Energiequelle Torf

Holz und Holzkohle waren uiber lange Zeiten die
wichtigsten technischen Energie- und Heizquel-
len fir die damaligen Gesellschaften und Bevol-
kerungen.

Im ersten Moment konnte man vermuten, dass es

in dieser guten alten Zeit durch die Nutzung des
nachwachsenden Rohstoffs Holz ,6kologisch“ be-
sonders nachhaltig zuging.

Obwohl bereits vor Jahrhunderten die Notwen-
digkeit forstlicher Nachhaltigkeit im Prinzip be-
kannt war, wurde in unseren Breiten dennoch
weitverbreitet Raubbau an Waldern aus unter-
schiedlichsten kurzfristigen Interessenslagen he-
raus betrieben.

Der komplette Zusammenbruch der Nachhaltig-
keit in der Energiewirtschaft wurde aber letztlich
durch den deutlichen Zuwachs der Bevolke-
rungszahlen verursacht, der in den letzten
Jahrhunderten einsetzte und sich seitdem ex-
ponentiell beschleunigt, mit dem Ergebnis, dass
sich in absehbarer Zeit 10 Milliarden Menschen
mit einem noch weiter zunehmenden Ressour-
cenverbrauch auf diesem Planeten tummeln
werden.

Dies erzwang schon damals eine zunehmende
Mechanisierung und Technisierung der Gesell-
schaft, die unter anderem nur durch die Er-
schliefung ,neuer” Energiequellen mit wach-
sendem Ressourcenverbrauch zu leisten war.
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Haupttreiber in der Anfangsphase der Industria-
lisierung war dabei die auch geostrategisch wich-
tige Schwerindustrie mit der Herstellung von
Eisen und Stahl als Werkstoffe fiir die Produktion
z.B. von Antriebstechnik (anfangs Dampfmaschi-
nen etc.), Verkehrstechnik (Eisenbahn, Schiffs-
bau), Waffen (Krupp, Skoda) und Bauwerken
(u.a. Briicken, Eiffelturm).

In Europa setzte in diesem Zusammenhang ein
Technologie- und Kostenwettbewerb im Hinblick
auf die zur Eisen- und Stahlgewinnung notwen-
digen Festbrennstoffe Braun- und Steinkohle
sowie Torf ein.

Abb. 1: ,Moorfrische“ Torfziegel aus manuellem
Torfstich, ausgelegt zur Lufttrocknung (Kendl-
miihlfilzen 2017).
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Das Torfproblem

Torf ist nach der Entnahme aus dem Moor wegen
seines immens hohen Wassergehalts im Gegen-
satz zu Kohle nicht unmittelbar als Heizmaterial
verwendbar und muss recht aufwendig getrock-
net werden. Er galt dann immer noch als ein eher
minderwertiger Brennstoff.

Um im industriellen Umfeld dennoch eine Chance
zu haben wurden verschiedene Strategien zur
Steigerung der Rentabilitat der Torfverwertung
im Lauf der Zeit verfolgt:

Der Torfabbau sollte nur auf Flachen erfolgen,
die nach Abtorfung kolonisiert und landwirt-
schaftlich genutzt werden koénnen (Misch-
kalkulation).

B3 ,Veredelung® des Festbrenntorfs Torf durch
Verdichtung des Brenntorfs zur Steigerung
des Heizwerts pro Volumen, um die Trans-
portkosten zu senken und die Vielfalt der Ver-
wendungsmoglichkeiten zu erweitern.

Herstellung von Torfkohle und Torfkoks als
Hochleistungsbrennstoffe.

D] Torfvergasung: Holzvergaserprinzip auf der
Basis von Torf zur Erzeugung von brenn-
barem Generator- oder Synthesegas fur tech-
nische Heizzwecke bzw. als Betriebsstoff fiir
sog. Gasmotoren.

Verstromung vor Ort in den Mooren in sog.
Kraft- oder Uberlandzentralen ohne aufwen-
dige Veredlungsschritte des Torfs, bzw. zur
Vermeidung hoher Transportkosten, dhnlich
wie es heute in den Braunkohlelagern ge-
schieht. Torfenergie wird in Form elektrischer
Energie transportiert. Es existiert auch heute
noch eine Reihe von Torfkraftwerken, es
werden sogar neue Anlagen, z.B. in Afrika,
installiert.
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Abb. 2: Modernes Torfkraftwerk in Irland.

Letztlich schied bei uns der Torf als Industrie-
brennstoff von breiter volkswirtschaftlicher
Bedeutung aus diesem Rennen aus.

Torf war trotz aller technologischer und markt-
technischer ,, Tricks“ auf Dauer fiir den breiten
Industrieeinsatz preislich bei uns nicht konkur-
renzfahig.

Nichtsdestotrotz hatte Torf in fritheren Zeiten als
Brennmaterial, bei uns zeitlich begrenzt, gewisse
sSonderkonjunkturen® erlebt, die mit Kohleman-
gel und Autarkiebestrebungen, z.B. bei politi-
schen ,Ausnahmesituationen® wie dem 1. Welt-
krieg und seinen Folgen, zusammenhingen.

Aber die Weltbevolkerung nimmt stetig weiter zu
und damit der Energie- und Rohstoffbedarf. Der
Einsatz von Torf als Energietrager ist nach wie
vor ein Indikator fur ,angespannte“ Energiesi-
tuationen, z.B. in den heutigen Entwicklungslan-
dern dhnlich wie bei uns vor mehr als 100 Jahren.

Mit Hilfe turkischer, chinesischer und indischer
Firmen wurde im Jahre 2017 das erste afrikani-
sche Torfkraftwerk in Ruanda (Teil der ehemali-
gen Kolonie Deutsch-Ostafrika) in Betrieb
genommen und weitere sollen dort bis ca. 2019
folgen mit einer Gesamtleistung von knapp 100
MW (Standorte Gisagara, Gishoma).

Das auszubeutende Torfvorkommen hat eine
Flache von ca. 500 km? (=50.000 Hektar; vgl.
Kendlmuhlfilzen: 8 km?).

Auch in den Industrieldndern wird bei Energie-
krisen sofort auch immer tiber Torf als Energie-
reserve nachgedacht, so z.B. in Kanada und den
USA im Zusammenhang mit der Olkrise 1973.

Abb. 3: Torfbahnhof Rottau mit Nebengebduden
(heute Museum; an der Bahnlinie Miinchen-Salz-
burg). 1920 eingerichtet zur beschleunigten Verla-
dung von Brenntorf (Energiekrise in Deutschland
nach dem 1. Weltkrieg).
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Abb. 4: Torfkraftwerk Gishoma/Ruanda (2017).

Torf ist nach wie vor interessant

Die globale Torfneubildung der Moore liegt ge-
schatzt bei 5 Milliarden Kubikmetern pro Jahr.
Wegen seiner vielfaltigen anderweitigen Eigen-
schaften finden sich bis heute fur Torf aufderhalb

der ,energetischen Verwertung“ viele andere An-
wendungen.
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Torf wird sogar in neueren Patenten fur unter-
schiedlichste Anwendungen ausdrucklich als

Ausgangsrohstoff vorgeschlagen, u.a. als Filter-
material im Umweltbereich.




Brennstoff Torf

Jegliche Art von Torf kann aufgrund des erhoh-
ten Gehalts an organischen Verbindungen im ge-
trockneten Zustand verbrannt werden.
Allerdings hdngen die nutzbaren Energiemengen
sehr stark vom Gehalt an Restfeuchte und Mine-
ralien (Asche) ab.

Im Folgenden beschaftigen wir uns deshalb nur
mit industriefdhigem hochwertigem Brenntorf,
namlich faserarmem Hochmoor-Schwarztorf mit
fortgeschrittenem Zersetzungs- und Inkohlungs-
grad, d.h. einem deutlich erhohten Kohlenstoff-
gehalt im Vergleich zum jungen Fasertorf.

Er wird typischerweise aus tieferliegenden alten
Moorschichten (oberhalb der Niedermoortorf-
zone) gewonnen.

In der Kendlmiuhlfilzen ist die Hochmoortorf-
schicht ca. 3-4 m dick (von insgesamt bis zu 7 m).

Schwarztorf hat eine pastés-puddingartige Kon-
sistenz (sog. Specktorf).

Er weist einen nur geringen Aschegehalt von we-
nigen Prozent auf. Nachteilig wirkende Schwefel-
und Phosphorverbindungen wie z.B. bei Stein-
kohle sind praktisch nicht vorhanden.

Bei Verwendung von Brenntorf als Betriebsstoff

Ubernehme mit aller Verantwortung die maschinelle

finrichtung von Brennforiwerken

bezw. die

Gewinnung von Maschinentorf

fiir den Besitzer bezw. Torfgelindepichter in Akkord.

Gelandebohrung — Gutachten — Beratung.
Garantiere minimal 40% Reingewinn bei entsprechender Rohtorfgiite und
Gelindelage. Stelle nach Gelindebesichtigung Rentabilitdtsberechnung
unter Garantie der Richtigkeit anf. Besorge Besitzern der Torigelinde
von 50 Morgen aufwirts bei etwa 3 Meter Michtigkeit kapitalkraftige
Pichter bezw. Kaufer und iibernehme den gesamten Verkaui von Stech-

und Maschinentorf zu Tagespreisen.

OTTO HARTMANN, Bauingenieur
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Abb. 1: Zeitgenossische Werbung fiir Brenntorf-
anlagen aus dem Jahre 1919. Wegen der katastro-
phalen Energielage nach dem 1. Weltkrieg war Torf
auch Spekulationsobjekt. Man beachte das Rendite-
versprechen von 40 % aufwadrts.

fir Eisenbahnlokomotiven wiesen deren Feuer-
bichsen deswegen kaum Korrosion und damit
wesentlich grofSere Standfestigkeiten auf als bei
Verwendung von Steinkohle als Heizmaterial.

Der Energiegehalt von Brenntorf
Brenn- und Heizwerte verschiedener Festbrenn-
stoffe:

Material Heizwert Brennwert
kWh/kg kWh/kg

Holz (lufttrocken) 42 4.6

Braunkohle/Handelsware 5,5 6,5

Torf (20% Restfeuchte) 4,0 6,0

Steinkohle 7,8 8,6

Holzkohle/Torfkohle 9,0 9,5

Brenntorf zeigt einen auffallend grofien Unter-
schied zwischen Heiz- und Brennwert, der seine
Ursache u.a. auch in der chemischen Zusam-
mensetzung des Torfs z.B. im Vergleich zu Holz
hat.

Der Heizwert von Brenntorf bei ,,einfacher” Ofen-
verbrennung ist &hnlich grofS wie der von Holz,
allerdings zeigt er ein etwas anderes Abbrand-
verhalten (Flammen- und Glutbildung).

Der Brennwert von Brenntorf ist deutlich hoher
und liegt im Bereich méfdiger Braunkohle.
Bereits vor dem 1. Weltkrieg waren brennwert-

Abb. 2: Hochleistungsdampferzeuger mit inte-
grierter Dampftrocknung des zugefiihrten, noch
feuchten, Torfs (ca. 1910).
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optimierte Kraftwerke Stand der Technik, z.B. bei
der Dampferzeugung fiir den Betrieb von Dampf-
turbinen.

Brenntorf fir die Industrie

Entscheidende Faktoren im Konkurrenzkampf
zwischen Kohle und Torf als Massenindustrie-
rohstoff waren Gestehungskosten und ausrei-
chende Verfuigharkeit.

Torf hatte dabei allerdings einen gravierenden
Geburtsfehler, der auf Dauer nicht auszugleichen
war: Den immensen Wassergehalt bis tiber 90%
im ,,moorfrischen® Zustand.

Auch wenn manuell gewonnener Stichtorf von
vornherein schon wegen des Personalaufwands
als nicht ,industriefdhig” eingeschatzt wurde,
so kann man an diesem Beispiel die ,,Wasser“-
Problematik des Torfs aufzeigen:

U.a. wurde in der Kendlmuhlfilzen der Torf in
Form sog. Sodenziegel gestochen mit einer typi-
schen Abmessung von ca. 45x13x13 cm3. Das
Gewicht eines solchen Ziegels betrug immerhin
7-8 kg.

Abb. 3: luftgetrockneter normaler Stichtorf (Kendl-
mtihlfilzen).

www.chiemseemoor.de

Die nachfolgende Trocknung bei Wind und Sonne
erforderte eine durchaus aufwendige ,,Pflege“ des
Materials mit mehrmaligem vorsichtigem Um-
schichten Tausender solcher ,Ziegel“ in der Zeit
vom Frihsommer bis Herbst, um eine homogene
Trocknung des gesamten Materials zu erreichen.
Im Herbst lag der Torfziegel dann als ein ge-
schrumpftes, rissiges und schrundiges Gebilde
mit einem Gewicht von nur noch ca. 700 Gramm
vor!

Die Dichte betrug nur ca. 0,2 kg/dm?3, der Torfzie-
gel bestand also vorwiegend aus Luft. Der Rest-
wassergehalt betrug immer noch bis zu 20%.
Torf wurde daher in seiner urspriinglichen Form
immer als ein eher minderwertiger Brennstoff
eingeschétzt.

Bei Verwendung von Stichtorf zur Lokomotiven-
feuerung mussten damals spezielle Grofiraum-
Tender verwendet werden, bzw. sogar zusatz-
liche Waggons zur Aufnahme einer ausreichen-
den Menge von Torf angehdngt werden. Der
Heizer bekam praktisch keine Verschnaufpause,
weil permanent Torf nachgeschoben werden
musste.

Industrialisierung des Brenntorfabbaus
Bereits Mitte des 19. Jahrhunderts wurden
naheliegende Verbesserungen bei der Torfgewin-
nung- und Nutzung eingefiihrt, um die Ren-
tabilitit zu steigern

Ersatz der menschlichen Arbeit durch Mecha-
nisierung des Torfabbaus,

B effektivere / schnellere Entwésserung und
Trocknung des Torfmaterials,

Verdichtung des Torfmaterials zur Senkung
von Transportkosten bzw. zur Vereinfachung
und Optimierung der Brenntechniken.

Der interessierte Laie sieht dabei moglicherweise
keine besonderen Probleme bei der industriellen
Umsetzung:

Den Torf konnte man maschinell mit irgendwel-
chen Fordergeraten und Baggern abbauen, mit
mechanischen Pressen weitestgehend entwas-
sern und in praktikable Formen bringen, z.B. in
Ziegel- oder Brikettform.

Man hat diesbzgl. viel probiert, funktioniert hat
das meiste nicht so richtig, denn es stellte sich
heraus, dass auch mit sehr hohem Druck der
Wassergehalt des Brenntorfs von urspringlich
ca. 90% lediglich auf ca. 70% gesenkt werden
konnte.




Abb. 4: Versuchspresswerk zur Entwdsserung von
moorfrischem Torf (ca. 1910).

Dieser sehr hohe Restwasseranteil von ca. 70%
kann wiederum nur durch Lufttrocknung oder
durch technische Trocknung, z.B. durch Wéarme-
behandlung, weiter gesenkt werden, was aber
wieder einen hohen zusatzlichen Aufwand be-
deutet.

Grund: Der weitaus grofdere Anteil der Moorsub-
stanz ist kein Schwamm, den man so mir nichts
dir nichts einfach ausdriicken kann, sondern eine
Art Pudding.

Etwas technischer ausgedriickt: der frische
Schwarztorf ist weitgehend ein sog. Kolloid: Jede
Hausfrau kennt solche Kolloide und Gele aus dem
Haushalt: Pudding, gequollene Gelatine, Pektin,
Kosmetika, Salben, Pamperswindeln.

Abb. 5: Torf ist Pudding: links Wackelpudding
(Waldmeistergeschmack), rechts ,moorfrischer
Brenntorf, beide auf Wasserbasis.

In beiden Fillen sind die sehr hohen Wassergehalte
physikalisch-chemisch auf gleiche Weise gebunden
und konnen durch Pressen nicht entfernt werden.

Beispiel: Eine geringe Menge einer Puddingtro-
ckenmasse wird mit einer grofSen Menge Wasser
aufgeruhrt und bildet dann einen Wackelpud-
ding. Das darin enthaltene Wasser kann durch
Pressen nicht mehr von der Trockenmasse ge-
trennt werden.

Die gangigste Methode der Torftrocknung war
daher nach wie vor die Lagerung an Luft und
Sonne.

Die ,,Veredlung“ von Brenntorf
Maschinentorf, Hydrotorf

Die Ursache fiir das unzulingliche Trocknungs-
verhalten von ,,moorfrischem* Ziegeltorf liegt in
der inneren ,Reststruktur“ des Torfs als Folge der
pflanzlichen Herkunft und der langsamen Abla-
gerungsvorgange im Moor: das ,,Schwindungs-
verhalten“ der Torfmasse beim Trocknen ist sehr
inhomogen, was zur Rissbildung fihrt und damit
zu einem sehr leichtgewichtigen und unattrak-
tiven Endprodukt.

Mitte des 19. Jahrhunderts gewann man rein
empirisch die Erkenntnis, dass Torf ein deutlich
besseres Trocknungsverhalten zeigte, wenn man
den frisch abgebauten Torf mechanisch knetete.
Die durch die Torfbildungsprozesse im Moor ent-
standene Feinstruktur der Torfmasse wird da-
durch mehr oder weniger zerstort: der Torf wird
homogenisiert.

Vorteil dieser Vorgehensweise war: Der Torf
musste nicht schon bei der Entnahme im Moor
»,in Form*“ (z.B. als Torfziegel) gebracht werden,
sondern konnte einfach abgebaggert werden.
Der Torf wurde dann erst am Ort der Trocknung
mittels Holzmodel in Ziegelform gebracht.

Nicht nur, dass so behandelter Torf erfahrungs-
gemafl deutlich schneller trocknet, er zeigt bei
der Schrumpfung praktisch auch keine Risse,
Schrunden und Grofdporen mehr.

Er war also wesentlich dichter und enthielt damit
deutlich mehr Heizenergie/Volumen. Dieser An-
satz fuhrte dann zum sog. Maschinentorf.

Maschinentorf

Die mechanische Homogenisierung des frischen
Torfs erfolgt dabei durch rotierende Messer-
schnecken.

Das Geréit erzeugte kontinuierlich einen Strang
homogenisierter Torfmasse.

In Bayern sprach man deshalb von der sog.
»Wurschtl“-Maschine.
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Abb. 6a: Doppelte Messerschnecke zur Homogeni-
sierung des Maschinentorfs.

Der kontinuierlich abgegebene Torfstrang wurde
durch Messer gestiickelt und automatisch auf gro-
8en Trockenfeldern ganz klassisch zum Trocknen
ausgebreitet, so wie es die einfachen Torfstecher
schon immer getan haben.

Dieser sog. Maschinentorf weist getrocknet eine
Dichte von ca. 0,7-1 kg/dm3 auf und ist damit
dem unbehandelten Stichtorf haushoch tberle-
gen. Er wird auch als Presstorf bezeichnet, was
aber sachlich falsch ist, weil durch die mechani-
sche Bearbeitung mit der Messerschnecke ein nur
unwesentlicher Druck erzeugt und der Wasser-
gehalt dadurch nicht entscheidend gesenkt wird:
Es ist nach wie vor eine Lufttrocknung auf sog.
Trockenfeldern notig. Dieses Verfahren setzte
sich letztlich in Deutschland durch.

In Ostfriesland ist mindestens noch eine Ma-
schine zur Herstellung von Brenntorf fiir Haus-
brand im praktischen Einsatz.

Maschinentorf wurde im kleinindustriellen Be-
reich gerne in der Nahe von Mooren verwendet,
wo der Transportaufwand gering war und es auf
die besondere Qualitit des Brennstoffs z.B. hin-
sichtlich Flammbildung, weitestgehende Asche-
freiheit etc., ankam.

Zu nennen sind dabei der Betrieb von Dampfkes-
selanlagen zur Versorgung von Dampfmaschinen,
viele hochwertige metallurgische Prozesse, ins-
besondere aber auch die Herstellung von Glas
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Abb. 6b: Torfmaschine: Gesamtansicht (sog.
»Wurschtl“-Maschine, um 1900).
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Abb. 7: Vergleich: Nasser Stichtorf, moorfrisch
(vorne); Stichtorf, luftgetrocknet (Mitte); Maschi-
nentorf (hinten).

Alle drei Muster enthalten ungefihr die gleiche
Torftrockenmasse.
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Abb. 8a: Noch aktiver Torfbagger mit integrierter
Torfmaschine (Ostfriesland 2017).

(z.B. in Burmoos, Ibm bei Salzburg), Keramik
(auch Porzellan), Ziegel, Branntkalk. Sonstige An-
wendungen waren Heizprozesse in Abdampfan-
lagen in der Salz-/Zuckerindustrie, Sudpfannen
in Brauereien und Destillationsanlagen, z.B. auch
in den Ichthyolwerken bei Seefeld,Tirol.

Brenntorf wurde auch mit Steinkohle gemischt,
um die Flammbildung und das Temperaturprofil
bei technischen Brennprozessen (Keramik, Zie-
gelherstellung) zu optimieren.

Allerdings nutzte man im Lauf der Zeit immer
weniger das unmittelbare Verbrennen des Fest-
brennstoffs Torf am Prozessort und ging zuneh-
mend zur sogenannten Torfvergasung und zum
Einsatz von Gasbrennern tiber, um die Qualitat
der Industrieprozesse nochmals zu steigern.

Abb. 9: Maschinentorf heute (Ostfriesland).

Hydrotorf

Eine andere Variante der Torfhomogenisierung
war der Breitorf:

Moorfrischer Torf wurde in Mischmaschinen mit
erheblichen Wassermengen vermischt, intensiv
verruhrt und der Torfbrei in als flache Becken
ausgefiihrte Trockenfelder abgelassen. Der nach
dem Ablauf des Wassers entstehende grof3fla-
chige ,, Torfkuchen“ wurde dann nach Bedarf zu-
rechtgeschnitten.

Diese Art der Torfhomogenisierung durch inten-
sives Aufschldmmen fiihrte in seiner weiteren
Ausbaustufe zum Hydrotorf-Verfahren.

Dabei wird der Torf mit Hochdruckwasserstrah-
len aus dem Moor gespiilt. Diese Vorgehensweise
wurde vorzugsweise bei Moorbdden eingesetzt,
die stark mit Wurzelstocken durchsetzt und me-
chanisch per Bagger kaum abzubauen waren.
Eine vorherige Entwésserung des Moores war
dabei nicht notig.

Durch diese intensive Aufschlammung wird der
Torf ebenfalls homogenisiert und die Torfsus-
pension kann sehr einfach abgepumpt und tber
Rohrleitungen abtransportiert werden. In grofs-
flachigen Absetzbecken erfolgt eine ausreichende
Entwésserung des Materials fiir weitergehende
Prozess-Schritte.

Durch das Vermischen des Torfs aus verschiede-
nen Abbauzonen wurde auch das haufig auftre-
tende Problem ortlich stark variierender Torf-
eigenschaften im Moor etwas entscharft. Eine
weitgehend konstante Materialqualitat erlaubt
eine effektivere industrielle Nutzung.
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Abb. 10: Hydrotorf-Abbau um 1920.

Das Hydrotorf-Verfahren war zwar eine deutsche
Erfindung, hat sich aber hierzulande gegen den
Maschinentorf nicht durchgesetzt.

Es wird aber bis heute in Skandinavien und Russ-
land beim Torfabbau zwecks Verstromung in
Kraftwerken eingesetzt. Die Entwdasserung des
Torfschlamms wird hier aber nicht wie friher
einer schlichten Lufttrocknung tiberlassen, son-
dern vor allem auch chemisch forciert.

Die kolloidale ,Pudding“-Struktur des Torf-
schlamms wird durch Zugabe von Chemikalien
wie Fe(3+)-Sulfat zerstort, die festen Torfbestand-
teile trennen sich deutlich schneller vom Wasser.
Exakt die gleiche Vorgehensweise wird heutzu-
tage in kommunalen Abwasserreinigungen ange-
wendet. Dabei besteht ebenfalls die Kunst darin,
moglichst rasch und effizient die Feststoffanteile
im Abwasser durch Zugabe geeigneter Chemi-
kalien (sog. Flockungsmitte]) vom Wasser zu
trennen.

Torfkuriositaten

Die Naturwissenschaften waren zur Wende vom
19. auf das 20. Jahrhundert schon so weit fortge-
schritten, dass man das Phanomen der kolloida-
len Wasserbindung im Torf durchschaute und im
Prinzip wusste, wie man diesem Phdnomen
zwecks schnellerer Entwéasserung des Torfs zu
Leibe rucken konnte.

Aus Laborversuchen wusste man z.B., dass elek-
trischer Strom Kolloide zerstoren kann.

Gesagt, getan: es wurden umgehend Torfverar-
beitungsmaschinen konstruiert, bei denen im
Zuge der Torfverarbeitung elektrische Strome mit
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hoher Leistung durch die Torfmasse geschickt
wurden. Die Verfahren liefen unter Bezeichnun-
gen wie ,,Osmon“ und ,,Pentan®, in England ,wet
peat carbonizing“ und es waren durchaus auch
namhafte Industriefirmen involviert.

Ein Ableger der Fa. OSMON war angeblich im Eu-
lenauer Filz, bei Bad Aibling, tatig.

Es stellte sich aber heraus, dass auch hier ein
massiver Unterschied zwischen Theorie und
einer rentablen grofdtechnischen Praxis bestand
und das Verfahren, bzw. die dazugehorigen Un-
ternehmen, verschwanden sehr schnell wieder
von der Bildflache.

In diesem Zusammenhang konnte man auch das
psychosoziale Phdnomen der ,galoppierenden
Phantasien“ bei den , Finanz-Eliten“ studieren.
Potentielle Geldgeber waren aufgrund des elek-
trischen ,Hightec“-Aspekts von dieser ,Innova-
tion“ hochst fasziniert: Der so produzierte Torf
sollte durch die elektrische Behandlung angeblich
extrem energiereich werden, mit Energiedichten
jenseits der Steinkohle!

Bis die Financiers merkten, dass dabei letztlich
Torf aber doch nur Torf blieb, war schon jede
Menge Geld versenkt worden.

Holzratimen
2

ehesseen

=
SETASL
R

+ g —
Strom E’@?éﬂ Strom
:ﬁé’ﬁmlzfrzefz
HidY
siRontor/illng

7
srea

Abb. 11: Anordnung zur elektrischen Torfentwds-
serung (sog. OSMON-Verfahren), ca. 1920.




Abb. 12: Erstes afrikanisches Torfkraftwerk in Ruanda/Gishoma, Inbetriebnahme 2017.

Das Ende vom Lied?

In industriellen Maf3stdben gedacht, stellte sich  und dieser Strom ,,verschickt“ wird. Durch solche
Anfang des 20. Jahrhunderts zunehmend heraus, Uberland- oder Kraftzentralen sollte auch die lau-
dass in unseren Breitengraden die industrielle fende Moorkolonisierung ehemaliger Odlinder
Energiegewinnung aus Torf sich nur rechnet, attraktiver gemacht und diese damals riickstan-
wenn der Torf vor Ort im Moor verstromt wird  digen Regionen entwickelt werden.

Abb. 13: Einweihungsfeier Torfkraftwerk Gishoma/Ruanda.
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Mit Hilfe von brennwertoptimierten Anlagen
konnte nun auch teilentwésserter Torf eingesetzt
werden, der vor dem eigentlichen Verbren-
nungsvorgang durch thermische Behandlung mit
ruckgefiihrtem Hochdruckdampf oder heifSer Ab-
luft vollstindig entwdssert wurde.

Dies alles setzte aber grofse Moorflachen voraus,
die einen rationellen grofdtechnischen Maschi-
neneinsatz erlaubten. Nur dann konnte man (mit
Miihe) mit der Kohle konkurrieren.

Genau dadurch schieden kleinere Moore (vor
allem auch in Bayern) fir eine grofSindustrielle
Brenntorfgewinnung aus und entgingen so der
ZerstOrung.

In Deutschland wurden in nur sehr begrenztem
Umfang solche Uberlandzentralen aufgebaut,
vorwiegend in Norddeutschland, z.B. im Wies-
moor bei Aurich/Ostfriesland.

Hier kamen auch schon vor dem 1. Weltkrieg mo-
derne Dampfturbinen zum Einsatz. Die elektri-
sche Leistung dieser Uberlandzentrale lag damals
beica. 10 MW.

In Deutschland war die Verwendung von Brenn-
torfletztlich immer eine eher lokale Erscheinung
in der Umgebung der Moore. Brenntorf fiir den
Hausbrand wird aber auch heute noch gelegent-
lich im Handel angeboten.

Im moorreichen Ausland wie Skandinavien, Bal-
tikum und Russland wird Torf auch heutzutage
noch fiur die Stromerzeugung ,thermisch ver-
wertet”, wobei in vielen Fallen eine Mischung
mit anderen Brennstoffen (z.B. Biomasse, Kohle)
verfeuert wird.

www.chiemseemoor.de

Auch arme Entwicklungslander greifen in Sachen
Energiegewinnung wieder auf den Arme-Leute-
und Krisenbrennstoff Torf zurick, um den zu-
nehmenden Energiebedarf einer stark wachsen-
den Bevolkerung zu decken und die hohen
Erdolpreise durch Nutzung eigener Ressourcen
zu umgehen. Ein Paradebeispiel sind die neu
installierten Torfkraftwerke in Ruanda/Afrika
(Standorte Gishoma, Gisagara in der Grenzregion
zu Burundi).

Der Versuch eines dko-dogmatisch orientierten
Deutschlands, Entwicklungslandern solche Pro-
blemlésungswege ausreden zu miissen nach dem
Motto ,,am Deutschen (Oko-)Wesen soll die Welt
genesen®, durfte scheitern.

Die Restwelt aufSerhalb Deutschlands durfte vor
allem an pragmatischen, dkonomisch und sozial-
vertraglich machbaren Losungen in Energiefra-
gen interessiert sein bis hin zur Installation neuer
Kernkraftwerke.

g@_anmmomwu

Abb. 14: Torfbriketts aus Osteuropa.




Tortkohle und Torfvergasung

Um eine breitere Anwendung von Torf als Brenn-
stoff zu erreichen, z.B. aus Autarkie Grinden,
wurden unterschiedliche Strategien gefahren, um
den Gebrauchswert des eher schlichten Stoffes
Torf deutlich zu steigern.

Hierbei wurde ein durchaus erheblicher Auf-
wand betrieben, z.B. durch Uberfiihrung von
Torf in Torfkohle oder durch Umwandlung in ein
brennbares Gas.

Torfkohle

Die gesamte vorindustrielle Metallurgie basierte
letztlich auf Holzkohle als dem einzigen in nen-
nenswertem Umfang verfigbaren Hochleistungs-
brennstoff zur Erzielung hochster Temperaturen
bzw. als chemischen Reaktionspartner bei der
Eisenverhtttung.

Holzkohle weist einen sehr hohen Energiegehalt
von ca. 9 kWh/kg auf - bei gleichzeitig &ufSerst ge-
ringem Aschegehalt bzw. geringstem Gehalt an
Schwefel und Phosphor.

Hinsichtlich dieser Gesichtspunkte ist sie dem
Steinkohlekoks deutlich tberlegen und die Top-
qualitat bei der Eisenproduktion bis Anfang des
20. Jahrhunderts war das sog. ,Schwedische Holz-
kohleneisen®.

Aus der historischen Entwicklung heraus wurde
im Zuge der aufkommenden Industrialisierung
Torf als ,,Holzersatzstoff“ ebenfalls im Hinblick
auf seine Veredelung in Richtung Torfkohle un-
tersucht. Anfanglich wurde die Verkohlung in

TOrfmeiler

ADbb. 1: klassischer Torfmeiler.

Abb. 1b: Torfmeiler im Betrieb.

einfachen Meilern (mit innerer Verbrennung)
durchgefiihrt, im Zuge des technischen Fort-
schritts setzte sich aber das Retortenverfahren
unter Luftabschluss und mit duflerer Heizung
durch.

Ein anfangliches Problem war dabei, dass ge-
wohnlicher Stichtorf nicht in grof3stiickige Torf-
kohle umgewandelt werden konnte, sondern nur
kleinteiliger Kohlengrus entstand.

Erst aus verdichtetem Maschinentorf konnte fir
die Eisenverhiittung ausreichend grof$kornige
Kohle erzeugt werden. Torfkohle, bzw. Torfkoks
standen dann der Holzkohle in ihren Eigenschaf-
ten in nichts nach. Vielmehr war Kohle aus gutem
Hochmoorschwarztorf nochmals aschedrmer
bzw. Gehalte von Schwefel und Phosphor waren
zu vernachldssigen, das Brennverhalten war fir
spezielle Anwendungen noch etwas gunstiger.

Torfkoks

Torfkoks war als Brennstoff fiir spezielle Anwen-
dungen uber lange Zeit von hohem Interesse.
Kunstschmiede bevorzugen ihn fiir gewisse Ar-
beiten auch heute noch.

Als Massenmaterial fiir Brenn- und Heizzwecke
schied Torfkoks bei der grofdtechnischen Eisen-
verhuittung durch die Konkurrenz des Steinkoh-
lekoks jedoch aus technischen und Kosten-
grunden im Laufe der Zeit aus dem Rennen aus.

www.chiemseemoor.de
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Abb. 2: Torfkoksturm zur Herstellung von Torfkoks
(Norddeutschland).

Spezialanwendungen von Torfkohle

Torfkohle wurde auch anstelle von Holzkohle bei
der Schwarzpulverherstellung verwendet.

Sie verbesserte die Abbrandgeschwindigkeit und
es ergaben sich dabei hohere Schussleistungen.
Insbesondere zeigte hier ein bei eher niedrigeren
Temperaturen hergestelltes Kohlematerial (sog.
Rotkohle/franz. carbon roux) nochmals Vorteile.
Hierauf setzte seinerzeit vor allem das franzosi-
sche Militar.

Heutzutage wird torfbasiertes Schwarzpulver
noch in der Pyrotechnik verwendet und nach wie
vor werden diesbezuiglich Patente angemeldet.

Allerdings erkannte man schon in friheren
Zeiten einige spezifische Vorteile von Torfkohle
auflerhalb der Verwendung als Brennstoff.
Ursache hierfir ist die im Vergleich zu normaler
Holzkohle auffallend oberflachenreiche mikro-
porose Struktur der Kohle (siehe auch Kapitel
Torf-Pyrolyse/Aktivkohle).

In Deutschland war der bekannteste Torfkohle-
Lieferant das Wielandtsche Torfkoks-Werk in Eli-
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sabethfehn/Ostfriesland, das erst in den Achtziger-
jahren seine Pforten schloss.

Der Vollstandigkeit halber sei darauf hingewie-
sen, dass Biomasse in kurzer Zeit auch auf eine
vollkommen andere Weise als durch Pyrolyse
verkohlt werden kann:

In Gegenwart von Wasser unter Druck (10 Bar)
bei Temperaturen im Bereich um 200°C kann die
Biomasse im Schnellverfahren teilverkohlt wer-
den und es entsteht eine Art Torf- oder Braun-
kohleersatz (sog. HTC-Verfahren: hydrothermal
carbonization mit beschleunigter Inkohlung bzw.
Humifizierung).

HTC-Kohle wird daher u.a. auch als Biokohle, als
Viehfutterzusatz, zur Bodenverbesserung und
zum Anheben der Humusbilanz in Boden disku-
tiert, ahnlich den nattirlich vorkommenden Braun-
kohlevorstufen wie Leonardit oder Lignit (Xylit).

Torfvergasung

Ahnlich wie Holz bzw. andere Festbrennstoffe
kann Torf ebenfalls mit Hilfe von sog. Gasgenera-
toren (landldufig Holzvergaser) zur Erzeugung
eines brennbaren Gases verwendet werden.
Bereits Ende des 19. Jahrhunderts sah man hierin
eine Moglichkeit, Torf fiir den Einsatz in der In-
dustrie attraktiver zu machen.

Ein Vorteil war dabei, dass auch minderwertiger,
aschereicher Torf durch Vergasung ,veredelt”
werden konnte, um anspruchsvolleren Anwen-
dungen gerecht zu werden.

Gaserzeugung war weiterhin attraktiv, weil sich
Verbrennungsmotoren (sog. Gasmotoren) als in-
dustrielle Antriebe rasant verbreiteten und Gas
als Betriebsstoff bendtigten.

Die Vergasung von Festbrennstoffen hatte auch
bei der Verwendung fir Heizzwecke den immen-
sen Vorteil, dass die Verbrennung von Heizgas
wesentlich feiner kontrolliert und schneller gere-
gelt werden, kann als es bei der unmittelbaren
Verbrennung des Festbrennstoffs am Gebrauch-
sort moglich ist. Weiterhin fallen in der Brenn-
zone des Gases keine Asche oder Schlacke an.
Viele Industrieprozesse konnten erst dadurch
ausreichend genau gesteuert werden.
Gasgeneratoren mit hoher Leistung wurden be-
reits zum Ende des 19. Jahrhunderts z.B. von den
Firmen Siemens oder Korting angeboten.

In der einfachen Version ist der Hauptenergie-
trager im Generatorgas das brennbare Kohlen-




KORTING
Tort-
(Gas-Qeneratoren

und

Spezial-Gasmotoren

fiir vergasten Torf.

Einzige Firma, die Torf-Gasanlagen von 1500 PS einschl. Gasmotoren
ausgefiibrt hat.

Gebr. Korting A.-G., Hannover-Linden.

Abb. 3: Annonce der Fa. Korting fiir Gasmotoren.

monoxid, das durch Teiloxidation des Kohlen-
stoffanteils entsteht.

Die im Kapitel ,,Pyrolyse“ beschriebenen Schwel-
gasprodukte und Asche erfordern eine aufwen-
dige Reinigung des anfallenden Gases (z.B.
Entfernen von Teer).

Soweit verdampfbare brennbare Bestandteile an-
fielen, konnten diese zwar der Verbrennung zu-
gefuhrt werden. Ein reiner Kohlenstoffbetrieb
durch Verwendung von Holz- oder Torfkohle als
Ausgangsmaterial wurde wegen dessen hoherer
Effizienz (Wasserfreiheit) und geringerem Gas-
reinigungsaufwand aber oft vorgezogen.

Es wurden vor dem Ersten Weltkrieg aber auch
schon sehr erfolgreich Hochtemperatur-Holzver-
gaseranlagen mit kontrollierter Wasserdampf-
beimischung zur Herstellung von wesentlich
energiereicherem ,Synthesegas“ (Kohlenmono-
xid/Wasserstoff-Gemisch) eingesetzt.
Selbstverstandlich wurde diese Technik auch er-
folgreich auf Torf angewendet.

Der erhohte Wassergehalt von Torf war in diesem
Zusammenhang dann durchaus nutzlich.

Solches Synthesegas ist auch die Basis zur kataly-
tischen Herstellung von synthetischem Benzin
in den sog. Hydrierwerken (Fischer-Tropsch-
Verfahren).

Allerdings wurde es grofstechnisch aus der Ver-
gasung von Steinkohle gewonnen. Dieses synthe-
tische Benzin kann als das Riuckgrat der
Treibstoffversorgung in Deutschland im Zweiten

Abb. 4: Gasdynamo der Fa. Korting zur Stromer-
zeugung (um 1900).

Weltkrieg bezeichnet werden. Synthetisches Ben-
zin ist qualitativ sehr hochwertig, deshalb nutzte
die Luftwaffe fiir Maschinen mit Kolbenmotoren
ausschliefdlich dieses Benzin.

Auch heute noch sind Hydrierwerke im Einsatz
bzw. in Planung, z.B. in Suiidafrika und China, um
in ,kohlereichen Landern“ den Import von Erdol
zu umgehen.

Das heute als besonders 0kologisch propagierte
BioLig-Verfahren ist eine Okovariante des bereits
erwahnten Fischer-Tropsch-Verfahrens zur Her-
stellung von Kohlenwasserstoffen, basierend auf
der Synthesegasherstellung durch Hochtempera-
tur-Biomassevergasung in Wasserdampfatmo-
sphére, wie es im Prinzip schon vor hundert
Jahren praktiziert wurde. Es wiirde daher auch
mit Torf funktionieren.

In den sog. ,besseren Zeiten“ machte letztendlich
Erdol bei der Treibstoffherstellung das Rennen,
wegen der wesentlich einfacheren Gewinnung
und hoheren Effizienz der chemischen Prozesse
und der daraus resultierenden geringeren Kosten.
Erdol als Retter unserer Moore!

Heute dndern sich die Zeiten allerdings wieder:
Holz wird als Oko-Heizmaterial weitldufig als
Option zur Bewaltigung des Klimawandels wahr-
genommen und damit wird auch wieder der
Holzvergaser, der ,deutsche Krisenindikator®,
attraktiv.

Auf anderen Kontinenten nimmt man neue Torf-
kraftwerke in Betrieb, z.B. in armen Entwick-
lungslandern in Afrika, um vom Schwerdl
wegzukommen und damit auch einen Umwelt-
beitrag zu leisten.

www.chiemseemoor.de




Bevolkerungsexplosion und steigender Energie-
bedarf haben da ihre eigenen Spielregeln, dhnlich
wie in Bayern vor mehr als hundert Jahren.
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ZONE bis-500° einer Torf-Biomasse-Mischung oder anderen Fest-
e o brennstoffen bis hin zu Plastik betrieben werden.

Die Schwelgase werden dabeti in der Hochtempera-
turzone weiter aufgespalten (sog. Cracken) und
tragen zum Energiegehalt des Betriebsgases bei.

LIPRO HKW (Holz-Heizkraftwerk)

LiPRO BHKW LiPRO Holzgaswerk

Abb. 6: Blockheizkraftwek der Fa. LiPRO mit Holzvergaser-Versorgung.
30/70 kW Leistung, elektrisch/thermisch.
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Pyrolyse und chemische Rohstoffe

Die Pyrolyse wurde friuher als ,Verschwelung“
oder ,trockene Destillation“ bezeichnet.

Jede pflanzliche oder tierische Biomasse, aber
auch Plastik, kann durch Pyrolyse, d.h. Warme-
behandlung unter Luftausschluss bei hoheren
Temperaturen, verkohlt werden.

Bei der Pyrolyse von Biomasse werden neben
der Kohle noch weitere Stoffe gebildet, die in
Form der sog. Schwelgase (besser: Schwel-
dampfe) und Teer anfallen.

Diese waren Ende des 19. Jahrhunderts durchaus
als Rohstoffquelle fiir die Chemische Industrie
von hohem Interesse (hauptsadchlich aus der
Steinkohle-Verkokung).

Als Laie kann man den Vorgang der Pyrolyse bei
der Einrichtung eines Lagerfeuers beobachten.
Die lodernden und leuchtenden Flammen eines
solchen Feuers sind nichts anderes als die ab-
brennenden Schwelddmpfe aus dem erhitzten
Holz. Nach Beendigung dieser Phase bleibt die

weitgehend flammenlos glihende Holzkohle
ubrig.

Pyrolyse (thermische Aufspaltung organischer
Substanz) erfolgt bei Temperaturen ab ca. 300°C
bis ca. 1000°C.

Je nach Pyrolyse-Temperatur weist die Kohle
noch unterschiedliche Gehalte an Reststoffen auf.
Je hoher die Temperatur, umso reiner ist der an-
fallende Kohlenstoff (bis auf den Aschegehalt).
Bei Temperaturen um 1000°C erhalt man voll-
standig ausgegasten Koks mit einem Kohlenstoff-
gehalt von Uiber 90% (als Rest bleibt Asche tbrig).
Die Verschwelung von wasserfrei vorgetrockne-
tem Torfin Retorten ergab (bezogen auf eine Ein-
satzmenge von 100 kg):

Torfkohle ca. 40 kg
Schwelgase, bzw. Kondensate:

Ammoniakwasser ca. 40 kg
Teer ca. 5kg
Nicht nutzbare Gase, Verluste: ca. 15 kg

Diese Werte variierten allerdings stark mit der
Herkunft und Qualitat des Torfs.

Abb. 1: Angewandte Pyrolyse: Sonnwendfeuer an der Kampenwand/Chiemgau.
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Aus dem Teer konnten dann weitere Stoffe iso-
liert werden z.B. Ole, Paraffine, Asphalt etc. Die
anfallenden Schwelgase wurden oft rickgefihrt
und zur Heizung der Retorten verbrannt.

Pyrolyse heute:

Biomassekohle (z.B. Pflanzenkohle) ist gerade
dabei, eine neue Erfolgsgeschichte als dkologi-
scher Zuschlagstoff bei vielerlei Anwendungen zu
schreiben, z.B. in der Bodenkultur (Terra Preta),
Viehhaltung, als Filtermaterial - dhnlich, wie es
bei Torf tiber lange Zeit der Fall war.

Jeder, der Holzvergaseranlagen betreibt, konnte
zumindest teilweise die anfallende Pyrolysekohle
fir andere Zwecke abzweigen.

Mit der Herstellung von Bio- oder Pflanzenkohle
bis hin zur Grillkohle kénnten sich fir diverse
Biomassehofe und Okomodelle neue Geschifts-
felder auftun, bei denen man nicht nur nach
Energiegewinnung schielen muss, sondern we-
sentlich umfinglicher die Umwelt und Okobilan-
zen positiv beeinflussen kann.

Ahnlich wie schon vor mehr als hundert Jahren
nimmt aber auch das Interesse an Pyrolyse-Ne-
benprodukten bei der thermischen Aufbereitung
von Biomasse aktuell wieder deutlich zu.

So gibt es z.B. in Skandinavien und Russland For-
schungsaktivitdaten in Sachen Pyrolyse von Torf
und speziellen forstlichen Bioriickstdnden (z.B.
Nadelbaumrinden) im Hinblick auf die Erzeu-
gung von bisher unbekannten bioaktiven Sub-
stanzen.

Art.-Nr. 5966.2

Aktivkohle
1-3 mm, aus Torf, grau

Abb. 2: Aktivkohle auf Torfbasis.

www.chiemseemoor.de

Torfkohle

Auf Torfkohle als Brennmaterial wurde im Kapi-
tel ,Torfkohle/Torfvergasung®“ schon hingewiesen.
Biomassekohlen haben allerdings viele weitere
interessante und nutzliche Eigenschaften.

Torfkohle hat dabei eine gewisse Sonderrolle:
Im Vergleich zu Holzkohle weist sie einen noch
hoheren Grad an Mikro- und Nanoporositat auf
und hat damit eine grofse innere Oberflache (Gro-
Benordnung mehrere 100 m2/cms3).

An diesen inneren Oberfldchen konnen chemi-
sche Substanzen angelagert und gebunden wer-
den. Bereits vor 150 Jahren wurde Torfkohle zum
Entfarben von Naturprodukten verwendet, z.B.
von Sirup und Zuckermelasse.

Ebenfalls vor mehr als hundert Jahren wurde
Torfkohle auch als Zuschlag beim Viehfutter (sog.
Futterkohle) oder zur Bodenverbesserung vorge-
schlagen.

Als Bodenverbesserer ist Torfkohle wegen seiner
ausgepragten Mikroporositat der normalen Pflan-
zenkohle tberlegen, insbesondere bei der
Bindung z.B. von Ammoniak und anderen
Stickstoffverbindungen aus ,Riuickstanden“ der
landwirtschaftlichen Viehhaltung.

Dadurch konnen bei geeigneter Anwendung
Stickstoffverluste durch Ausgasung oder Aus-
waschung drastisch verringert und dem Bio-
kreislauf wieder zugefiihrt werden.

Torfkohle kann durch zusatzliche chemische
Nachbehandlung in seiner Aktivitat nochmals ge-
steigert werden und stellt eine der effektivsten
Aktivkohlen dar.

Torfbasierte Aktivkohle wird von Spezialfirmen
auch heute noch angeboten. Interessant ist u.a.

Abb. 3: kondensierte Schwelgasbestandteile.




die Anwendung als Goldfilter bei der Goldgewin-
nung durch chemisches Auslaugen (Cyanidver-
fahren).

Schwelgasprodukte

(besser: Schweldampfprodukte)

Im Falle von Torf war mit der Nutzung der
Schwelgasprodukte die Hoffnung verbunden,
einen Beitrag zur Rentabilitat und Konkurrenz-
fahigkeit von Torf gegentiber Kohle beisteuern zu
konnen.

Es konnten uUber die Temperaturen bei der Ver-
schwelung bzw. durch Zugabe von Wasserdampf
(,steam reforming“) je nach gewilnschter An-
wendung unterschiedliche Qualitdten, Mengen
und Zusammensetzungen der Schwelgaspro-
dukte erzeugt werden.

Torf mit seinem ohnehin hoheren Wasseranteil
erwies sich erwartungsgemais auch als besonders
»Schwelgas-intensiv“.

‘3) Gehetec

Lockmittel fir Schwarz- u

Abb. 4: Kauflicher Buchenholzteer. Er wird wegen
des Geruchs hdufig als Wildlockmittel verwendet.
Ein dhnliches Produkt erhdlt man bei Verschwelen
von Torf.

Teer

Paradebeispiel fur niutzliche Schwelprodukte ist
der Teer, der bei der Pyrolyse von Steinkohle,
Braunkohle, Torf und auch Holz anfiel.

Hieraus wurden komplexe chemische Reinstoffe
gewonnen, wie z.B. das berihmte Anilin aus
Steinkohleteer, das zur ersten Synthese eines
Farbstoffs, dem Indigo (u.a. fir Blue Jeans) ver-
wendet wurde.

Diese Rohstoffquellen waren u. a. die Basis fuir die
Entwicklung der Deutschen Chemieindustrie
(z.B. BASF = Badische Anilin- und Sodafabrik) mit
weltweiter Reputation bis hin zum klassischen
Begriff von Deutschland als ,Apotheke der Welt“.

Letztlich dominierte das Erdol aber zunehmend
den Markt fur chemische Ausgangsprodukte, wo
eben nicht nur Treib- und Brennstoffe gewonnen
werden, sondern in grofdem Umfang auch chemi-
sche Ausgangsstoffe fir ganze Industriezweige
wie z.B. die Kunststoff-Industrie.

un Fiw ot GILLES GRANGIER

DIALOGUES DE

MICHEL AUDIARD

Abb. 5a: ,Gasoil“ - Film Noir mit Jean Gabin (1955).
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Abb. 5b: Aufdruck auf einem Treibstoffbehdilter.

Versuche, dhnliche Stoffe z.B. durch die sog. Koh-
lehydrierung herzustellen, waren in Deutschland
wieder ,Ausnahmesituationen“ geschuldet, wie
Autarkiebestrebungen und dem Rohstoffmangel
im Zweiten Weltkrieg.

Leuchtgas, Torfole, Gasol

Ende des 19. Jahrhunderts wurden die bei der Py-
rolyse anfallenden Schwelgase wegen ihres An-
teils an niedrig siedenden Kohlenwasserstoffen
fir die stadtische Leuchtgasherstellung verwen-
det.

Nur kohlenstoffreiche Kohlenwasserstoffe erge-
ben intensiv selbstleuchtende Flammen (z.B. Pe-
troleumlampe, Karbidlampe).

Erst die Erfindung des Gluhstrumpfes ermog-
lichte dann den Einsatz auch nicht leuchtend ver-
brennender Gase wie Kohlenmonoxid (sog.
Stadtgas) fur Beleuchtungszwecke.

Hoher siedende Kohlenwasserstoffe wie Benzine
und Ole wurden durch Nachdestillation des an-
fallenden Teers gewonnen.

Es gab hierfiir je nach Destillationstemperatur
unterschiedliche Produkte wie leichtes und
schweres Torfol bzw. Turfol. Diese Ole wurden
u.a. in Dochtlampen fiir Beleuchtungszwecke
verwendet und liefen unter einleuchtenden
Namen wie ,Solardl“ und ,Photogen®.

Bei der Pyrolyse fiel als sogenanntes Mitteldestil-
lat auch das Gasol an, das durch Hochtempera-
turnachbehandlung in glihenden Retorten in
flichtigere Kohlenwasserstoffe zur Verwendung
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als Leuchtgas zerlegt wurde (Vorldufer des Cra-
ckens).

Flussiges Gasol eignete sich aber auch unmittel-
bar zum Betrieb von Verbrennungsmotoren.
Dieselkraftstoff wird heute aus dieser Historie
heraus noch gelegentlich als Gasol bezeichnet.

Auch in dieser Hinsicht wiederholt sich die Ge-
schichte:

So bietet heute die finnische Firma FORTUM An-
lagen zur pyrolytischen Gewinnung von sog.
Otso-Biooil aus holzartigen Ausgangsmaterialien
an. Solche Anlagen konnen auch in bereits beste-
hende Bio-Block-Heizkraftwerke integriert wer-
den (nicht zu verwechseln mit dem BioLiq-
Verfahren, das ganz anders funktioniert).

Kreosot, phenolhaltige Destillate
Charakteristisch fir Schwelgase aus Holz und
Torf sind die phenolischen Verbindungen, die
sich weitgehend aus der Umwandlung des Lignin-
Anteils pflanzlicher Biomasse ergeben.

Kreosot ist ein im Teer enthaltenes Substanzge-
misch, das die Ursache fur den rauchigen Ge-
schmack und Geruch der Pyrolysertuickstande ist.

Kreosot enthélt eine Vielzahl hoherer Kohlen-
wasserstoffe, u.a. eben auch Phenol und dessen
Derivate, und wirkt dadurch ausgepragt keim-
totend.

Die konservierende Wirkung wird aber auch
beim Rduchern z.B. von Nahrungsmitteln uber
Holz oder Torf genutzt.

/OH

o
.~

Abb. 7: Chemische Formel von Phenol = Karbol-
sdure, eine aromatische Verbindung mit der Sum-
menformel C;H;OH.




Abb. 6: Torfofen bei der Whisky-Herstellung.

Der Rauchgeschmack von bestimmten Whisky-
sorten, Rauchbier, gerdauchertem Fisch und
Fleisch wird von minimalen Mengen an Schwel-
gaskondensaten verursacht, die sich beim Darren
der Getreidekeimlinge bzw. Rduchern Uber Holz
oder Torf auf den zu trocknenden oder zu rau-
chernden Produkten niederschlagen.

Man sollte den Genuss solcher Produkte aber aus
gesundheitlichen Griinden nicht tibertreiben.
Bei Rauchwhisky wird z.B. auf dem Flascheneti-
kett ausdriicklich auf den Phenolgehalt hinge-
wiesen.

Die keimtotende Wirkung der Schwelgaskonden-
sate wurde auch noch weitergehend genutzt:

Bei Tieren war insbesondere die Behandlung von
Huf- und Klauenleiden mit Kreosot erfolgreich.
Holz- und Torf-Kreosot wurde auch in der klassi-
schen Medizin in unterschiedlichster Weise an-
gewendet, z.B. bei Lungenleiden, als zahn-
schmerzstillendes Agens und zur Behandlung bei
Hautproblemen.

Kreosot wird heutzutage noch in der Homdoopa-
thie angeboten.

Reines Phenol (die frithere ,Karbolsdure®) als
wichtigem Bestandteil von Kreosot wurde als
eines der ersten Desinfektionsmittel zur syste-
matischen Hygiene in Krankenhausern verwen-
det. Nicht von ungefahr wurden daher Kranken-
schwestern gerne auch als ,Karbol-Maus® be-
zeichnet.

Als Anstrich werden Kreosotprodukte bei der
Holzkonservierung eingesetzt.

Unter der Bezeichnung , Torfit-Extrakt“ wurde ein
weiteres Kreosotprodukt uber viele Jahrzehnte
im Sanitarbereich in 6ffentlichen Bedirfnisan-
stalten zum Impragnieren von sog. Torfitplatten
zwecks Desinfektion und Geruchsbindung (vor
allem von Ammoniak) verwendet.

Ammoniakwasser

In den wissenschaftlich-technischen Berichten
bzgl. der Verschwelung von Festbrennstoffen
wurde bis Anfang des 20. Jahrhunderts das an-
fallende sog. ,Ammoniakwasser“ als Pyrolyse-
produkt hervorgehoben.

Torf enthélt je nach Qualitat 2 bis 3% Stickstoff
in organischer Bindung, der bei der Pyrolyse zu
Ammoniak umgesetzt wird.

Vor mehr als 100 Jahren gab es noch kein Verfah-
ren zur Synthese von preiswertem Stickstoffdin-
ger aus Luftstickstoff. Vielmehr musste meist auf
Naturprodukte zuruckgegriffen werden, wie ge-
eignete Ammoniakverbindungen oder Nitrate in
Form von importiertem Chile-Salpeter. Deswegen
waren Schwelgase zumindest fur eine gewisse
Zeit als Ammoniakquelle von Interesse. In Frie-
denszeiten wurde aus dem Ammoniakwasser
durch Zugabe von Schwefelsdure Ammonium-
sulfat als landwirtschaftlicher Dinger ge-
wonnen.

Diese Situation anderte sich grundlegend vor
ziemlich genau hundert Jahren mit der grofSin-
dustriellen Einfiilhrung des sog. Haber-Bosch-
Verfahrens zur Ammoniaksynthese, direkt aus
Luftstickstoff, allerdings aus ganz anderen Moti-
ven. Hier war der Krieg der Vater aller Dinge:
Ohne diese Nobelpreis dotierte deutsche Erfin-
dung der Ammoniaksynthese ware der erste
Weltkrieg zumindest von deutscher Seite wegen
Munitionsmangels ausgefallen, weil Deutschland
von den fur die Sprengstoffherstellung notigen
Salpeterlieferungen aus Chile abgeschnitten
wurde. Hier war die Herstellung von syntheti-
schem Ammoniak aus elementarem Luftstickstoff
der entscheidende Losungsschritt. Es war damals
schon kein Problem, aus Ammoniak in einem
zweiten Schritt mittels des katalytischen Ostwald-
Verfahrens ausreichend Salpetersdure und Ni-
trate herzustellen.
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Produkte aus Torf

Die meisten der im Folgenden beschriebenen
Anwendungen basieren auf jungem Hochmoor-
Fasertorf (bevorzugt Moostorf, aber auch an-
dere), der hier der Kirze halber als ,Torf“
bezeichnet wird. Soweit einige Anwendungen auf
Schwarztorf beruhen (z.B. im Medizinbereich), so
wird das ausdrucklich erwahnt.

Die weltweite Torfbildungsrate liegt geschétzt bei
5 Milliarden Kubikmetern pro Jahr.

Torf wird bis heute mit seiner Kombination bio-
logisch-physikalisch-chemischer Eigenschaften
als Stoff mit hohem Innovationspotential be-
trachtet.

Bereits vor mehr als hundert Jahren wurde Torf
als ein ,Innovationstreiber erster Gute“ gerade
auch in Deutschland technisch-wissenschaftlich
untersucht und in vielfaltiger Weise in Produkte
umgesetzt.

Wichtige Eigenschaften des Torfs sind:

e Hohlfaserkorper/Filz aus Bio-Materialien mit
extremer Porositat (iiber 90%).

® Weites Spektrum an PorengrofSen bis in den
Mikrobereich.

® Grofde innere Oberflache mit chemischer
Oberflachenaktivierung (Huminkolloide).

e Hohe Ionenaustauschkapazitat, naturlicher
saurer Polyelektrolyt.

Abb. 1a: Moore niitzen, Moore schiitzen:
Fa. Sonnenmoor nordlich von Salzburg.
Hersteller von Heilprodukten aus Moor.
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Hieraus resultierten u.a. Eigenschaften wie:

@ hohe Saugfahigkeit,

o exzellente Warmeddmmung,

o effektive Filterwirkung,

e gute Formbarkeit,

@ hohe Nahrstoffbindung im Boden,

e Schwermetallfixierung,

® hohe pharmazeutische Aktivitat
(organische Heilerde),

® keimhemmend.

Seit vielen Jahren hat man rein empirisch in den
vergangenen Zeiten von diesen Eigenschaften Ge-
brauch gemacht, z.B. in der Landwirtschaft (Ein-
streu) bzw. als Baumaterial (Irland, Schottland,
Island, Skandinavien, Norddeutschland, Balti-
kum).

Bis heute ist Torf in der Gartensubstrat-Herstel-
lung etc. wegen seiner hervorragenden Eigen-
schaften weltweit nach wie vor hochaktuell.

Bis heute beschéftigt man sich in moorreichen
Landern wie Baltikum, Skandinavien, Russland,
USA und Kanada intensiv mit Torf als Ausgangs-
material fir die Umwelt-, Filter- und Dammtech-
nik, aber auch fir Kosmetika und Heilpro-
dukte. In vielen Forschungsbereichen dient Torf
auflerdem als Modellsubstanz, um von Mutter
Natur zu lernen und neue Erkenntnisse zu ge-
winnen, z.B. in der Bodenbiologie und -chemie
sowie der Medizin.

Abb. 1b: Moore niitzen, Moore schiitzen:
Moorabbaugebiet der Fa. Sonnenmoor.




Torf als Bau- und Damm-Material

Torfziegel

Arbeitet man in frischen Torf alkalische Magne-
sium- oder Kalklauge ein und bringt die Masse in
Ziegelform, so ergibt sich nach der Trocknung ein
leichtgewichtiges Bauelement, das sich zum Aus-
fachen von Gebdudewéanden eignet und dabei
eine hohe DAmmung fiir Schall und Warme auf-
weist. Durch Verarbeitung grofderer Ziegel konnte
ein rascher Baufortschritt bei hoher Wohnquali-
tat realisiert werden.

Umgekehrt versuchte man bei ,normalen® Ton-
ziegeln durch Zugabe von Torf und Verarbeitung
bei hoheren Drucken und Temperaturen einen
keramischen Leichtbauziegel erhohter Porositét
zu erhalten. Hierzu gab es Anfang des 20. Jahr-
hunderts eine Vielzahl von Aktivitaten.

Weit verbreitet waren darunter die sog. Torfit-
platten, die im offentlichen Sanitarbereich ger-
ne verwendet wurden. Diese Leichtbauziegel
wurden nach der Herstellung intensiv mit sog.
Torfit-extrakt getrankt und impréagniert.

Das Torfitextrakt ist ein Schwelgasprodukt (u.a.
Kreosot) aus der Torfpyrolyse mit extrem hoher

Abb. 2: Werbung fiir Torfit-Anlagen.

Desinfektionswirkung und ausgepragter Ge-
ruchsbindung (Ammoniak!).

Das Material hielt sich jahrzehntelang z.B. in
Bahnhofstoiletten. Es musste lediglich von Zeit zu
Zeit ein Auffrischanstrich mit Torfitextrakt erfol-
gen.

Torfdammung gestern und heute

Die hohe Warmeisolation von losem Torfmull bei
der Auffiillung von Fehlb6den, Wandelementen
etc. ist seit langem bekannt.

Géngige Praxis war auch die thermische Isolie-
rung von sog. Eismieten mit Torfstreu oder Torf-
mull, in denen im Winter abgebautes Natureis bis
in den Sommer hinein gelagert wurde, wobei nur
ganz geringe Abschmelzverluste z.B. im Vergleich
zur Strohisolation auftraten.

Ebenso war Torf als exzellenter Frostschutz im
Pflanzenbau bekannt.

Ein naheliegender weiterer Schritt ist die Kon-
fektionierung von Torf in Plattenform . Durch Zu-
gabe von Bindemitteln und Anwendung von
Druck erhalt man stabile und leicht zu applizie-
rende Isolationsplatten mit hohem Gebrauchs-
wert.

Nach dem Ersten Weltkrieg wurden in Nord-
deutschland solche Dammplatten unter dem
Namen ,,Torfoleum“ industriell konfektioniert
(Dicke ca. 4 cm), die ahnlich einfach gehandhabt
werden konnten, wie heutige Styropor-Damm-
platten. Die Warmeddmmwirkung von verdich-
tetem Torf ist durchaus beachtlich:

Der k-Wert rangiert im Bereich von 0,05 W/m K.
Gleichzeitig wiesen die Torfoleum-Platten auch
eine hohe Schallddmmung auf.

Die heute angebotenen Holzfaserdimmungen fol-
gen letztlich der Torfoleumphilosophie, wobei
aber Torf bessere Dammwerte aufweist.
Insbesondere das hochinnovative BAUHAUS Des-
sau unter Walter Gropius griff in den 1920-er Jah-
ren gerne auf dieses Material zuruck.

Nach dem Ersten Weltkrieg bestand ein riesiger
Bedarf an Arbeiterwohnsiedlungen.

Ziel des BAUHAUSES war es, mit modernen Bau-
stoffen raumeffizient bei deutlich reduziertem
Aufwand an Material und Arbeit im Vergleich zu
konventionellen Bauweisen deutlich héheren
Wohnkomfort zu erreichen.

Insofern kann man die Torfoleum-Platte als Mut-
ter aller modernen Dadmmplatten bezeichnen.
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Abb. 3: Bauhaus Dessau.

Warmedammung und Schallschutz sind heute ak-
tueller denn je.

Forschungsgruppen im Baltikum und in Finnland
beschéftigen sich diesbezuiglich intensiv mit Torf.
Die finnische Firma KONTO bietet Formteile und
Platten fur thermische und akustische Isolation
an. Die Dadmmplatten konnen mit Oberflachen-
strukturen zur kinstlerischen Gestaltung der
Sichtflachen gepréigt werden.

Verpackungs- und Lagermaterial

Torfmull stellte sich als ideales Lager- und Trans-
portverpackungsmittel fir viele Nahrungsmittel
wie Obst, Gemise, Sudfriichte, aber auch Eier etc.
heraus.

Optimal war ein Feuchtegrad des Mulls von ca.
35%, um die gelagerten Waren vor Austrocknung
zu bewahren bzw. etwaige Stoffwechselprodukte
bei Reifungsprozessen zu binden.

Durch die keimhemmenden Eigenschaften des
Torfs konnte der Verderb der Waren bzw. die Rei-
fung von Obst erheblich verzogert werden. Dies
war insbesondere vor dem Ersten Weltkrieg von
Interesse, als Deutschland den Transport der sog.
Kolonialwaren aus den Deutschen Kolonien zu
organisieren hatte und in gewissen Fallen sogar
auf aktive Kihlung verzichtet werden konnte.

Textilien und Faserstoffe

Bereits vor mehr als hundert Jahren hat man be-
gonnen, Ried- bzw. Wollgras-Torf mit ihrem Ge-
halt an stabilen Pflanzenfasern auf eine Eignung
als Ausgangsmaterial fur Textilien, Garne, Filze,
Pappe zu untersuchen und in Produkte umzuset-
zen. Auf die hervorragenden Eigenschaften von
Torffasern hat bereits der Anthroposoph Rudolf
Steiner hingewiesen, der den Gebrauch torfba-
sierter Textilien warmstens empfohlen hat, u.a.
auch als Strahlenschutz.

Heute werden Textilien und Garne mit Torfanteil
z.B. in Deutschland, der Schweiz und in Skandi-
navien produziert. Auf dieser Basis entsteht jegli-
che Art von Kleidung, Bettwasche, Decken und
Wohntextilien.

Verwendung von Fasertorf in der Medizin
Hochsaugfahiger Fasertorf mit seiner keimhem-
menden Wirkung wurde anfangs des 20. Jahr-
hunderts zu Watte und Verbandszeug verarbeitet
und vor allem auch im 1. Weltkrieg eingesetzt.
Angeblich waren solche Produkte keineswegs nur
eine Notlosung, sondern wiesen beim damaligen
Stand der Technik eine deutlich hohere Saugfa-
higkeit und eine inhdrente antiseptische Wirkung
im Vergleich zu Baumwollprodukten auf.

Abb. 4: Wiarmedammungselement Torf.

www.chiemseemoor.de

Abb. 5: Schallschutz Torf.




Filter und Umwelt

Eine wachsende Bevolkerung verursacht seit je
her zunehmend Umweltprobleme, die wiederum
auf die Bevolkerung zurtckfallen.

In der Historie waren es vor allem Hygienepro-
bleme, die erst gegen Ende des 19. Jahrhunderts
auf wissenschaftlicher Basis angegangen wurden
(z.B. Hamburg Choleraepidemie von 1892).
Schwerpunkt war die Wasserversorgung bzw. die
Abwasserthematik, bzw. die Fakalentsorgung all-
gemein. Da die Abwasserinfrastruktur oft nicht
ausreichend schnell dem Bedarf angepasst wer-
den konnte, wurden Trockentoiletten als Alter-
native diskutiert.

Dabei bot sich Torf als exzellentes Medium zur
bioaktiven Aufarbeitung der Abfallstoffe an.
Schon vor mehr als hundert Jahren wurden sog.
Torfstreufilter als Trocken-Versitzgruben einge-
setzt, wenn kein weitergehendes Abwasserkanal-
netz vorhanden war.

Durch die bakterielle Besiedlung der Torffasern
wurde bereits bei 0,5 m Dicke des Faserkorpers
eine nahezu vollstandige Filter- und Reinigungs-
leistung von 1 m?® Schmutzwasser pro m2 und Tag
erreicht.

Filteranlagen aus entsprechend prapariertem
Torf werden u.a. heute in den USA in Klaranlagen
eingesetzt.

Durch die Oberflachenchemie der Torffasern
werden auch Schwermetalle, radioaktive Stoffe
und fluchtige organische Verbindungen (VOC)
sehr effektiv gebunden.

Torf und torfbasierte Filter empfehlen sich damit
zur Dekontamination bei Umweltverseuchungen

Abb. 6a: Abwasserbehandlung mittels Torfbett:
Einzelmodul.

fsr fd

Abb. 6b: Modulanordnung der mobilen Abwasser-
behandlung fiir gréfsere Kapazitdten.

Abb. 6c¢: Lokale Abwasserbehandlung mittels sta-
tiondrem Torfbett, z.B. fiir Entwicklungslinder
ohne Infrastruktur.

(z.B. fir Bodensanierung bei TNT-Belastung) aber
auch zur Reinhaltung von Wasser und Luft.

Die finnische Firma KONTO bietet torfbasierte
Filze und Filterkorper zur Beseitigung von pro-
blematischen Flussigkeiten in den unterschied-
lichsten Formen an.

In einem weiteren Schritt kann die Faserstruktur
des Torfs mit geeigneten Mikroorganismen bela-
den werden, die die ausgefilterten Kontaminatio-
nen abbauen. Sehr erfolgreich wurden solche
Torffilter fiir Bindung und Abbau von Ammoniak
in der Abluft von Viehstallen eingesetzt.

Auch bei Olunfillen kann speziell aufbereiteter
Torf sehr vorteilhaft zur Aufnahme von Ol einge-
setzt werden.

Durch forcierte Trocknung verandert sich die
Struktur des Torfs:

Er wird nun einerseits wasserabstofdend (hydro-
phob), gleichzeitig wird er aber auch benetzbar
fir olige Substanzen.

Somit kénnen Olverunreinigungen in Gewéssern
gebunden und aus dem Wasser entfernt werden.
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Abb. 7: Filter Prdageteil auf Basis Moostorf.

Torf fur Insektizide

Das Alkaloid Nikotin ist seit langem als hoch-
wirksames Insektizid bekannt.

Vor dem Zweiten Weltkrieg existierten Patente,
ein Insektenvertilgungsmittel in Pulverform da-
durch herzustellen, dass Nikotin/Tabakausziige
zwecks besserer Handhabung in saugfahigem
Torf gebunden sowie danach getrocknet und ge-
mahlen werden. Torf mit seiner Huminsdure-
Chemie ist hierzu besonders geeignet.

Torf in der Viehmast

Flussige Zuckermelasse, ein Industrieriuckstand
bei der Zuckerherstellung, lasst man von Moos-
torfmull aufsaugen. Durch Trocknung und Schro-
tung erhalt man ein gut handhabbares Granulat.
Es wurde als Zusatz zu Kraftfutter verwendet. Na-
turgemais steuert es weitgehend Kohlenhydrate
bei und wirkt als Kalorienbombe mit Verdau-
ungshilfe (Torf).

Torf fir moderne Sicherheits-Sprengstoffe
Torf wird selbst in neueren Patenten als Bestand-
teil von im Bergbau geeigneten Sicherheits-
Sprengstoffen genannt. Der Oxidator ist dabei
flissiger Sauerstoff.

Heilerde Moor

In verschiedenen Aufbereitungsformen findet
Schwarztorf Anwendungen als Badekurmedium,
Kosmetik-Basis, trinkbare Heilerde-Suspension
etc.

Um das ganze etwas ,hochwertiger“ erscheinen
zu lassen und von Fasertorf-Produkten zu unter-
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Abb. 8: Vliese aus Fasertorf zur Aufnahme oliger
Substanzen Format 40x40x1cm?3 (Fa. Konto).

scheiden, spricht man dabei aber nicht von Torf,
sondern vom ,Moor“ z.B. als Bademoor oder
Trinkmoor.

In flissiger Form wird Schwarztorf seit geraumer
Zeit auch innerlich angewendet, dies sowohl in
der Human- als auch in der Veterindrmedizin,
dhnlich wie es bei den anorganischen Heilerden
(Loss, Bentonit, Zeolith, Aktivkohle) der Fall ist.

Huminsubstanzen als Umwandlungsprodukte
von Biomasse nehmen dabei aufgrund ihrer
heilwertsteigernden Biokompatibilitdt mit den
Schleimhduten im Vergleich zu den minerali-
schen Heilerden eine Sonderstellung ein.

Die Einnahme von sog. Moortrunken soll daher
insbesondere den Magen-Darm-Trakt ,sanieren“.

Die extrem grofie spezifische Oberflache der
Huminkolloide im Torf fiihrt zu einer hohen
Sorptionskapazitat fiir die unterschiedlichsten or-
ganischen Schadsubstanzen bzw. fiir eine extrem
hohe Ionenaustauscher-Kapazitat zur positiven
Beeinflussung des zelluldren Elektrolythaushalts.

Aktuell baut sich gerade ein Moor- und Torfhype
auf und man kann im Internet ein umfangreiches
Angebot von Moorprodukten fir Heil- und
Kosmetikzwecke finden.

Die Angebote kommen naturgemaf vor allem aus
moorreichen Regionen, z.B. aus Irland uber
Schottland, Skandinavien bis hin zum Baltikum,
aber auch unsere osterreichischen Nachbarn sind
hier aktiv.




Abb. 9: Das Torf-Kieselgur-Mineralmoor von Soos Franzensbad/CZ mit seinen Kohlensdurequellen.

Moorbader

Anwendungen mit Moorbadern auf der Basis von
Schwarztorf sind schon seit der Antike bekannt,
z.B. bei Hautkrankheiten, Gicht, Rheuma, Ar-
throse. Die genaueren Wirkmechanismen sind
nur teilweise geklart.

Der wesentliche Effekt dirfte weitgehend physi-
kalischer Natur sein, bedingt durch das Warme-
und Temperaturverhalten einer hochviskosen
Dispersion auf Wasserbasis, mit hoher Wéarme-
kapazitat einerseits und schlechter Warmekon-
vektion andererseits.

Vermutet werden daruber hinaus biochemische

Reaktionen bei direktem Hautkontakt durch Po-
lyphenole, Tannine, Phytohormone, Huminsau-
ren und Huminstoffe. In einer milderen Form
wirken diese Torfkomponenten in diversen
Schonheitsprodukten.

Ein reiches Angebot fliir Wellness und Kuren auf
Moorbasis findet sich nicht nur in den klassi-
schen Moorbéddern im Alpenraum bzw. den Mit-
telgebirgen (Bad Alexandersbad) bis hintiber ins
Bohmische (z.B. Franzens-Bad mit seinem Mine-
ralmoor, Marienbad), sondern auch im moorrei-
chen Baltikum, insbesondere Estland.
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