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Das Verhalten gegen kochendes Wasser und 2/n-
Schwefelsdure ist gleich, dagegen ist der Angriff durch
kochende 2/n-Natronlauge auf diese Glidser wesentlich
grofer als auf Jenaer Gerileglas ,,20“. Der Gewichts-
verlust beim sechsstiindigen Kochen eines 300 cem Rund-
kolben mit 2/n-Natronlauge betréigt fiir:

Jenaer QGeriteglas ,,20° 0,216 g

Resistaglas . .o 0,415 ¢
oder auf 1 qm umgerechnet fiir

Jena ,20“. 10,56 g

Resista 21,50 g

Abgesehen von dem gréBeren Gewichisverlust des
Resistaglases ist noch besonders der Antimongehalt sto-
rend, da schon nach kurzem Erhitzen in Resisiaglas alle
alkalischen Losungen deutlich nachweisbare Mengen An-
timon enthalten.

In zwei Gutachten der Staatsfachschule Haid a vom
13. April 1923 wird die chemische Widerstandsfihigkeit
des Resistaglases einmal mit dem Jenaer Thermo-
meterglas 59 III und das andere Mal mit dem Jenaer
optischen Glase Nr. 463 verglichen, und daraus der
SchluB gezogen, daf3 Resista gegeniiber Sauren und Al-
kalien bedeutend besser als die besten Jenaer Gldser sei.
Ein derartiger Vergleich mit einem anderen Jenaer Glas,
als dem allein fiir Laboratoriumsgliser verwendeten Glas
,,20, hat natiirlich gar keine praktische Bedeutung, son-
dern ist nur geeignet, den Uneingeweihten zu tiuschen.

Zusammenfassend kann man also sagen, dal beim
Resista usw. auf eine Eigenschaft, namlich den
Ausdehnungskoeffizienten, der ganze Wert gelegt worden
ist, hauptsichlich auf Kosten der Widerstandsfidhigkeit
gegen Alkalien. Eine derartige einseitige Hervorkehrung
einer Eigenschaft hat wohl Wert fiir ein Spezialglas fiir
einen bestimmten Anwendungszweck, aber nicht fiir ein
tiir die verschiedensten Zwecke gebrauchtes Universal-
glas, wie das in den Laboratorien verwendete chemische
Geriteglas. Glaser mit #hnlich niedriger Ausdehnung
sind im Jenaer Glaswerk schon lingere Zeit vor dem
Kriege hergestellt worden, z. B.:

3qg 107
Tempax . 108
Supremax ... . 105
Durax (3817) . . . . . 93

Man hat jedoch von ihrer Verwendung als Geriteglas
abgesehen, weil sie gegen chemische Angriffe, besonders
Alkalien, ebenfalls gleich ungiinstige Zahlen ergeben wie
Resista. [A. 201.]

Uber die Spaltung von festem Paraffin in
niedriger siedende Bestandteile, durch Er-
hitzen zum Sieden, miftels aktiver Kohle.

Von H. HERsST, Jena.
(Eingeg. 8. Nov. 1825)
Es war nicht nur wissenschaftlich, sondern auch
technisch interessant, genau festzustellen, ob sich die

hochmolekularen gesittigten Grenzkohlenwasserstoffe, — -

die als sehr bestindig gelten, — in niedriger siedende
Bestandteile zersetzen beziiglich spalten lassen und unter
welchen Bedingungen dies geschieht.

Zur Untersuchung mufite ein gut definiertes Material
genommen werdeu, und zwar wandte ich ein bei Zimmer-
temperatur festes, weifles Hartparaffin vom Schmelz-
punkt 50—52° an. — Die Spaltung wurde in der
beifolgend schematisch dargestellten Apparatur vor-
genommen:

(a) ist der eigentliche, mit einer Fiill- und AblaB-
vorrichtung versehene Spaltapparat, der in einem Metall-

bad (b) zum Zwecke der besseren Wirmeverteilung und
zum Vermeiden von lokalen Uberhitzungen hingt. Die
Heizung (c) des Metallbades erfolgt elektrisch oder mit
Gas. In dem wihrend des Versuches drehbar angeord-
neten Korb (d) befindet sich als Katalysator zum Beispiel
die aktive Kohle. (e) ist das geschmolzene Paraffin, (f)
ist der zylinderische Dampfdom, (g) ist ein luft- oder
wassergekiililter, mit einem Probierhahn versehener
Riickflulkiihler, (h) ist ein Kiihler fiir das Destillat, (i)
ist die Ableitung fiir die Abgase und (k) ist das gekiihlte
Sammelgefafl fiir das Destillat. Zur Temperaturmessung
sind an verschiedenen Stellen Metallhiilsen vorgesehen.
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Fiir denVersuch wurden als Ausgangsmaterial 4000 g
reines Hartparaffin vom Schmelzpunkt 50—52° ange-
wandt, als Katalysator dienten 670g aktive Kohle der
Firma Fr. Bayer & Co., Leverkusen, hergestellt nach
dem D. R. P. Nr. 290 656. — Das Anheizen der Apparatur
dauerte etwa 1 Stunde. Die Destillationszeit betrug etwa
42 Stunden chne Unterbrechung. Die Destillations-
geschwindigkeit war etwa 1'/, ccm Destillat pro 1 Minute.
-— Die Temperatur des Metallbades betrug wihrend des
Versuches 315—450 °, die Temperatur in der Fliissigkeit
300—400 °. — Der Druck war gewohnlicher Atmosphiren-
druck. — Es wurden insgesamt folgende drei Fraktionen
Destillat abgenommen:

Destillat 1-=930g, vom spez. Gew.: 0,746 bei 200,

Destillat II=945g, vom spez. Gew.: 0,766 bei 200,

Destillat IIT =960 g, vom spez. Gew.: 0,786 bei 20°.

Gesamtdestillat: 2835 g vom spez. Gew.: 0,766 bei
20° Der Versuch hatte folgendes Ergebnis:

Gesamtdestillat 2835 g = 70,89, % bezogen auf das Ausgangsma-

terial von 4000 g Hartparaffin

Riickstand im Kessel

und Katalysator desgl.

|
601 g =16,19],

Abgase und Verlust 564 g— 14,19, I desgl.

Sa. 4000 g=1009/,

Wie wir aus der Tabelle ersehen, steigt das spe-
zifische Gewicht des Destillates withrend des Versuches
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langsam an. Daraus ergibt sich also, dafl die niedriger
siedenden Bestandteile des Paraffins kleinere und damit
niedriger siedende und leichtere Spaltstiicke liefern,
withrend die hoher siedenden Bestandteile des Paraffins
groflere und damit héher siedende und spezifisch schwe-
rere Spallstiicke liefern. Das frische Destillat war wasser-
klar. Zur Bestimmung der Siedekurve wurden 100 ccm
vom Gesamtdestillat einer Engler-Destillation unter-
worfen, deren Ergebnis nachfolgend zusammengestellt ist:

Engler-Destillation:

Temperatur | Volumen - Temperatur ‘ Volumen
Grad f % Grad f %
Beginn bis 230 58

45 0 240 61
bis 60 1 260 64
70 4 260 68
80 7 270 71
90 10 280 74
100 14 290 77
110 18 300 80
120 22 310 82
130 25 320 84
140 28 330 87
160 32 340 . 89
160 35 350 91
170 37 360 93
180 41 366 94
190 44 Nachlauf 96
200 48 49/, Paraffin-
210 51 Rilckstand 100
220 b4

Ferner wurden 1000 g des Gesamtidestillates einer
Fraktionierung unterworfen, deren Ergebnis in der bei-
folgenden Tabelle dargestellt ist.

Zur Destillation gréflerer Mengen Benzin verwendet
man zweckmiiBig nicht Glaskolben, sondern Kupferrund-
kolben oder noch besser Aluminiumrundkolben, welch
letztere sich gut bewihrt haben.

Zusammenstellung des Gesamt-
destillates:

Prozenlua]e Ausbeute bezo-

Zusammen- |gen auf das Aus-

Produkte setzung des |gangsmaterial v.

Destillates 4000 g Paraffin

% %%
1, Leichtbenzin, von 45—150° siedend 31 22,0
2. Schwerbenzin, von 160—200° siedend 19 13,4
3. Petroleum,  von 210—3009 siedend 30 21,2
4. Rickstand (Gasél), tiber 300° siedend 20 14,2
Sa. 1009, | 70,80/,

Der im Kessel befindliche Riickstand wurde ab-
gelassen. Der im Katalysator aufgesaugte Riickstand
wurde mittels Benzin extrahiert, und das Benzin nach
der Extraktion abgedampft. Der verbleibende Gesamt-
riickstand von 601g bestand zur Hailfte aus noch un-
zersetztem Paraffin, zur Hilfte aus einem schwach gelb-
lichen Ol, einer Art Spindelsl vom spez. Gew. 0,890. Der
Riickstand setzte sich also zusammen aus:

bezogen auf Ausgangsmaterial
von 4000 g Hartparaffin.

1. unzersetztem Paraffin —= 7,6%
2. Spindeldl = 75%
Sa. =14,1%

Aus der Bildung von Spindeldl ersehen wir, dafl bei

der Spaltung von Paraffin nicht nur einzelne Bruchstiicke
entstehen, sondern daf# auch die Bruchstiicke zum Teil
sich wieder zusammenschlieflen und hinaufpolymeri-
sieren zu hoher molekularen Gebilden. Wihrend das
Paraffin der Haupisache nach aus Grenzkohlenwasser-

stoffen mit 19—32 Kohlenstoffatomen und mehr besteht,
haben sich die niederen Glieder der Grenzkohlenwasser-
stoffreihe C,H s , + o durch den SpaltprozeB neu gebildet,
diese bilden die Hauptmenge des Destillates. Aufler-
dem sind aber auch ungesittigte Verbindungen der Reihe
C,H2, sowie gesiittigte Naphthene entstanden. — Der
Siedeanstieg des Destillales ist ein aulerordentlich regel-
miBiger, so daf3 die Stoflkraft im Motor eine gute gleich-
méfige ist.

Die bei der Spaltung enfstehenden 14,1% Abgase
gaben laut Analyse folgende Zusammensetzung:

Volumen
%o
1. Kohlendioxyd . . Coe e 3,4
2. Kohlenwasserstoffe der Relhe Cnl-lgn . .. 15,6
3. Saverstoff . . . . . . . . . . . . . 1,0
4. Kohlenoxyd . . . . . . . . . . . . 6,0
5. Wasserstoff . .o . . .o 25,4
6. Methan . . . . . . . . . . . . . . 48,0
7. Stiekstoft . . . . . . . . . . . . . 0,6
Sa. 100,09/,

Die Abgase bestehen also zur Hilite aus Methan, zu
einem Viertel aus Wasserstoff, — und zu etwa ein
Sechstel aus Kohlenwasserstoffen der Reihe C,H,,.

Ergebnisse des Versuches.

Wir ersehen, dafl bei der Spaltung des Hartparaffins
beim Erhitzen mit aktiver Kohle eine Ausbeute an
Leichtbenzin, von 45 bis 150 ° siedend, von 22,0 %,
und an Schwerbenzin von 150 bis 210° siedend,
von 13,4% gewonnen wird., Diese Ausbeute an Leicht-
und Schwerbenzin ist ganz erheblich; insbesondere wenn
man beriicksichtigt, dafl die meisten Roherddle sonst
nur 4—129% Leichtbenzin bei der Destillation ergeben. —
Die Spaltwirkung der aktiven Kohle ist eine ganz vor-
ziigliche und iibertrifit die Leistung anderer basischer
oder saurer Katalysatoren um das mehrfache. Die gute
Leistung beruht darauf, daf} der aktive Kohlenstoff eine
hohe Adsorptionsleistung zeigt, die von keinem anderen
Stoff erreicht wird, und daf3 der aktive Kohlenstoff ferner
befihigt ist, mit dem Adsorptiv labile Adsorptionsver-
bindungen zu bilden.

Die aktive Kohle eignet sich besonders zu kontinuier-
lichen Dauerversuchen, da die Spaltleistung selbst bei
langandauernder und wiederholter Benutzung nicht
merklich abnimmt. — Bemerkenswert ist, dal bei dem
Prozel keinerlei Verkokung und keinerlei
Asphaltierung eingetreten ist. Wesentlich fiir den
vorliegenden Prozefl ist, da keine Gliihtempe-
raturen angewandt werden. — Es wird also die Koks-
bildung vermieden, die sonst bei der Spaltung von Mi-
neralélen durch den ,,KrackprozeB“ auftritt, und die den
grofiten Ubelstand bildet, denn der Koks haftet aufler-
ordentlich fest an der Wandung der Krackblase, so dafl
diese nur wenige Operationen aushilt.

Die Ausbeute an Benzin lidfit sich aber noch etwas
steigern, wenn man die iiber 300° siedenden Anteile
(Gasbl) des Destillates, die 14,2% ausmachen, dem Spalt-
prozell wieder zufithrt. Aus diesen erhdlt man dann
folgende Ausbeute:

1. Leichtbenzin bis 150¢ siedend - . . = 3,12%
2. Schwerbenzin von 150—210° siedend = 1,90%
3. Petroleum von 210—300° sjedend = 3,01%
4., Gasdl iiber 300° siedend . . . = 2,02%
5. Riickstand: paraffinhaltiges Splndelo = 2,14%
6. Abgase und Verluste = 2,01%

Sa._m
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Arbeitet man ferner im kontinuierlichen Betrieb, so
werden die 7,6 % unzersetztes Paraffin, die sich im Kessel-
riickstand befinden, noch zersetzt und ergeben etwa fol-
gende Ausbeute:

1. Leichtbenzin bis 150¢ siedend Sz LBTY,
2. Schwerbenzin von 1530—2100 siedend ... 1,029,
3. Petroleum von 210—300° giedend . = 1,61Y%,
4. Gasol iiber 300¢ Lo = 1,089,
a. Ritckstand: paraffinhalliges Spindelél = 1,159,
6. Abguse und Verluste . = 107",

ba. 7,607,

Arbeitet man also im kontinuierlichen Betrieb und
fihrt man die itber 300 " siedenden Anteile des Destillates
der Spaltung wieder zu, so kommt man bei der Spaltung
von Paraffin mittels aktiver Kohle etwa zu folgender Ge-
samtausbeute, bezogen aufs Ausgangsmaterial:

1. Leichitbenzin bis 130* siedend = 26,799,
2. Schwerbenzin von 150—2100 siedend = 16.32%
3. Pelroleum von 2310—3000 siedend = 25,829,
4. Gaso!l uber 300¢ siedend L= 3309
5. Riickstand: paraffinhaltiges Spindelol = 10,799,
G. Abgase und Verluste . . . . . = 1718°%,

Sa. = 100,007,

Wir erhalten also eine ganz gute Ausbeute an niedrig
siedenden Anteilen und dev besondere Vorzug des
Spaltverfahrens ist, dafl es bereits bei gewohn-
lichem und bei niedrigem
druck arbeitet, so dafl keine komplizierten und kost-
spieligen Hochdruckapparaturen erforderlich sind. — Das
Vertahren la6t sich natiirlich auch fiir andere organische
Stoffe, insbesondere Mineraldle, hochsiedende Mineralol-
riickstiinde, Erdwachse, ‘leere usw. erfolgreich ver-
wenden,

Die Spalttemperatur liegt etwa zwischen 300 und
430 °, die Hauptspalttemperatur zwischen 350 und 400,
so dafl man also Stoffe, die in diesem Intervall oder héher
sieden, ohne weiteres zersetzen kann, Der Vorgang sel-
ber, der unter Wirmmezufuhr verliduft, ist eine relativ
langsame Zersetzung, die durch die aktive Kohle begiin-
stigt wird.

Will man nun Stoffe, die unterhalb der Spalttempe-
ratur, also unterhalb von 300°¢ sieden, zersetzen, so ge-
lingt dies im allgemeinen bei gewohnlichem  Atmo-
sphirendruck nicht, sondern die Stoffe gehen meist wenig
oder unzersetzt itber. Es ist ja bekannt, dafi heim Sieden
von hochmolekularen organischen Verbindungen, die
iither 300 * sieden, meist eine geringe Zersetzung eintritt.
Niedrigmolekulare Stoife, die unter 300 ° sieden, zer-
setzen sich im allgemeinen beim Sieden nicht oder nur
in geringem Mafie. Man kann also daran denken, der-
artige unter 300° siedende Stoffe dem Spaltverfahren
mittels ,aktiver* Kohle unter Druck zu unterwerfen, da
durch die Erhéhung des Druckes die Siedetcmperatur
steigt. Und zwar mufj der Druck soweit gesteigert wer-
den, bis die Siedetemperatur die Spalttemperatur er-
reicht hat. Dazu sind etwa Drucke von 10—23 Atm.
erforderlich. [A. 217}

Uber cinige Beobachfungen betreffend die
Festigkeit und Bruchdehnung von

Kunstseide.

Von P. Krals.
Mitteilung aus dem Deutsehen Forschungsinstilut fiir Textil-

industrie Dresden.

(Eingeg. 1. Sept. 1925
Die weitere Ausbildung der Arbeitsweise mit dem
von mir angegebenen Apparat zur Bestimmung der Reif3-
festigkeit und Bruchdehnung von FEinzelfasern, der von
der Firma Hugo K e y1in Dresden gebaut wird, hat dazu

Atmosphiren-

gefiihrt, dal diese Bestimmungen jetzt mit groBer Sicher-
heit, Genauigkeit und Gleichmagigkeit ausgefithrt werden
kénnen. Dies ganz besonders, wenn lange Fasern zur
Priifung kommen, wie Seide, Kunstseide und auch Wolle,
weil dann an einer Faser eine grofiere Anzahl von Prii-
fungen bei 1 em frejer Einspannlinge moglich sind.

Es schien wiinschenswert, die Verhiltnisse bei der
Kunstseide néiher zu untersuchen. Als Versuehsmaterial
diente eine besonders gute Viscoseseide von hoher Elasti-
zitat und Festigkeit. Zuniichst wurde gepriift, wie sich
diese Eigenschaften Dbei verschiedener Luftfeuchtigkeit
verhalten. Iierbei wurden folgende Mittelzahlen ge-

funden:
ReiB- Bruch-
festigkeit dehnung
ing in %,
Rel. Luftfeuchtigkeit 529/, bei 22° . 11,5 31,7
Rel. Luftfeuchtigkeit 86, bei 17" . . . 87 41,7

Die Festigkeit hat also im feuchten Raum um 25 %
ab-, die Dehnung um 30 ¢, zugenommen. Es wurden hier
im ganzen vier Fascrn untersucht, jede an drei Stellen im
trockenen und an drei Stellen im feuchten Raum. Die
hiochste Festigkeit im trockenen Raum lag bei 12,3, die
niedrigste bei 10,0. Die Abweichungen erkliren sich aus
der etwas verschiedenen Dicke der im Mittel 7,2 Deniers
slarken Fasern: die mikroskopisch gemessenen Durch-
messer schwankten zwischen 28,8 und 48 ;¢ und betrugen
im Mittel 35 4. Diese Messungen kénnen aber natiirlich
bei der eigenartigen Querschnittsform der Viscoseseide
nur als ganz allgemeine Anhaltspunkte gelten.

Die weitere Untersuchung galt der Nafifestig-
k eit. Hier wurden immer fiinf Abschnitte an einer Faser
gewessen, und zwar drei trocken, zwei nal. Die Nafi-
versuche wurden so angestellt, daf3 die Faser withrend des
Versuchs unter Wasser war, dem als Netzmittel etwas
Nekal B. A. S. F. zugesetzt war. Die Temperatur des
Wassers war 22 °.

Reif3- Bruch-

festigkeit dehnung
in g in 9/,
Trocken (Rel. Luftf. 55%, bei 26"). . 11,4 32,2
Nag (Rel. Luftf. 35%, bei 26%). . . . 6,7 41,7

Hier hat also der Festigkeitsverlust 41,3 %, die
Dehnungszunahme 20¢% betragen, und man sieht, dafi die
Unterschiede zwischen sehr feuchter Luft und Wasser
nicht sehr grof3 sind. Zum Vergleich wurde auch noch
das Garn selbst gepriift. Es ist 195 Deniers stark und be-
steht aus 27 Llinzelfasern zu 7,2 Deniers. Bei 10 em freier
Einspannlinge und 2g Anfangsbelastung ergab sich als
Mittel aus je 20 Versuchen:

ReiB- Bruch-
festigkeit dehnung
in g in Y,
Trocken (Rel. Luftf. 55%, bei 260, . . . 284 23,6
NaB (Rel. Luftf. 55", bei 269. . . . 122 23,0
Hier ist also ein Festigkeitsverlust von 57 % ein-

getreten, wihrend die Dehnung sich kaum verindert hat
und man sieht daraus, dafl das Garn sich weniger glinstig
verhilt, als die Einzelfaser. [A. 191.]

Uber das Auftreten von Stickoxyd,
Kohlenoxyd und Blausdure

im Zersetzungsrauch von Triolin.
Von ERNST WILKE-DORFURT, A. SiMON und E. GUHRING.
Mitteilung aus dem Laboratorium fir anorganische Chemie und
anorganisch-chemische Technologie der Technischen

Hochschule Stuttgart.
(Eingeg. 17. Okt. 1925))

Im Rahmen einer griéBeren Untersuchung, deren
Gegenstand ein Vergleich der beiden Werkstofte Lino-



