenstoff . 7,69

Kohle Wasserstoff 0,41

. ( Sauerstoff . 3,07
Spuren v. Asche 0,00

100,00

In dem festen Zersetzungsprodukte des Pulvers liessen
sich leicht folgende Stoffe nachweisen, (den Apparat lassen
wir unbeschrieben): 1) schwefelsaures Kali, 2) kohlensau~
res Kali, 3) unterschwefligsaures Kali, 4) Schwefelkalium,
5) Kalihydrat, 6) Schwefelcyankalium, 7) salpetersaures
Kali, 8) Kohle, 9) Schwefel, 10) kohlensaures Ammoniak.
Die gasformigen Zersetzungsprodukte dagegen enthalten:
1) Stickstoff, 2) Kohlensdure, 3) Kohlenoxyd, 4) Wasser-
stoff, 5) Schwefelwasserstoff, und unter Umstinden erheb-



liche Mengen von 6) Stickoxyd und selbst Stickstoff-
oxvdul.

Der durch Verbrennung von ungefshr 20 Grm. Pulver
erhaltene Riickstand bildete eine halbgeschmolzene gelb~
lich graue kompakte Masse, die sich leicht mit Zuriick—
lassung von etwas Kohle in Wasser loste. Die Analyse
dieses Riickstandes ergab fulgende Zusammensetzung des-
selben :

1.

Schwefelsaures Kali . . . . . 56,62
Kohlensaures Kali . 27.02
Unterschwefligsaures Kali . . . 17,57
Schwefelkaliom . . . . . . . 1,06
Kalihydrat . . . . . . . 1,26
Schwefelcyankaliom . . . . . 0,86
Salpeter . . . . . . . . . . 3519
Kohle . Coe . 0,97
Kohlensaures Ammoniak . . 0,00
Schwefel Spur . . . . . 0,00

100,52

Man sieht aus dieser Zusammenseizung, dass der Pul-
verriickstand seiner Hauptmasse nach aus schwefelsaurem
und kohlensaurem Kali, und nicht, wie es in den besten
artilleristischen und technischen Werken angenommen wird,
aus Schwefelkalium besteht, dessen Menge im Gegentheil
kaum mehr als 1 Proc. von der Gesammtmasse ausmacht.

Um die zweite Frage iiber die Zusammensetzung des
» Pulverdampfes« zu beantworten, haben die Verf. den
grauen lockeren, stark nach Ammoniak riechenden, aus
kondensirtem Pulverdampf bestehenden Anflug, welcher
sich nach dem offenen Ende des langen Rohres, worin die
Verbrennung vor sich ging, hin abgesetzt, fiir sich aufge-
sammelt und analysirt. Dabei wurde folgende Zusammen-
setzung des Pulverdampfes gefunden :

1I.

Schwefelsaures Kali . . 65,29
Kohlensaures Kali . . . . . . 23,48
Unterschwefligsaures Kali 4,90
Schwefelkalium .. 0,00
Kalihydrat . . , . . . . . . 133
Rhodankalium . . . . . . . 055
Salpeter . . . . . . . . . . 348
Kohle . . . . . . . . . . 1,86
2/ kohlensaures Ammoniak . . . 0,11
Schwefel . . . . . . . . 0,00

100,00

Durch eine Vergleichung dieser Analyse (II) mit der-

des Pulverriickstandes (I) lasst sich der Schluss ziehen,
dass der Pulverrauch im Wesentlichen die Zusammense-
tzung des Pulverriickstandes besitzt, dass darin der Schwe-
fel und Salpeter des Pulvers etwas vollstindiger zu schwe-
felsaurem Kali verbrannt sind und statt der fehlenden klei-
nen Menge Schwefelkalium kohlensaures Ammoniak als
fliichtigeres Produkt in erheblichen Spuren auftritt.

Die Analyse ergab folgende Zusammensetzung des
Gases in 100 Volumtheilen :
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Kohlensdure .. 52,67
Stickstoff . . . . . . 41,42
Kohlenoxyd . 388
Wasserstoff . . . . . 121
Schwefelwasserstoff 0,60
Sauerstoff . . . . . . 0,52
Stickstoffoxydul . . . . 0,00

100,00

Was zunichst bei dieser Analyse auffillt, ist der in
der Glithhitze neben brennbaren Gasen erzeugte freie Sauer—
stoff. Die Verf. glauben nicht, dass die gefundenen 0,52
Proc. desselben auf einem Fehler der Analyse beruhen,
da die Genauigkeit der angewendeten Methode und die
auf die Versuche verwendete Sorgfalt einen solchen Fehler
kaum moglich erscheinen lassen. Dieser Gehalt an freiem
Sauerstoff findet vielmehr darin eine geniigende Erkldrung,
dass der nach Verbrennung der Kohle und des Schwefels
noch immer salpeterhaltige, als Rauch zertheilte Pulver-
riickstand kleine Mengen Sauerstoffs wihrend des Erkal-
tens bei einer Temperatur ausgeben kann, die zur Ent-
ziindung des bis auf das Siebenzehnfache mit unverbrenn-
lichen Gemengtheilen vermischten Gases nicht mehr hin-
reicht.

Wenn das Pulver bei der Explosion, wie es die bis-
herige Theorie fordert, gerade auf in S. hwefelkalium, Stick-
stoff und Kohlenssure zerfiele, so miissten die beiden
letzteren Gase in dem Volumenverhiltniss von 1:3 zu
einander stehen. Der Versuch zeigt aber, dass in der
Wirklichkeit nicht einmal das Verhiltniss 1 : 1,5 erreicht
wird. Es lisst sich daher auch aus diesem Umstande
schliessen, dass die Zersetzung des Schiesspulvers auf ganz
anderen als denjenigen Vorgingen heruhen muss, von wel-
chen die alte Theorie ausgeht.

Wir konnen uns pun zur Beantwortung der vierten
Frage wenden, der Frage namlich, wie viel Riickstand und
Rauch einerseits und wie viel Gase andererseits ein be-
stimmtes Gewicht Pulver bei dem Abbrennen liefert. Um
dieselbe zu entscheiden, haben die Verf. den gemeinschaft-
lich gesammelten Rauch und Riickstand analysirt, welche
bei der Verbrennung der Pulvermenge erhalten wurde,
aus der die eben untersuchten Gase stammen. Nach dieser
und den vorher erwihnten Analysen haben das unter-
suchte Schiesspulver und die Produkte; in die es bei dem
Abbrennen zerfillt, folgende Zusammensetzung:

A. B.

Schiesspulver. Feste Verbrennungsprodukte.

Salpeter 78,99 Schwefelsaures Kali 62,10
Schwefel 9,84 Kohlensaures Kali 18,58
Kohlenstoff 7,69 Unterschwefligs. Kali 4,80

Kohle { Wasserstoff 0,4t Schwefelkalium 3,13
Sauerstoff 3.07 Rhodankalium 0,45

100,00 Salpetersaures Kali 5,47

Kohle 1,07

Schwefel 0,20

2/; kohlens. Ammoniak 4,20

100,00



C.

Gasformige Verbrennungsprodukte.
Kohlensiure 52,67
Stickstoff 41,12
Kohlenoxyd 3,88
Wasserstoff 1,214
Schwefelwasserstoff 0,60
Sauerstoff 0,52
Stickoxydul 0,00

100,00

Da sich der gesammie Kaliumgehalt des Schiesspulvers
in dem festen Verbrennungsprodukte wiederfindet, so lasst
sich aus den Analysen A und B die Menge des festen Riick-
standes berechnen, welche bei dem Abbrennen von 1 Grm.
Pulver erhalten wird. 1 Grm. Pulver enthilt niamlich nach
Analyse A 0,3055 Grm. Kalium; die Menge Riickstand von
der Zusammensetzung der Analyse B, welche eben so viel
Kalium enthilt, betragt aber 0,6806 Grm.

Berechnet man den Stickstoffgehalt, welcher in diesen
0,6806 Grm. Riickstand enthalten ist, und zieht man den-
selben von dem in 4 Grm. Pulver vorhandenen Stickstoff
ab, so erhilt man die Menge Stickstoff, welche sich in den
von einem Gramm Pulver stammenden Gasen findet. Die
Gasmenge, welche nach Analyse C diesem so berechne-
ten Stickstoff entspricht, wiegt 0,3138 Grm. 1 Grm. des
untersuchten Schiesspulvers zerfillt daher bei dem Ab-
brennen in 0,6806 Grm. Riickstand von der Zusammen-
setzung B und in 0,3138 Grm. Gase von der Zusammen-
setzung C.

Die Umsetzung, welche das Schiesspulver bei dem
Abbrennen erlitten hat, ldsst sich daher durch folgendes
Schema ausdriicken:

D.

/ Grm.
{ KS 0,4227
KC 0,1264
KS 0,0327
/Riickstand KS 0,0213
! Grm. qusz 0,0030
o 0,6806 JKN 0,0372
o/ Salpeter 0,7899\?_, C 0,0073
= Schwefel 0,098% < ls 0,0014
;v (G o069 g \(NBapGs 0,028
%(Kohle EH 0,004i é Grm. Kubike.
¢ 00,0307 | 2 N 0,0998 = 79,40
G ¢ 02012 = 101,74

ase s
: 0,3138 C 0,009 = 1749
— {(H 0,0002 = 9,34
0,9944 IHS 0,0018 = 1,16
0 00014 = 1,00
193,10

Bei analytischen Versuchen pflegt man gewohnlich als
Kontrole die Uebereinstimmung des Gewichts der gefun-
denen Bestandtheile mit dem Gewichie der zur Analyse
verwendeten Substanz zu benutzen. Diese Kontrole ist
bei den Versuchen nicht anwendbar, da die Menge des
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zur Analyse verwendeten Pulverriickstandes nicht gewogen
wurde. Dagegen hat man dadurch eine andere gleich si-
chere Kontrole, dass sich die in 4 Grm. Pulver enthalte-
nen Mengen K, N, S, G, O nahezu in unverinderter Menge
in den Verbrennungsprodukten wiederfinden miissen. Eine
solche Vergleichung gibt fiir die Analyse der Verf.:

im unverbrannten Pulver:
K 0,3050; N = 0,1096; S = 0,098%; C = 0,0769;

= 0,4057;

im verbrannten Pulver :
K 0,3050; N = 0,1096; S = 0,0989; C = 0,0780;

0 = 0,3936.

Die Uebereinstimmung der beiden Mengen von Kalium
und Stickstoff, aus denen die Bedingungsgleichungen zur
Berechnung des obigen Schemas hergenommen sind, die-
nen als Probe fiir die Richtigkeit der Rechnung, die Ueber-
einstimmung der drei Mengen von Schwefel, Kohle und
Sauerstoff als eben so viele Beweise fiir die Genauigkeit
der Versuche.

Aus dem Zersetzungsschema geht hervor, dass 1 Grm.
Pulver bei dem Abbrennen 193,14 Kubikcentim. Gas liefert.
Die Menge, welche nach der bisherigen Theorie erhalten
werden miisste, betrigt 330,9 Kubikcentim., also iiber ein
Drittel mehr.

Um alle Elemente fiir die bei der Pulververbrennung
geleistete Arbeit zu gewinnen, muss die Flammentempera—-
tur desselben bestimmt werden.

Die Verfasser bestimmten die Verbrennungswirme
durch Versuche und fanden sie zu 619°,5 C. Berechnet
man die Verbrennungswirme des Schiesspulvers unter der
Voraussetzung, dass dessen verbrennliche Bestandtheile
mit freiem Sauerstoff verbrennen, so erhilt man mit Zu-
grundelegung der von Favre und Silbermann gefundenen
Verbrennungswirme des Schwefels, der Kohle und des
Wasserstoffs die Zahl 1039°,1 C. Die durch den Sauerstoff
des Salpeters oxyvdirten Pulverbestandtheile geben daher
viel weniger Wirme als bei ihrer Verbrennung mit freiem
Sauerstoff. Diese Thatsache kann keineswegs befremden,
wenn man erwigt, dass der ganze ungefihr %5 vom Ge-
wichte der brennbaren Pulvergemengtheile betragende Stick~
stoff bei seiner Umwandlung in Gas eine bedeutende
‘Wirmemenge binden muss. :

Die Flammentemperatur des Pulvers oder die Tempe-
ratur, welche in der brennenden Masse desselben herr-
schen wiirde, wenn keine Wirme durch Strahlung oder
Leitung verloren ginge, ergibt sich unmittelbar durch Di-
vision der Zahl 619,5 mit der spezifischen Wirme der Ver-
brennungsprodukte des Pulvers. Diese spezifische Wirme
lasst sich aber aus den im Schema D angegebenen Be-
standtheilen, welche in 1 Grm. abgebrannten Pulvers ent-
halten sind, berechnen, wenn man die in Kolumne b der
folgenden Zusammenstellung angegebenen spezifischen
Wirmen mit den entsprechenden in der ersten Kolumne
a angegebenen Gewichten multiplizirt und die so erhalte-
nen Zahlen addirt, wobei die kleinen Mengen KS, KCySy,
(NH.)2C; und HS, deren spezifische Wirme nicht bekannt
ist, unberiicksichtigt gelassen sind, da ihr Einfluss sich
erst in einer Ziffer des gesuchten Zahlenwerthes geltend



macht, welche ohne erheblichen Fehler ausser Acht ge-
lassen werden kann.

a b axb

Schwefelsaures Kali 0,4554—0,1901 0,08656
Kohlensaures Kali 0,1362—0,2162 0,02944
Schwefelkalium 0,0229—0,1081 0,00248
Salpeter 0,0401—0,2388  0,00957
Kohle 0,0079 = 0,2411 0,00190
Schwefel 0,0015—0,7026 0,00031
Stickstoff 0,1075—0,2440 0,02623
Kohlensdure 0,2167—0,2164 0,04692
Kohlenoxyd 0,0101—0,2479  0,00251
Wasserstoff 0,0002—3,4046 0,00073
Sauerstoff 0,0015—0,2182 0,00033

1,0000 0,20698

Dividirt man die Zahl 619,5 durch 0,207, so erhilt man
fir die Temperatur der Flamme des frei in der Luft ver-
Lkrennenden Pulvers 2993° C. .

Verbrennt das Pulver in einem geschlossenen Raume,
in welchem sich die Gase nicht ausdehnen kénnen, so wird
die Temperatur der Flamme eine andere. Man erhilt diese
Temperatur, wenn man die Verbrennungswirme durch die
spezifische Wirme bei konstantem Volumen dividirt. Die
letztere ergibt sich aber durch folgende der obigen dhn-
liche Rechnung:

ai b1 aibi

Schwefelsaures Kali 0,455% 0,1901 0,08656
Kohlensaures Kali 0,1362 0,2162 ¢,02944
Schwefelkalium 0.0229 0,1084 0,00248
Salpeter 0,0401 0,2388 0,00957
Kohle 0,0079 0,2411 0,00191
Schwefel 0,0015 0.2026 0,00031
Stickstoff 0,1075 0.2440 0,01846
Kohlensaure 0,2167 0,216% 0,03426
Kohlenoxyd 0,0401 0,2479 0,00177
Wasserstoff 0,0002 3,4046 0,00048
Sauerstoff 0,0015 0,2182 0,00023
0,18547

Die Flammentemperatur des Pulvers, dessen Gase in
einem geschlossenen Raume entstehen und sich nicht frei
619.5
0,18517

Bestsnde die Flamme des Pulvers nur aus glithenden
gasformigen Stoffen, deren Wirmekapacitit, wie durch
Regnault’s Versuche und Clausius’ theoretische Betrach-
tungen erwiesen ist, sich nicht mit der Temperatur dndert,

ausdehnen konnen, ist daher = 33400 C.

so wiirde der Werth von % mit aller Schirfe zu bestim-

men sein. Da aber die spezifische Wirme der festen Kor-
per mit der Temperatur zunimmt, so konnen die gefun-
denen Zahlen 2993° und 3340° nur als Niherungswerthe
gelten, die indessen nach Allem, was wir iiber die Grosse
der Zunahme der spezifischen Wirme mit der Tempera-
tur wissen, nicht weit von der Wahrheit abliegen konnen.

. . w
Da s mit der Temperatur wichst, so wurde - Zu gross

(L

gefunden, und da ausserdem in der Wirklichkeit die Flam~
mentemperatur stets durch Wirmestrahlung und Leitung
erniedrigt wird, so kann man immerhin unter allen Um~
stinden mit Gewissheit annehmen, dass die Temperaturen
33400 und 29939 einen Grenzwerth darstellen, dem sich
die Temperatur der Pulverflamme mehr oder weniger ni-
hert, den sie aber in der Wirklichkeit niemals vollig er—
reichen oder iiberschreiten kann. Aus dieser Thatsache
lasst sich ein wichtiger Schluss auf die Grosse des Druckes
machen, der bei der Explosion des Pulvers in dem von
demselben gravimetrisch erfiillten Raume ausgeiibt wird.

Man hat bisher allgemein angenommen, dass der Riick~
stand wihrend der Verbrennung des Pulvers in Dampf-
gestalt auftrete und durch seine Tension auf das Wesent-
lichste die mechanischen Wirkungen des Pulvers mitbe-
dinge. Obwohl eine geringe Verfliichtigung dieses Riick-
standes nicht geldugnet werden kann, so lisst sich doch
mit Hiilfe der eben berechneten Flammentemperatur leicht
zeigen, dass die durch eine solche Verfliichtigung bewirkte
Tension nicht einen Atmosphirendruck betragen kann. Die
Flammentemperatur des mit Luft verbrennenden Wasser—-
stoffs betragt 32590 C. Eine aus Pulverriickstand an einen
haardicken Platindraht angeschmolzene Perle verfliichtigte
sich zwar allmilig vollkommen in einer in Luft verbren-
nenden Wasserstoffflamme, allein sie gerith dabei nicht
ins Kochen und ihre Dampftension kann daher niemals
den Druck von nur einer Atmosphire erreichen. Der Druck,
welchen die Dampfe der festen Zersetzungsprodukte des
Pulvers in Temperaturen von 2993° und 33400 ausiiben,
kann daher nur ein verschwindend kleiner sein und fiig-
lich vernachlissigt werden. Es ist dadurch die Moglichkeit
gegeben, aus den Versuchen der Verfasser das Druckma-
ximum zu berechnen, das bei der Verbrennung des Pul-
vers in einem geschlossenen Raume noch ausgeiibt, aber
niemals iiberschritten werden kann.

Die Verfasser kommen auf dem Wege der Rechnung
dazu, den Druck des in einem von ihnen erfiillten und fiir
Wirme undurchdringlich gedachten Raume abbrennenden
Pulvers zu 4373,6 Atmosphiren anzunehmen. Dieselben
sagen iiber diese Zahl noch folgendes :

Ein Pulver von der Zusammensetzung des benutzten,
welches in einem Geschiitzlaufe hinter dem Geschosse ex-
plodiren und dabei die eben nachgewiesene Zersetzung
erleiden wiirde, kann daher in Folge des bei der Verbren-
nung unvermeidlichen Warmeverlustes niemals einen Druck
auf die Geschiitzwandung ausiiben, der eine Hihe von 4500
Atmosphidren erreicht. Ob in der Zersetzungsweise des
Pulvers wesentliche Aenderungen eintreten, wenn dasselbe
frei oder unter hohem Druck im Geschiitzlaufe abbrennt,
wird sich aus der Zusammensetzung des in solchen Ge-
schiitzen abgeseizten Riickstandes und der dort entwickel~
ten, leicht aufzufangenden Gase leicht ermitteln lassen.
Zeigt es sich, dass unter diesen Umstinden die Zerse-
tzungsweise im Wesentlichen dieselbe bleibt, so miissen
manche der bisherigen Annahmen iiber den Druck der
Pulvergase in Geschiitzen auf sehr fehlerhaften Voraus-
setzungen beruhen, denn die besten artilleristischen Schrift—



steller geben diesen Druck bis zu 50,000, ja bis iber
400,000 *¥) Atmosphiren an.

Die theoretische Arbeit endlich, die ein Kilogramm
Pulver bei der angegebenen Zersetzung leistet , berechnen
sie zu 67,410 Kilogrammeter. A. a. O.

Chemische Produkte.

Ueber die Gewinnung der Riechstoffe aus
den Pflanzen, von Millon, Chemiker aus Algier. —
Wenn man Getreidekorner oder das Mehl derselben mit
Aether behandelt. so 1ost sich darin ein Gemisch von fetti-
gen und wachsartigen mehr oder weniger gefarbien Sub-
stanzen, die einen ziemlich starken Geruch nach dem Ge-
treide besitzen. Die aromatische Substanz ist von grosser
Dauerhaftigkeit und gibt sich selbst mehrere Jahre nach
der Gewinnung in der fettigen Masse zu erkennen; dage-
gen verschwindet sie, sobald das Fett ranzig wird.

Diese Beobachtungen bildeten den Ausgangspunkt einer
grossen Zahl von Versuchen, die der Verfasser iiber die
Gewinnung des Aroma aus Blumen und einigen anderen
Vegetabilien angestellt hat. Er glaubt als Grundsatz an-
pehmen zu konnen, dass man die natiirlichen Riechstoffe
verandert, wenn man sie einer hoheren Temperatur aus-
setzt, als welcher sie in der freien Atmosphire unterlie~
gen; und er rith daher, sie durch Behandlung der Pflan-
zentheile mit irgend einem sehr fliichtigen Auflosungs-
mittel zu gewinnen, welches man nachher bei ganz ge-
ringer Wirme abdestilliren kann. Die Anwendung von
Aether zu diesem Zweck hat ihm ausgezeichnete Resultate
gegeben.

Man gibt die Pflanzentheile in einen Deplacirungs—
apparat und giesst so viel Aether darauf, dass sie davon
ganz bedeckt sind. Nach etwa 10 bis 15 Minuten ldsst man
die Fliissigkeit ablaufen und fiillt frischen Aether auf, der
zum Nachwaschen dient und ebenfalls etwa 415 Minuten in
dem Apparaie verbleibt.

Von dem Aether wird der riechende Stoff vollstindig
ausgezogen, und beim nachherigen Abdestilliren des Aethers
in Gestalt einer weissen oder gefirbten, festen oder fliissi-
gen, gewohnlich weichen, schmierigen Masse gewonnen,
die aber immer nach einiger Zeit eine talgartige Konsistenz
gewinnt. Der abdestillirte Aether wird auf gewshnliche
Art kondensirt und kann beliebige Male zu derselben Ope-
ration gebraucht werden, es ist jedoch jedenfalls nicht zu—
ldssig, denselben Aether zum Exirahiren verschiedener
Pflanzen zu benuizen, da er natiirlich eine kleine Menge
des Aroma bei sich behilt; vielmehr sollte man denselben
Aether, sowie auch den Apparat nur zu einer und dersel-
ben Pflanze benutzen, auch ist wohl zu beriicksichtigen,
dass sich der Aether im Zustande vollkommenster Rein-
heit befinden muss. Bei zweckmissig eingerichteten Ap-
paraten lisst sich der Verlust an Aether auf ein Minimum
reduziren. :

Es wurden ausser Aether vergleichungsweise auch an-

*) Piobert, Traité d’artillerie, 1847, p. 322,
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dere Losungsmittel, z. B. Schwefelkohlenstoff, Chloroform,
Benzin u. a. versucht, aber mit weniger giinstigen Resul-
taten.

Das Einsammeln der Blumen verlangt ganz besondere
Aufmerksamkeit; jede Blume verlangt dazu ihre bestimmte
Tageszeit, auch ist es keineswegs gleichgiiltig, in welchem
Stadium der Bliithezeit man sie pfliickt. ,

Bei der gewdohnlichen Art der Darstellung der fliich-
tigen Oele werden die Blumen in allen Stadien der Bliithe
zusammengenommen, und das gewonnene Oel kann daher
nur als ein Mittelwerth betrachtet werden, wobei die Feh—
ler der schlechten Materialien durch die Vorziige der guten
ausgeglichen werden. Nach der neuen Methode gibt sich
der kleinste Unterschied im Zustande der Blumen leicht
zu erkennen, und soll das gewonnene Produkt im Geruch
die Frische und Lieblichkeit der Blume vollkommen wie-
dergeben, so diirfen auch nur vollkommen frische Blumen
dazu genommen werden.

Man hat die Bemerkungen gemacht, dass die Geriiche
der Blumen, weit entfernt, sich so schnell zu verfliichti-
gen, wie die fliichtigen Oele, sich ziemlich lange erhalten;
indem sie in Verbindung mit den feitigen nicht fliichtigen
Bestandtheilen der Pflanze gebunden, sich weniger leicht
verflichtigen, als im isolirten Zustande. So hat man der-
gleichen Parfiims (d. h. die mit Aether ausgezogenen, aus
fliichtigen und fetten Oelen bestehenden Massen) jahrelang
an der freien Luft stehen gelassen, ohne dass sie merklich
an Geruch verloren hitten.

Nach den vielfachen Versuchen des Verfassers, das
reine fliichtige Oel durch verschiedene Losungsmittel von
den gleichzeitig mit ausgezogenen fettigen Substanzen zu
trennen, ist er nur zu unvollkommenen Resultaten gelangt,
und er glaubt, daraus schliessen zu miissen, dass wenn
dieses wirklich gelungen, man bei vielen Blumen nicht mehr .
als ein Milligramm vom Kilogramm erhalten wiirde. Hier-
nach wiirde, bei dem Preise verschiedener Blumen, das
Gramm des isolirten fliichtigen Oeles vielleicht mehrere
tausend Franken kosten.

Nach der Ansicht des Verfassers besteht das riechende
Prinzip vieler Blumen in einer nur wenig fliichtigen, an
der Luft wenig verdnderlichen Substanz, von welcher nur
unwigbare Spuren in der Blume vorhanden sind, welche
aber schon in unermesslich kleiner Menge der Luft bei-
gemischt, ihr den Geruch der Blume ertheilen. Der Ver-
fasser behauptet, dass, wenn diese Riechstoffe zu wenigen
Tropfen mit gewohnlichem (Brunnen-?) Wasser gemischt
werden, der Geruch sich verliert, wogegen destillirtes Was—
ser nicht zerstorend wirkt.

Blumen, mit welchen er seine Versuche angestellt hat,
sind folgende:

Die Levantische Cassia, sodann 3 Arten von Moos-
rosen, und zwei Arten Jasmin. Das durch Destillation aus
dem Jasmin gewonnene fliichtige Oel hat immer einen et-
was scharfen empyreumatischen Geruch, der weit hinter
dem der frischen Bliithe zuriicksteht, wogegen der Geruch
des mit Aether extrahirten Parfums dem der frischen Bliithe
fast gleich kommt. (Aus dem Génie industriel.)
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