Cyanine auch aus den ja mnieist zu Synthesen benutzten
2-Methylcyclammoniumsalzen erwiesen ist, so sollte auch
bei auBerlich normal verlaufenen Synthesen immer auf die
Anwesenheit geringer Mengen dieser Farbstoffe geachtet
werden, um einwandfreie Sensibilisierungen zu erhalten.

Aussprache:

Grundmann, Heidelberg, weist auf die Anwendbarkeit der
chromatographischen Adsorptionsanalyse zu voélliger Abtrennung
der gelben von den violetten Farbstoffen hin. — Scheibe, Miinchen:
Die tiefe Farbe der vem Vortr. erwdhnten Farbstoffe kénnte durch
eine Aufspaltung der Pyridinringe und eine offene Struktur der
Farbstoffe erklirt werden. — Meyer, Berlin: Bei Umsetzung von2,3-
Dimethylchinolinjodidthylat mit 2-Methylthiobenzthiazoljodédthylat
werden auch violette Farbstoffe erhalten, die vielleicht ahnlich
gebaut sind wie die vowm Vortr. entdeekten.

Dr. K. Kieser, Beuel: ,,Die Haltbarkeit der Emul-
sionsgelatine.¢

Gelatinen fiir photographische, lichtempfindliche Emul-
sionen werden fast ausnahmslos nach der Vornahme praktischer
Proben mit den Emulsionsarten, fiir die sie verwendet werden
sollen, gekauft. Die mejst gleichzeitig vorgenommenen physi-
kalischen und chemischen Priifungen haben dabei heute noch
eine nur untergeordnete Bedeutung. Man nimmt nun i. allg.
an, daf die so festgestellten photographischen Eigenschaften
dauernd, oder wenigstens mehrere Jahre, véllig unverdndert
bleiben. Es wiirde auch eine aulerordentliche Erschwerung
der Fabrikation der Emulsionen bedeuten, wenn dem nicht
so ware, Voraussetzung fiir die Unverdnderlichkeit ist eine
zweckmaBige Lagerung auf trockenem, von Gasen und Dampfen
freiem Lager. Fiir Gelatinen, welche auf dem ILager schon
duflerlich erkennbare Verdnderungen erlitten haben, z. B. eine
Verfarbung oder Triibung zeigen, ist die Annahme der Unver-
anderlichkeit der photographischen Eigenschaften nicht ohmne
weiteres zuldssig. Von den Dampfen, die Gelatinen auf dem
Lager gefahrlich werden, ist vor allem der Formalindampf zu
nennen, der in der grofen Verdiinnung, wie er in Emulsions-
laboratorien haufig auftritt, in der Nihe lagernde Gelatinen
vollig unbrauchbar machen kann.

Zwar gibt es zahlreiche Fille, bei denen eine vorschrifts-
milige Lagerung vorausgesetzt werden konnte und trotzdem
eine Veranderung der photographischen Eigenschaften von
Emulsionsgelatinen vermutet oder behauptet wurde. Bei der
Schwierigkeit der gleichférmigen Herstellung mancher Emul-
sionsarten iiber einen liangeren Zeitraum bleiben solche Ver-
mutungen und Behauptungen ohne eine sehr sorgfaltige und
kritische Nachpriifung immer unsicher. Soweit dem Verfasser
bekannt wurde, hat keiner der Fille einer solchen kritischen
Nachpriifung standgehalten,
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Emulsionsgelatinen bestehen im wesentlichen, d. h. zu
etwa 909, aus Glutin. Wichtige Bestandteile sind noch
Eiweillstoffe, dic dem Ovalbumin nahestehen und die zusammen
mit Mucinen und Keratosen u. 4. die sog. Hemmungskérper,
nach Steigmann, darstellen. Wie GerngroB gezeigt hat, ist
auch Tyrosin in einem Ausmal} von etwa 1/,%, ein regelmaBiger
Bestandteil von Emulsionsgelatinen. Man darf annelimen,
daB alle diese Korper bei Abwesenheit von Feuchtigkeit, die
eine hydrolytische Spaltung oder bakteriellen Abbau ein-
leiten wiirde, gut bestindig sind. Der natiirliche Schwefel-
gehalt in der Hohe von etwa 0,79 ist zum Teil auch
auf die Gegenwart von Cystin und seinen Hotnologen zuriick-
zufiihren, Aber auch Cystine kénnen als ziemlich bestindig
betrachtet werden,

Nun ist aber bekannt, dafl wichtige photographische Eigen-
schaften der Gelatine, insbes. die leichte Erzielbarkeit hoher
Lichtempfindlichkeit bei Bromsilberemulsionen, von der An-
wesenheit sehr geringer Mengen von Isothiocyansiureestern
liergeleitet werden, die nach Sheppard in Mengen von /0 o
bis Yyp000 Teilen des Glutins vorhanden sind. Es wird auch
noch angegeben, daB nicht diese, sondern durch den Abbau
der Cystine entstandene Spuren von Ammoniumthiosulfat
die Reifungsbeschleuniger der photographischen Gelatine seien
{(Stetgmann). Welche von beiden Angaben auch die richtige sein
mag, beide in Frage kommenden Substanzen sind nicht
sehr bestindig, zum mindesten in so feiner Verteilung aullerst
leicht oxydierbar. Aber man darf annehmen, dall Gelatine
Fremdsubstanzen ganz besonders gut einschliet und konser-
viert. So hat Gerngrof die Beobachtung gemacht, dafl mit
Chlordioxyd, also mit einem gewil auBerst labilen Korper, be-
handelte Gelatine noch nach 9jahriger Lagerung im Labora-
torium beim Auflésen in Wasser nach Chlordioxyd roch, und
daB eine solche Lgsung noch die fiir Chlordioxyd charakte-
ristischen Reaktionen gab, also z. B. aus Jodkalium in schwefel-
saurer Losung Jod frei machte.

Es kann leicht gezeigt werden, dall Gelatinen auch bei
vieljahriger Lagerung bei der Priifung mit den in den Gelatine-
fabriken iiblichen, verhaltnismiBig einfachen Priiffungsemul-
sionen unverindert das gleiche pliotographische FErgebnis
liefern. Es ist aber doch noch nicht ganz sicher festgestellt, ob
diese Haltbarkeit sich in der Tat auch auf die feinsten Eigen-
schaften der im grofen hergestellten schwierigeren Emulsions-
arten erstreckt.

Es schloB sich eine Besichitignung der sclinen Arbeits-
rdume der Lichtbildstelle des NSLB unter Fiiluung des
Leiters, Pg. Seibold, an.

Vili. Fachgebiet Brennstoff- und Mineraléichemie.
{Fachgruppe des YDCh.)

Sitzung am 9. Juni 1938.

Vorsitzender: Ditrektor Dr. K. Bube, Hallea. S.,
und Dr. Miiller, Essen.

Geschaftliche Sitzung:

Prof. Heinze, Berlin, legt sein Amt als stellvertr. Vor-
sitzender nieder; Nachfolger noch nicht bestimmt.

Wissenschaftliche Sitzung:

Prof. Dr. K. Bunte, Karlsruhe: ,,Neuere Beobachtungen
zur Aufkldrung des Treibens der Kohlen.*

Untersuchungen tiber die Druckerzeugung bei diinnen
Kohlenschichten haben zu der Beobachtung gefithrt, da} bereits
bei Temperaturen zwischen 230 und 400° also vor RBeginn
der Destillation und des Schmelzens, ein starker Druck aus-
geiibt wird. Es lieB sich durch Beobachtungen in einer neu
entwickelten Apparatur nachweisen, daB es sich hierbei um
Quellungserscheinungen handelt, und es wurde wahrscheinlich
gemacht, daBB das Treiben der Kohle, das auf dieser Quellung
beruht, eine viel allgemeinere Eigenschaft der Kohle ist, als
bisher angenommen wurde. Es kommt auf die Uberlagerung
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dieser Quellungserscheinung durch Zusammendriickbarkeit
der noch unentgasten Kohle und durch das Schwinden des
entgasten Kokses an, ob das Treiben als Treibdruck im Ofen-
betrieb wirksam wird oder nicht.

Aussprache:

Miiller, Essen, schldgt vor, auch die Kohleextraktion, wie
sie Fiacher u. Broche 1925 zwecks Ermittlung der Back- und Blih-
anteile (sog. 0Ol- und Festbitumina) durchgefiilirt haben, einzu-
beziehen, da gerade die zuletzt vorgefiihrten Kurven (Behandlung
von Kohlen im Stickstoff- bzw. Luitstrom) auf die Versuchs-
ergebnisse von Fischer u. Broche hinweisen. -— Vortr.: Es ist
zutreffend und im Vortrag schon angedeutet, daB die Untersuchungen
noch nicht abgeschlossen sind. Die Art und Wirkung der Depoly-
merisatlonsprodukte bzw. extrahierbaren Stoffe wird noch genauer
untersucht. Dabei wird auch die Druckextraktion nach Fischer
zum Vergleich herangezogen werden. — Blank, Essen: Aus den
gezeigten Lichtbildern ging hervor, dafl der durch Bléhung der
Kohle vor der Erweichung hervorgerufene Treibdruck viel grofer
ist als der widhrend der Erweichung auftretende. Zur Messung
des Treibdruckes im Betriebe hat Koppers neben seiner bekannten
Treibversuchsapparatur weitere Apparate entwickelt. Der erste
war eine von gekiihltem Ol durchflossene Trommel, die in den
Kohlekuchen eingebracht wird und gestattet, dem Treibdruck
wihrend der Verkokung zu messen, allerdings nur wihrend der
ersten Hilfte der Garungszeit. Es wurde daher weiter eine Koks-
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ofenkammer gebaut, deren Wiande beweglich waren und die also
crmoglichte, den Verlauf des Treibdruckes wiahrend der ganzen
Garungszeit zu messen. Dabei zeigte sich ein allmihliches An-
steigen des Treibdruckes, zu einem Zeitpunkt von etwa 4 h vor
Beendigung der Garungszeit aber ein plétzlicher Anstieg auf
fast das Dreifache. Dies ist der Augenblick des Zusammenstofens
der Verkokungsnihte. Zu diesem Zeitpunkt ist , blihende’* Kohle
gar nicht mehr vorhanden. Diese Messungen lassen vermuten,
da8 das Treiben der Kohle durch Blihen vor der Erweichung,
selbst wenn es die aus den Versuchen des Vortr. hervorgehende,
cin Mehrfaches des Treibdruckes in der FErweichung betragende
GroBe annimmt, fiir die Treiberscheinungen des Betriebes mnicht
die Bedeutung hat wie das Treiben im FErweichungszustand. —
Vortr.: Dal} das Maximum des Treibdruckes dann auftritt, wenn
die Schmelzzonen bereits in der Mitte zusammentreffen, erklirt
sich daraus, daBl dann keine zusammendriickbare Kohle mehr vor-
handen ist und das Schwinden des Kokses noch nicht ausreichend
fortgeschritten ist. In der algebraischen Summe, welche der nach
aullen wirksam werdende Druck darstellt, fehlen also die mindernden
negativen Summanden der Zusammendriickbarkeit und des Schwin-
dens, und so erreicht das Endergebnis das Maximum. — Keppeler,
Hannover: Die Vorginge bei mifig starker Erhitzung der Kohle,
die Vortr. als die Entstehung von Depolymerisationsprodukten
von einer Art Losungs- oder Quellungsmitteln, auslésend schildert
sind zweifellos im Prinzip richtig erfallt, aber den Erscheinungen,
die wir mit der Extraktion erfassen, ist, wie Miiller schon hervor-
gehoben hat, ebenfalls Beachtung zu schenken. Von indischen
Kohlen hat Vortr. Soxzhlet-Extraktion mit Pyridin veroffentlicht.
Zufillig haben wir von den gleichen Kohlen Druckextraktion
cbenfalls mit Pyridin ausgefiihrt. Bei der einen Kohle liegt die
Druckextraktionsausbeute, wie zu erwarten, hoher, bei der anderen
stimmen die mit den beiden Methoden erhaltenen Fxtraktions-
mmengen iiberein. Es zeigte sich, dal diese mit Pyridin besonders
stark aufquillt und eine sehr groBe Quellungsgeschwindigkeit in
Pyridin besitzt. Die Aufklirung der Treiberscheinungen wird also
durch das Studium der Erscheinungen beim Quellen und Extrahieren
mit Losungsmitteln Forderung finden. — Vortr.: Bei der Unter-
suchung der Kolilen im Ausgangszustand gaben wir der milden
Pyridinextraktion bisher den Vorzug, eben weil wir wufBiten, dal
sich bei héheren Temperaturen, wie sie bei der Druckextraktion ange-
wandt werden, bereits neue Extraktstoffe bilden. Fiir diese Frage, wo
¢s sich um Art und Menge der neugebildeten Depolymerisate handelt,
hat die Benzoldruckextraktion selbstverstindlich Berechtigung.

Dr. habil. M. Marder, Berlin: ,,Die Wasserbestindig-
keit als Maf3 des Methanol- und Athanolgehaltes von Leicht-
kraftstoffen .

Zur Bestimmung des Athanol- und Methanolgehaltes von
Leichtkraftstoffen benutzt man in der Technik entweder das
unterschiedliche Verhalten der beiden Alkohole gegeniiber
Chromsiure!), oder man wiascht den Kraftstoff mit einer be-
stimmten Wassermenge aus und ermittelt den Gehalt an
beiden Alkoholen aus Dichte und Brechungsindex des Alkohol-
Wasser-Gemisches mit Hilfe eines von Ber/-Ranis aufgestellten
Stoffdreiecks®). Vortr. schligt ein neues Verfahren vor, das
die gegeniiber den Methanolkraftstoffen erheblich gréflere
Wasserbestdndigkeit der Athanolkraftstoffe ausnutzt.

Man versetzt den zu untersuchenden Kraftstoff zunachst
mit einer geringen, zur volligen Abtrennung des Alkohols un-
zulanglichen Wassermenge, etwa mit 1 cm®, und lest das sich
nach kraftigem Schiitteln einstellende Alkohol-Wasser-Volumen,
den sog. Kraftstoff-Entmischungswert, ab. Nach Zusatz von
weiteren 49 cm® Wasser ermittelt man aus der Zunahme der
alkoholischen Schicht den Gesamtalkoholgehalt. Die Benzin-
schicht wird abgetrennt, mit Calciumchlorid kurz getrocknet
und nacheinander mit ebensoviel Methanol und Athanol ver-
setzt, wie dem Gesamtalkoholgehrlt des Kraftstoffes ent-
spricht. Von dem Methanol und dem Athanolkraftstoff werden
cbenfalls die Entmischungswerte nach Zusatz von 1 cm? Wasser
crmittelt. Aus den gemessenen Entmischungswerten 1aBt sich
das im1 Kraftstoff vorliegende Verhaltnis Athanol: Methanol
errechnen.

Bei Kraftstoffen mit einem1 Gesamtalkoholgehalt iiber
89 ist zur Erhohung der Genauigkeit auch der Entiniscliungs-
wert des Grundbenzins, dem ein Gemisch aus gleichien Teilen
Athanol und Methanol in der Hohe des gemessenen Gesamt-
alkoholgehaltes zugesetzt wurde, zu ermitteln.

Das neue Verfahren 143t ohne Verwendung von Sonder-
geriten den Athanol- und Methanolgehalt von Kraftstoffen
mit grofler Genauigkeit bestimmen.

1) H. Schildwdchter, diese Ztschr. 50, 599 [1937].
!) M. Marder u. J. Frank, Chemiker-Ztg. 60, 1013 [1936].
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Dr.K. Bube, Halle a. d. S.. ,,Beitrdge zur Braunkohlen-
teererzeugung und -verarbeitung.*

Um den wachsenden Treibstoff mengenanspriichen zu
geniigen, wird Braunkohlenteer in verstarktem Malle heran-
gezogen werden miissen. Die Frage ist nicht nur, Treibstoffc
iiberhaupt, sondern sie nicht zu teuer herzustellen. Neben den
Fliissigtreibstoffen wird man sich der Festtreibstoffe in ver-
grofertem Umfange bedienen miissen, wozu Braunkohleu-
stiick- und -hartkoks geeignet sind.

Nachdem bisher fast ausschlieBlich das Lurgi-Spiilgas-
verfahren mit gutem Erfolge zur Anwendung gekommen ist,
wurde auch das Rheinmetall-Borsig-Verfahren nach Geissen
gepriift, welches it 110—1129, Teerausbeute nach Alu-
miniumretorte einen betrachtlichen Fortschritt in der Teer-
ausbeute bei vereinfachter Schwelarbeit brachte. Dazu den
wesentlichen Vorteil, dafl unter bestimmten Umstianden und
bei geringer Teerausbeuteminderung der Feinkoks nachtrag-
lich, nur mit Wasser als Bindemittel, unter technisch unschwer
erreichbaren Arbeitsbedingungen zu Briketts formbar ist.
Im Feuer stehende, transportfeste, rauch- und teerfreie, Sonder-
zwecken anpallbare Koksbriketts sind geeignet, die Teer- und
damit die Fliissigtreibstoffherstellung kostenmafBig, weiter
die Gesamttreibstoffversorgung mengenmafBig zu entlasten.
Dies um so mehr, als geformter Braunkohlenkoks ein Universal-
brennstoff ist, fiir rauchfreien Hausbrand, fiir Industriezwecke
wie fiir Generatoren gleich geeignet, dessen ILieferung und
Stapelung iiber die vorhandenen Kanale des Brennstoffmarkts
gehen kann.

Dieses vorlaufig nur an wenigen und fiir formbaren Koks
nur an einer Stelle erprobte Verfahren sollte beschleunigt auf
seine allgemeine Anwendbarkeit hin gepriift und nicht wieder
vergessen werden, nachdem man schon vor zehn Jahren nahezu
ebensoweit war.

Zur Teerverarbeitung empfiehlt Vortr. das Acetonver-
fahren, welches die iibliche Arbeitsweise vereinfacht, den
bisher noch bestehenden FEinwand gelegentlich zu hohen
Stockpunkts bei Dieseltreibol wie auch bei Braunkohlen-
schmierd] beseitigt und betrachtlich erhdhte Paraffinausbeute
liefert. Dabei betragt die Ausbeute an Ol und Paraffin etwa
869, die an Ol, Paraffin und Pech etwa 95%,, also hoch an
im Markt bewahrten Olerzeugnissen. Das fiir die bisherigen
Verwendungszwecke, neuerdings fiir hochwertige Schmierdle
und fir Fettsiureherstellung ndétige Paraffin ist mit ab-
gestuften Schmelzpunkten lieferbar. Sehr erwigenswert er-
scheint es, jetzt in Benzin mit vergleichsweise kleinem Xin-
fuhrwert umgewandeltes Paraffin kiinftig zu isolieren, um es
in Fettsiure weit hoheren Einfuhrwertes umzuwandeln, wozu
ein gangbarer Weg im Acetonverfahren gegeben ist. Dies
gleichgiiltig, ob dann etwa im gleichen Male, wie man Paraffin
entnimmt, mehr Teer hergestellt werden mubB.

Mit Kostenentlastung bei der Herstellung von Teer und
Kohlebriketts, mit vereinfachter Teerverarbeitung und er-
weiterter Erzeugnisnutzung wire ein weiterer Schritt auf dem
Wege zur Fliissig- und Festtreibstoffversorgung getan.

Aussprache:

Hubmann, Bad Homburg: Zur Aufkldrung der wirtschaft-
lichen Voraussetzungen fiir die vielversprechenden Ausblicke, die
Vortr. gezeigt hat, ist darauf hinzuweisen, dall bisher der staub-
formige Anteil auch im Borsig-Ofen nicht verarbeitet werden konnte,
und daB eben diese Schwierigkeit dazu gefiihrt hat, in den bisher
gebauten Anlagen grundsitzlich vorher zu brikettieren, und dann
mit einem einheitlichen Ausgangsstoff zu schwelen. TUnzulissig
erscheint es auch, Versuchsergebnisse zugrunde zu legen, vor allem
wenn mit den Dauerergebnissen von GroBanlagen verglichen wird.
Vortr. hat iiber Erfolge, den nicht ganz ausgeschwelten Koks lediglich
mit Wasser zu brikettieren, berichtet. Wenn man beriicksichtigt,
daB dhnliche Vorschlige von Kegel u. Seidenschnur trotz Auf-
wendung groBer Mittel daran gescheitert sind, das Wasser gleicl-
mifig auf den Koks zu bringen, so wire von Interesse zu héren,
ob diese Schwierigkeit in einer technischen oder industriellen Pro-
duktion iiberwunden werden konnte. — Vortr.: Falls es in dem
freien Vortrag versiumt worden sein sollte, iiber die Vorgeschichte
zu berichten, so ist nachzuholen, da8 nun mindestens zum 4. Male
bindemittelfrei formbarer Koks erschwelt wurde, diesmal in
Apparaten technischer GroBe guter Gebrauchseignung. Als auf
meine Anregung vor etwa 10 Jahren bel der Werschen-Weillenfelser
Braunkohlen A.-G. im Laboratorium solcher Koks erschwelt wurde
und man das Verfahren anmeldete, erfuhr es Ablehnung, weil ein
Vorkriegspatent diesen Wunsch bereits ausgedriickt hatte, aller-
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dings, ohne cine Lésung zu bringen. Etwa gleichzeitig mit unseren
Arbeiten wurden in Preiberg dhnliche Ergebnisse erzielt, bisher auch
ohne Folgen fiir die Technik, wofiir mir die Griinde nicht bekannt
sind. Schwierigkeiten, das Wasser gleichmiBig auf den Koks zu
bringen, haben wir nicht gehabt. Die Herstellungsweise des Kokses
muf man technisch nennen, obwohl ich bereits ausfiihrte, daB kon-
tinuierliche Herstellung, sclange ich die Versuche iiberwachte, nicht
moglich war. Man hatte die Gewéhr, da8 die Kohle bzw. der Koks
den Ofen unter definierten und wiederholbaren Bedingungen passiert
hatte, der Versuch ist mehrfach mit dem gleichen Erfolg wiederholt
worden. Bekanntlich schwelt die Kohle in diesen Ofen in weniger
als 10 min aus, welche Zeit zwischen Ein- und Austritt liegt. Der
Koks ist bei Temperaturen 480, 470, 460, 450° ab- und aufsteigend
genommen worden, er ist in der Ofenschnecke mit Dampf und Wasser
benetzt worden, die Wassergehaltsgrenzen liegen nicht zu eng bei
etwa 10 bis 15%; man mahlte auf 0,5 mm KorngrdBe. Die Ofen
setzen bis 36 t, wohl auch 40 t/Tag durch und sind jetzt seit
ctwa Jahresfrist in Produktion, so daB also die Koksherstellung
industriell genannt werden muB. Geformt wurden mehrfach
in der hydraulischen Versuchspresse Briketts von etwa 5 cm
Dmr. wie auch etwa 6zfllige normale Brennstoffbrikettformate.
letztere Form wurde an etwa 10 verschiedenen Koksproben wech-
selnder Ofenaustrittstemperatur und wechselnden Wassergehalts
ausgefiihrt, wobei die Formungseigenschaften der Proben anwesende
Brikettpressenbau-Fachleute sogar zu einigen Versuchen auf der
Strangpresse verlockten, die, wie mir von vornherein wahrscheinlich
war, nicht zum Frfolg fithrten. Das Material gehért auf Umlauf-
tischpressen. Es wurden deshalb auch Pressungen auf einer Tisch-
presse fiir rechnerisch 15—25t Tagesleistung, wie sie fiir andere
Zwecke in Gebrauch stehen, durchgefiihrt und dabei ebensolche
Steine von etwa 5 cm Dmr. und 4 cm Hohe erzielt wie in der hy-
draulischen Versuchspresse. Eine gegeniiber Koks zunéchst skep-
tische Bauanstalt von Couffinhall-Pressen hat nach Versuchs-
vorpressungen sich der Meinung angeschlossen, daB8 Bedenken wegen
des Pressenbaus nicht bestehen. Nachdem man Pressen fiir 480 t
Tagesleistung bei 150 bis 250 kg/cm?® baut, sieht man in der Um-
setzung anf 1000 bis 1500 kg Druck bei noch groBer Leistung nichts
AuBergewbhnliches. — Miiller, Essen, regt an, der Frage der kalten
Aufbereitung der Steinkohlen- und Braunkohlenteere im néchsten Jahr
gelegentlich der Fachgruppentagung einen breiteren Raum zu widmen
und bittet jetzt schon, sich darauf einzustellen. S. E. sollte der Schwer-
punkt darauf gelegt werden, mdglichst vom Rohteer auszugelen,
um efn Maximum an Olausbeute herauszuholen. — Schick, Berlin:
Auf die Anwendung der Extraktion bei der Teerverarbeitung,
insbes. die Behandlung mittels selektiver Ldsungsmittel, ist von
mir bereits frither hingewiesen worden?). Wir beschiftigen uns
bei der Deutschen Erd5l-A.-G. schon seit langem mit diesen Pro-
blemen, und ich hatte bereits vor einiger Zeit bei einer Sonder-
tagung der Fachgruppe Gelegenheit mitzuteilen, daB es mit Hilfe
cines von mir ausgearbeiteten Verfahrens nunmehr gelingt, eine
direkte Behandlung des Schwelteers — d. h. nicht erst der Destillate
— mit selektiven L&sungsmitteln durchzufithren. Dieses Verfahren
befindet sich in einer kontinuierlich arbeitenden Anlage von 30—50 t
Tagesleistung seit ldngerer Zeit in Betrieb. Mit Hilfe von Phenol
als Lésungsmittel, das aus dem Schwelteer selbst gewonnen wird,
kann eine weitgehende Zerlegung erzielt werden, und zwar in den
sog. Extrakt, der mehr die typischen Teerbestandteile, Kreosot,
ungesittigte Kohlenwasserstoffe, Hart- und Weichasphalte, enthiilt,
und in einen wasserstoffreichen Anteil, das sog. Raffinat, das u. a.
cin fiir die Crackung geeignetes Ausgangsmaterial darstellt. Der
gegebenen Anregung, die Anwendung von Extraktionsverfahren
in der Teerverarbeitungsindustrie zum Gegenstand einer besonderen
Aussprache zu machen, werde ich gern Folge leisten und bin bereit,
weitere Mitteilungen iiber die entsprechenden Verfahren zu machen.
In bezug auf die Ausfilhrungen des Vortr. mdchte ich die Frage
stellen, ob die angegebene Mehrausbeute an Paraffin Hartparaffin
darstellt oder sich auf Gesamtparaffin bezieht. Ferner mdéchte
ich, wenn es — wie ich vermute — zutrifft, da die Anwendung von
Aceton in der beschriebenen Weise noch nicht in einer betriebs-
mifig und kontinuierlich arbeitenden Anlage erfolgt ist, auf die
nicht zu unterschitzende Gefahr der Verluste bei einem so fliichtigen
und wasserlGslichen IL3sungsmittel hinweisen. — Vortr.: Es fillt
in erster Linie mehr Weichparaffin an, mehr Hartparaffin inso-
weit, als schonender destilliert werden kann. Auf die m. E. ge-
ringe Verlustwalrscheinlichkeit ist im Vortrag eingegangen worden.

Dr. M. Pier, Ludwigshafen: ,,Uber Hydrierbenzine.
Einfluf3 von Rohstoff, Katalysator und Arbeitsweise.**

Die Bestrebungen zur Selbstversorgung Deutschlands
mit Mineral6lprodukten wurden im Jahre 1936 im Vier-
jahresplan zusammengefalit. Ganz wesentlich ist dabei, daB
in der katalytischen Druckhydrierung bereits ein technisch
reifes und erprobtes Verfahren zur Umwandlung von Kohle
in Ole vorlag. Weil es an keinen bestimmten Rohstoff ge-

3 8. u.a. O u. Kohle 18, 869ff. bes. 875 [1937].
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bunden ist, kann man es fiir Braunkohle, fiir Steinkohle,
fiir deren Teere oder fiir Erdéle und Olriickstinde benutzen
und diese Produkte in der gleichen Anlage neben- oder nach-
einander verarbeiten. Aulerdem ist es moglich, als End-
produkt nicht nur Benzin zu erzeugen, sondern die Reaktion
auch auf andere Mineralolprodukte, wie Gasdl, Heizdl, je
nech dem Rohstoff auch Schmiet6l oder Paraffin, hinzulenken.

Diese Anpassungsfahigkeit der Hydrierung an die ver-
schiedenartigsten Ausgangsstoffe und an die gewiinschten
Elgenschaften der Fertigprodukte ergibt sich aus einem viel-
faltig veranderlichen Zusammenspiel aller Arbeitsbedingungen.
Eine besonders wichtige Rolle spielen dabei neben der Art
des Katalysators seine Konzentration, die Reaktions-
temperatur, der Arbeitsdruck, der heute in groBtechnischen
Anlagen schon 700 at und mehr betragt, der Partialdruck
der Oldampfe und die Verweilzeit der Produkte im Reaktions-
raum.

Hochmolekulare und asphaltreiche sowie aschehaltige
Ausgangsstoffe werden in Sumpfphase in Gegenwart fein
vertei ter Katalysatoren in geringer Konzentration hydrierend
gespalten, um Ole herzustellen, die fiir sich verwendbar sind
oder sich fiir die Weiterverarbeitung iiber fest angeordnetem
Katalysator eignen. Die Sumpfphaseprodukte der kata-
lytischen Druckhydrierung lehnen sich in ihren Eigenschaften
eng an die Ausgangsstoffe an.

Alle Ole von mittlerem Siedebereich und dariiber hinaus
auch hoher siedende Ausgangsstoffe, z. B. Braunkohlen-
teere, werden iiber fest angeordnetem Katalysator hydriert.
Dabei gelangen die Katalysatoren in hoher Konzentration
zur Anwendung, infolgedessen kann der Reaktionsablauf
in besonders starkem Mafe in jede gewiinschte Richtung
gelenkt werden. Der Zusammenhang der Gasphaseprodukte
mit den Ausgangsstoffen ist aber nicht mehr so auffallig wie
in der Sumpfphase. Man kann die Eigenschaften der End-
produkte sogar fast nach Belieben beeinflussen, indem Spalt-
wirkung und Hydrierwirkung durch Verwendung verschiedener
Katalysatoren weitgehend verdndert werden. Z. B. lassen sich
selbst aus wasserstoffreichen Erdolen in héchster Ausbeute
Benzine von gutem Klopfwert erhalten. Bei wasserstoffarnien
Rohstoffen erreicht man bei Autobenzinen Oktanzahlen von
iiber 75. Diese Hydrierbenzine haben eine ausgezeichnete
Bleiempfindlichkeit. So hat z. B. ein Benzin aus asphalt-
basischem Erdélmittelsl mit Siedeendpunkt 135° eine Oktan-
zahl von 77, die nach Zusatz von 0,099, Bleitetrasthyl zum
Benzin auf 91,5 und nach Zusatz von 0,279, Bleitetraathyl
auf eine Oktanzahl von 100 (Motormethode) steigt.

Mit anderen Katalysatoren kann man aus den aromatischen
Ausgangsstoffen, wie aus Steinkohle, Crackolen, Extraktélen
von Braunkohle und Erdélen, Benzine mit hohem Aromaten-
gehalt erhalten; mit wenig verringerter Ausbeute lassen sich
auch aus wasserstoffreichen Ausgangsstoffen unter aromati-
sierenden Bedingungen aromatische hochklopffeste Benzine
herstellen.

Zum SchluB bespricht Vortr. die verschiedenen Hydrier-
anlagen. Bereits 1937 wurden in Deutschland rd. 800000 bis
900000 t Benzin aus eigenen Rohstoffen durch katalytische
Druckhydrierung hergestelit.

Sitzung am 10. Juni 1938.
Vorsitzender: Direktor Dr. K. Bube, Halle.

Dr. H. Koch, Miilheim a. d. Ruhr: ,,{/ber Schmicrdl-
synthesen aus Olefinen und die Eigenschaften der syn-
thetischen Schmierble.‘*

Das Viscositidts-Temperatur-Verhalten der synthetischen
Schmierdle wird nicht nur durch die Siedegrenzen der poly-
merisierten Monoolefine bedingt, vielmehr spielen auch andere
Faktoren eine wesentliche Rolle. Die synthetischen Schmiersle
enthalten etwa 1—2 olefinische Doppelbindungen je Molekiil.
Die Eignung verschiedener Methoden zur Bestimmung der
Jodzahl bei den synthetischen (3len wurde gepriift. Bei passend
gewahlter Einwirkungsdauer werden sowohl mit Chlor-Jod-

nach Wijs, durch Bromdampfaddition nach Rofmann
bzw. mit NaBr-Br,-Losung nach Kaufmann iibereinstimmende
richtige Werte erhalten, wie sie sich auch auf Grund der kata-
lytischen Absattigung der Doppelbindungen mit Wasserstoff
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ergeben. Eine lingere Einwirkung fithrt in allen Fallen zu
Jodzahlen, die infolge von Substitution erheblich zu hoch liegen.

Mehrere vollstindig abgesittigte Ole wurden der Ring-
analyse auf Grund von mittlerem Molekulargewicht und spezifi-
scher Refraktion unterworfen. Dabei wurde gefunden, dal
die synthetischen Schmierdle auch bei groflen Unterschieden
iin Viscositdts-Temperatur-Verhalten ungefahr den gleichen
Gehalt an naphthenischen Ringen aufweisen, ndmlich etwa
1 Naphthenring je Schmierolmolekiil. Die Zerlegung durch
selektive Extraktion mit Aceton ergab, dall sowohl bei den
nichthydrierten als auch bei den zugehdrigen hydrierten
Schmierélen die niedrig-, mittel- und hochviscosen Anteile
in ihrem Viscositdts-Temperatur-Verhalten praktisch voll-
stindig iibereinstimmen. Die PolhShenwerte schwankten z. B.
bei den Extrakten ein und desselben Oles nur innerhalb der
engen Grenzen von 1,73—1,83. Auch die als Naphthenringe
vorliegenden Molekiilanteile verteilen sich gleichmallig auf
alle MolekiilgréBen, d. h. der prozentuale Anteil der Naphthen-
ringe am Molekiilaufbau ist stets ungefahr der gleiche. Iso-
paraffine sind in den synthetischen Schmierélen, wenigstens in
nennenswerter Menge, also offenbar nicht vorhanden.

Die Beziehungen zwischen mittlerem Molekulargewicht
der Kogasinschmierdle und ihrem Zahigkeitsverhalten wurden
niher untersucht. Bei gleichem mittleren Molekulargewicht
hat das Ol mit der besseren ViscositatspolhShe im Gebiet der
niedrigen Temperaturen die geringere Zihigkeit. Die Tempe-
ratur, bei der die Viscositatsgeraden von 2 Olen mit gleichem
mittleren Molekulargewicht, aber verschiedener Polholie sich
schneiden, steigt mit zunehmendem Molekulargewicht der Ole,
auch die Viscositatspolhohe ist dabei von EinfluB.

Die synthetischen Ole zeichnen sich u. a. durch das véllige
T’ehlen der Bildung von Asphaltstoffen bei der Alterung aus.
So wurden auch die niedrigviscosen Destillate, die als Isolierdle
fiir Transformatoren und Schalter Interesse haben, nach der
von Weif und Salomon ausgearbeiteten Priifmethode unter-
sucht. Sie zeigten selbst nach 11 Tagen keinerlei Abscheidung
von Schlammflocken. Durch die nachtrigliche Hydrierung
wird die Oxydationsbestandigkeit der synthetischen Schmieréle
bedeutend erhéht.

Dr. H. Pichler, Miilheim a.d. Rubr: ,,Uber Auffindung
und Synthese neuer héchstmolekularer Paraffine.

Bekanntlich entstehen bei der bei Atmospharendruck ver-
laufenden Benzinsynthese von Franz Fischer und Hans Tropsch
samtliche Paraffinkohlenwasserstoffe vom Methan bis zum
hochschmelzenden Paraffin.. Bis vor kurzem war man der
Meinung, dall die héchstschmelzenden Anteile einen Schmelz-
punkt Vvon 117—118° und ein Molekulargewicht von etwa
2000 besitzen. Neuerdings ist es uns gelungen, bei der er-
schopfenden Extraktion mit Toluol und Xylol aus den Kon-
takten der Benzinsynthese in sehr geringen Mengen bisher
unbekannte Paraffine zu isolieren mit Schmelzpunkten bis zu
132° und Molekulargewichten bis etwa 8000.

Im Rahmen der Arbeiten von Franz Fischer und Helmut
Pichler zur Synthese von Paraffin aus Kohlenoxyd und Wasser-
stoff wurden u. a. auch die Fdelmetalle auf ihre Wirksamkeit
als Katalysatoren zur Synthese hoherer Kohlenwasserstoffe
untersucht. Hierbei zeigte es sich, da Ruthenium bei er-
héhtem Druck besser als alle bisher bekannten Katalysatoren
in der Lage ist, die Bildung hochmolekularer Paraffinkohlen-
wasserstoffe zu ermdglichen. Die Umsetzung verlauft nach
der Gleichung xCO + 2xH, = xCH, + xH_O.

Bei einmaligem Uberleiten eines Kohlenoxyd-Wasserstoff-
Gemisches im Verhaltnis 1:2 mit einer Geschwindigkeit von
11 je g Ruthenium und h entstanden bei 100 at und einer
Temperatur von 195° je Nm? 140—150 g feste und fliissige
sowie 5—10 g Gasolkohlenwasserstoffe. Arbeitstemperatur
und Ausbeuten blieben wahrend eines durch 6 Monate durch-
gefithrten Dauerversuches auf gleicher Héhe, d. h. die Aktivitat
des Kontaktes bleibt wahrend dieser Zeit absolut konstant.

Von der Ausbeute an Xohlenwasserstoffen bestehen rd.
100 g je Nm?® aus Olfreiem, in rohem Zustand schneeweillem
Paraffin, das bei 118—-119° klar schmilzt. Durch Behandeln
mit Losungsmitteln kann dieses in héher und niedriger
schmelzende Kohlenwasserstoffe getrennt werden. FEin be-
trachtlicier Antei]l besteht aus den erwahnten bisher un-
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bekannten bei 120—130° schmelzenden hochmolekularen
Paraffinen.
Aussprache:

Demski, Aumiihle: Die Tatsache, daB hochsiedende

Kohlenwasserstoffe entstehen und daB dadurch eine diinne Schicht
von Paraffin den Kontakt bedeckt, zeigt, daB fiir dem Verlauf
der Reaktion die Diffusionsgeschwindigkeit der Gasanteile durch
die Paraffinschicht zum Kontakt mafligebend ist. Da weiter die
Dicke der Paraffinschicht von der Temperatur abhingt, so ist
bei hoherer Temperatur eine Reaktionsbeschleunigung zu erwarten.
Damit iiberhaupt Molekiile miteinander reagicren konnen, ist es
erforderlich, daB sie sich bis auf etwa 10-® bis 10-7 cm nihermn, —
Die Fragen von Bube, Halle, beantwortet Vortr. folgendermaGen:
1. Bei den hier erdrterten Untersuchungen war das Ruthenium
nicht auf Trigersubstanzen aufgetragen. 2. Wir unterscheiden
grundsitzlich Reaktionen an fest angeordneten von solchen an
suspendierten Kontakten. Im vorliegenden Fall haben wir es mit
einer Reaktion an einem fest angeordneten Kontakt zu tun, auch
wenn der Kontakt mit einer hauchdiinnen Schicht fliissigen Paraffins
cingehiillt ist. Die Gase miissen selbstverstdndlich durch diese
Paraffinhaut hindurchdiffundieren. Die Léslichkeitsverhéltnisse
sind somit von Bedeutung, hierfiir spricht auch die Druckabhinglg-
keit der Umsetzungen. Sie sind fiir die Geschwindigkeit des Re-
aktionsablaufes neben der Aktivitit des Kontaktes jedoch niclit
allein maBgebend, da andere Faktoren, z. B. der Abtransport der
gebildeten Paraffine von den aktiven Stellen, ebenfalls eine Rolle
spielen. — Graefe, Dresden.

Dr. Zorn, Ludwigshafen: ,,Uber hachwertige Schmier-
dle aus Erddl- und Kohleprodukten .

Von natiirlichem FErdsél ausgehend, das wahrend vieler
Jahrzehnte die alleinige Rohstoffquelle fiir die Gewinnung
von Schmierdlen darstellte, bestand der tibliche Arbeitsgang
fiir die Schmierdlgewinnung in der Destillation, Entparaffi-
nierung und der Raffination.

Neben die alte Raffinationsmethode mit Schwefelsiure
und Bleicherde sind in den letzten Jahren zwei neue Ver-
fahren getreten: Die Losungsmittelraffination und die kata-
lytische Druckhydrierung. Das wichtigste Kennzeichen eines
fur die Raffination geeigneten Losungsmittels ist die Selek-
tivitat. Diese wird aber stets dadurch beeintrichtigt, dal
die von dem Losungsmittel aufgenommenen Schmierdl-
bestandteile ihrerseits lésend auf die wertvollen Kohlen-
wasserstoffe wirken, welche man zuriickbehalten méchte.
Andererseits wirken auch die letzteren wieder losend auf
die vom Lésungsmittel aufzunehmenden Stoffe. Ein besonders
interessantes I.bsungsmittel ist das Propan. Sein besonderer
Vorzug besteht einmal darin, dal man in ihm in ununter-
brochener Aufeinanderfolge entasphaltieren, entparaffinieren
und gegebenenfalls noch chemisch, z. B. mit Schwefelsiure
oder mit selektiv wirkenden Ldsungsmitteln, raffinieren kann,
und ferner darin, dall man neben einem weitgehend 61- und
paraffinfreien Asphalt eine hoéhere Zylinderdlausbeute und
eine bessere Olqualitat erhalt als bei der somst iiblichen
Vakuumdestillation. Begrenzt wird die TIeistungsfahigkeit
dieser- I.osungsmittelraffinationsverfahren durch die von der
Natur gegebene chemische Konstitution der Erdslbestandteile.
Man kann mit ihrer Hilfe niemals einen héheren V. I.-Wert
erreichen als denjenigen, welcher den hochstwertigen Bestand-
teilen des Naturproduktes eigen ist. Sollten bei den sich noch
stetig erhéhenden Leistungen der Auto- und Flugmotore
noch weitere Steigerungen in der Schmierdlqualitat gefordert
werden miissen, so steht dann der Weg der chemischen Synthese
zur Verfiigung.

Dieser Weg war angebahnt und eingeleitet worden durch
die Ausbildung des katalytischen Druckhydrierungsverfahrens
der I. G, das grundsatzlich sowohl aus Erdél als auch aus Kohle
alle Produkte der Mineralolindustrie in verbesserter Qualitat
herzustellen erlaubt. Wichtig ist dabei, daB Spaltungs-
reaktionen weitgehend zuriickgedringt werden und dafiir
die Hydrierung stark gefordert wird. Man arbeitet also zweck-
milig bei moglichst hohen Drucken und bei mafigen Tem-
peraturen. Die Schmierdlherstellung aus Erdol ist eine
Hydrierung unter weitgehender Erhaltung der MolekiilgroQe.
Bei der Kohle bzw. den Teeren ist sie eine Hydrierung mit
vorsichtiger und begrenzter Molekiilzerkleinerung. Weiter
werden bei dieser Hydrierung aus den Sauerstoff-, Schwefel-
und Stickstoffverbindungen des Naturproduktes die ElementeO,
S und N in Form von H,0, H,S und NH, entfernt und die

Angewandte Chemie
51.Jahrg. 1038, Nr.28



asphaltigen, harzigen und koksbildenden Substauzen in stabile
Kohlenwasserstoffe iibergefiihrt.

Ferner ist es méglich, Schmiersle auch durch Wasserstoff-
abspaltung aus entsprechend wasserstoffreichem Ausgangs-
material, z. B. Paraffin, herzustellen. Hierzu ist es notwendig,
die Paraffin-Kohlenwasserstoff-Molekiile mit Hilfe von Chlor
oder von elektrischer bzw. thermischer Energie in chemisch
reaktionsfahige Stoffe umzuwandeln. Die so erhaltenen
synthetischen Produkte sind in vielen ihrer Eigenschaften
den Naturprodukten iiberlegen. Sie kénnen fiir sich wie auch
als Zusatzstoffe zu anderen Olen verwendet werden. Fiir
die Herstellung der fiir den jeweiligen Verwendungszweck
am besten geeigneten Schmiertle werden gerade die Zusatz-
stoffe, wie z. B. Stockpunktserniedriger, Viscosititsverbesserer,
Mittel zur Erhohung der Schmierfahigkeit und der Druck-
festigkeit, Alterungsschutzmittel u. a. m. besonders Bedeutung
gewinnen konnen; denn es erscheint fraglich, ob die chemisch
homogenen, vorwiegend paraffinischen Ole, wie sie die Hydrier-
verfahren und die synthetischen Methoden liefern, den auBer-
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ordentlich vielen verschiedenartigen Amnspriichen der Praxis
gerecht werden konnen.

Aussprache:

Norring, Hamburg: Wie gro8 sind die Ausbeuten bei der
Raffination und Destillation mit AICl;? — Vortr.: Die Verluste
bei der Raffination mit Aluminiumchlorid sind etwa von der
gleichen GrdBenordnung wie die bei der Schwefelsdureraffination. —
Baum, Essen: 1. Hat die I. G. auch den deutschen Rolstoff fiir
Schmierdle, namlich den Braunkohlenteer, in ihren ArbeitsbereicL
einbezogen? — Diese Frage wird bejaht. Die I. G. hat nach dem
beschriebenen TTH-Verfahren aus ihm ein wertvolles Dieseldl,
Schmierdl und Paraffin erhalten. Das letztere hat sich als sehr
brauchbar fiir die Oxydation zu Fettsiure erwiesen. — 2. Ferner
diirfte die Verbraucher von Schmierdlen interessieren, wie sich
die synthetischen Schmierdle bei der Oxydationsprobe nach Baader
und anderen moderneren Methoden verhalten haben, da der Con-
radson-"Test doch nur recht unsicher ist. — Vortr.: Die synthetischen
Schmierdle wurden natiirlich auch allen anderen Oxydationspriifungs-
methoden unterworfen und haben stets ein sehr gutes Verhalten

gezeigt,

IX. Fachgebiet Fettchemie.
(Fachgruppe des YDCh.)

Sitzung am 10. Juni 1938.
Vorsitzender: Prof. Dr. Schrauth, Berlin.

Geschdftliche Sitzung:

Als Beisitzer wird in den Vorstand Dr. Engeroff, Direktor
am Reichspatentamt, derzeitiger Referent an der Reichsstelle
fiir Wirtschaftsausbau, berufen.

Wissenschaftliche Sitzung:

Dr. F. Frowein, Berlin: ,,Einsatz der Technik in der
Milchwirtschaft.¢

In dem Vortrag witd im ersten Teil gezeigt, wie der
Bedarf an Olkuchen fiir die Milchviehhaltung errechnet werden
kann, obwohl eine Statistik iiber die Verwendung von Ol-
kuchen, getrennt nach Milchkiihen und Schweinehaltung, nicht
vorliegt. Diese Rechnung ergibt sich aus der Preisgestaltung,
bei Uberschreitung eines bestimmten Preisniveaus kommt eine
Verwendung fiir die Schweinemast nicht mehr in Frage. Im
zweiten Teil des Vortrags soll aus dem tatsichlichen Bedarf
der Milchviehhaltung und der aus der Herstellung von tech-
nischen Olen und Fetten unvermeidlich anfallenden Olkuchen-
menge die Liicke errechnet werden, fiir die ein Ersatz durch
Einsatz der Technik in Frage kommt.

Es kommen in Frage: 1. Garfutter, 2. Amidmischfutter,
3. KartoffeleiweiB aus den Kartoffelstarkefabriken, 4. Eiweil3
aus biologischer Synthese und 5. der indirekte Einsatz der
Technik durch Bereitstellung von Diingemitteln usw. Es wird
insbes. berichtet iiber die Ergebnisse der in den beiden
letzten Jahren durchgefiijhrten Fiitterungsversuche mit Amid-
mischfutter und iiber den fiir den kommenden Winter ge-
planten erweiterten Einsatz von Amidmischfutter.

Proben von Amidmischfutter, von Kartoffeleiweil3-Piilpe-
futter und eines neuen deutschen Kraftfutters aus einem
Gemisch von Harnstoff, Zuckerschnitzeln, Kartoffeleiweil und
Kartoffelpiilpe werden vorgefiihrt.

Dr. P. Schneider, Berlin:
dem Fettgebiet. ¢

Referat liegt nicht vor.
Aussprache: Schick, Berlin.

Prof. O. Fi68ner, Berlin:
Fetten.¢

Referat liegt nicht vor.

yyWirtschaftliche Lage auf

pUntersuchungen an neuen

Dr. G. Wietzel, Ludwigshafen: ,,Fettsduresynthese
durch Oxydation von Kohlenwasserstoffen!).

Der Herstellung von synthetischen Fettsduren durch
Oxydation von Paraffin kommt im Rahmen des Vierjahres-
planes besondere Bedeutung zu. Fiihren wir doch bisher mehr

1) Erscheint ausfiihrlich in dieser Zeitschrift,
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als die Halfte unseres Bedarfs an Fetten aus dem Ausland ein.
Es ist gelungen, ein Verfahren auszuarbeiten, das gegenwirtig
bereits grofitechnisch angewendet wird.

Das Verfahren zerfullt in zwei Abschnitte: die Oxydation
des Paraffins und die Aufarbeitung der Oxydationsprodukte.
Die Oxydationsstufe ist durch eine Reihe Mafinahmen gekenn-
zeichnet, unter denen geeignete Katalysatoren, niedere Tenipe-
raturen (80—1209), feine Verteilung der Luft und vorzeitiges
Abbrechen der Reaktion hervorzuheben sind.

Die Aufarbeitung hat zunachst die Abtrennung des nicht
oxydierten Paraffins sowie der neutralen Oxydationsprodukte
zum Ziel; sie erfolgt nach dem Verseifen des Oxydations-
produktes entweder durch Extraktion mit geeigneten L&sungs-
mittelgemischen oder durch Abdestillieren des Unverseifbaren
aus der Seife. Das zuletzt genannte Verfahren bewirkt durch
Umwandlung der schddlichen Oxysduren gleichzeitig eine
Verbesserung der verseifbaren Produkte.

Aus den erhaltenen Rohseifen werden durch Spaltung
mit Siuren die Rohfettsduren gewonnen, diese werden durch
sorgfaltige Destillation von den seifentechnisch minderwertigen
Fetts@uren zu geringer bzw. zu hoher Kettenlinge befreit.

Zum Schlul wird auf die historische Entwicklung des
Verfahrens eingegangen und ausgefiibrt, da die I. G. Farben-
industrie das Verfahren, nach dem die Deutschen Fettsiure-
Werke zurzeit groBtechnisch arbeiten, bereits seit 1932 im
groferen Versuchsbetrieb ausiibt.

Aussprache:

Der Vorsitzende unterstreicht noch einmal die Bemerkung
des Vortr,, da8 es sich bei der Losung des Problems um den Erfolg
einer Gemeinschaftsarbeit handle, die laboratoriumsmiBig und in
den Einzelheiten ihrer praktischen Durchfithrung von zahlreichen
Chemikern, in ihrer grofBtechnischen Entwicklung gemeinsam von
der I. G. Farben, der Fa. Henkel & Cie. sowic den Wittener Fett-
sdurewerken durchgefiihrt worden sei. Der Erfolg eben dieser
Gemeinschaftsarbeit sei aber nur moglich gewesen durch die
Kombination frijherer Teilerfindungen, da der Gedanke der Paraffin-
oxydation bereits 1884 von Schaal ausgesprochen und die Trennung
verseifbarer und unverseifbarer Stoffe bereits von Stiepel u. a.,
wenn auch an anderen Stoffgemischen, groBtechnisch vorbenutzt
sei. Insbes. ist es aber der Initiative des Staatssekretirs Keppler
zu verdanken, dafl diese Arbeiten auf einen groBtechnischen MaB-
stab iibertragen wurden, mit dem erst die Moglichkeit geschaffen
wurde, die vom groBtechnischen Gesichtspunkt aus zweckmiBigste
Darstellungsweise zu finden. Nach Ansicht des Vorsitzenden ist
die Herkunft des fiir den ProzeB verwendeten Paraffins bedeutungslos,
und auch vom physiologischen Standpunkt aus erscheint es er-
wiesen zu sein, dafl die bei dem ProzeB entstehenden Gemische
geradzahliger und ungeradzahliger Fettsiuren in Form ihrer Glyce-
ride fiir Ernédhrungszwecke benutzt werden diirfen. Der Vorsitzende
weist darauf hin, daB der Proze8 unter allen Umstéinden so geleitet
werden mufl, da die Entstehung der u. U. toxisch wirkenden Keto-
sduren vermieden wird, wenn die Produkte fiir Ernahrungszwecke
verwendet werden sollen. Die Fettsiduresynthese selbst bezeichnet
der Vorsitzende als eine GroBtat der chemischen Industrie, weil die er-
haltenen Fettsduren nicht nur fiir die Herstellung von Wasch-
mitteln u. dgl, u. U. fiir die Emihrung Verwendung finden kénnen,
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