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Cyanine auch aus den ja nleist zu Synthesen benutzten 
2-Methylcyclammoniumsalzen erwiesen ist, so sollte auch 
bei auDerlich nornial verlaufenen Synthesen immer a d  die 
Anwesenheit geringer Mengen dieser Farbstoffe geachtet 
werden, um einwandfreie Sensibilisiemgen zu erhalten. 
Aussprache :  

Grundmann,  Heidelberg, weist ntlf die Anwendbarkeit der 
chromatographischen Adsorptionsanalyse zu volliger Abtrennung 
der gelben von den violetten Farbstoffen hin. - Sche ibe ,  Miinchen: 
Die tiefe Fnrbe der vom Vortr. erwahnten Farbstoffe konnte durch 
eine Aufspaltung der Pyridinringe und eine offene Struktur der 
Farbstoffe erkliirt werden. - Meyer., Berlin: BeiUmsetzungvon2,3- 
Dimethylchinolinjodathylat mit 2-Methylthiobenzthiazoljodathylat 
werden auch violette Farbstoffe erhalten, die vielleicht ahnlich 
gebaut sind wie die vom Vortr. entdcckten. 

Dr. K. Kieser ,  Beuel: ,,Die Naltbarkeit der EmuZ- 
sionsgelatine." 

Gelatinen fur photographische, lichtempfindfiche Emul- 
sionen werden fast ausnahmslos nach der Vornahme praktischer 
Proben mit den Ernulsionsarten, f i i r  die sie verwendet werden 
sollen, gekauft. Die meist gleichzeitig vorgenoinmenen physi- 
kalischen und chemischen Prufungen haben dabei heute noch 
eine nur untergeordnete Bedeutung. Man nimmt nun i. allg. 
an, daB die so festgestellten photographischen Eigenschaften 
dauernd, oder wenigstens mehrere Jahre, vollig unverbdert 
bleiben. Es wiirde auch eine auBerordentliche Erschwerung 
der Fabrikation der Emulsionen bedeuten, wenn dem nicht 
so ware. Voraussetzung fur die Unverlnderlichkeit ist eine 
zweckm8Bige Lagerung auf trockenem, von Gasen und Dampfen 
freiem Lager. Fur Gelatinen, welche auf dern Lager schon 
8uBerlich erkennbare Veranderungen erlitten haben, z. B. eine 
Verfarbung oder Triibung zeigen, ist die Annahme der Unver- 
Snderlichkeit der photographischen Eigenschaften nicht ohne 
weiteres zultpssig. Von den Dampfen, die Gelatinen auf dem 
Lager gefmlich werden, ist vor allem der Formalindampf zu 
nennen, der in der groBen Verdiinnung, wie er in Emulsions- 
laboratorien haufig auftritt, in der N a e  lagernde Gelatinen 
vollig unbrauchbar machen kann. 

Zwar gibt es zahlreiche Pale, bei denen eine vorschrifts- 
mal3ige Lagerung vorausgesetzt werden konnte und trotzdem 
eine Vertindexung der photographischen Eigenschaften von 
Emulsionsgelatinen vermutet oder behauptet wurde. Bei der 
Schwierigkeit der gleichformigen Herstellung mancher Bmul- 
sionsarten iiber einen liingeren Zeitraum bleiben solche Ver- 
mutungen und Behauptungen ohne eine sehr sorgfilltige und 
kritische Nachpriifung immer unsicher. Soweit dem Verfasser 
bekannt wurde, hat keiner der F a e  einer solchen kritischen 
Nachpriifung standgehalten. 

Emulsionsgelatinen bestehen im wesentlichen, d. h. zu 
etwa 90 yo, aus Glutin. Wichtige Bestandteile sind noch 
EiweiBstoffe, die dern Ovalbumin nahestehen und die zuSammen 
mit Mucinen und Keratosen u. 8. die sog. Hemmungskorper, 
nach Steigmann, darstellen. Wie Gerngrop gezeigt hat, ist 
auch Tyrosin in einem AusmaB von etwa yo ein regelm5Biger 
Bestandteil von Emulsionsgelatinen. Man darf annehmen, 
daB alle diese Korper bei Abwesenheit von Peuchtigkeit, die 
eine hydrolytische Spaltung oder bakteriellen Abbau cin- 
leiten wiirde, gut besundig sind. Der natiirliche Schwefel- 
gehalt in der Hohe von etwa 0,7% ist zum Teil auch 
auf die Gegenwart von Cystin und seinen Hornologen zuriick- 
zufiihren. Aber auch Cystine konnen als ziemlich bestandig 
betrachtet werden. 

Nun ist aber bekannt, dal3 wichtige photographische Eigen- 
schaften der Gelatine, insbes. die leichte Erzielbarkeit hoher 
Lichtempfindlichkeit bei Bromsilberemulsionen, von der An- 
wesenheit sehr geringer Mengen von Isothiocyan&ureestern 
hergeleitet werden, die nach Sheppard in. Mengen von oo 
bis 1/800m 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 
(Steigmann). Welche von beiden Angaben auch die richtige seiu 
mag, beide in Frage kommenden Substanzen sind nicht 
sehr bestandig, zum mindesten in so feiner Verteilung BuBerst 
leicht oxydierbar. Aber man darf annehmen, daB Gelatine 
Fremdsubstanzen ganz besonders gut einschlieot und konser- 
viert. So hat GevngroP die Beobachtung gemacht, daB mit 
Chlordioxyd, also nit &em gewiB auBerst IabilenKorper, be- 
handelte Gelatine noch nach 9jiihriger Lagerung im Labora- 
torium beim Auflosen in Wasser nach Chlordioxyd roch, und 
dal3 eine solche Losung 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, dal3 Gelatinen auch bei 
vieljahriger Lagerung bei der Priifung mit den in den Gelatine- 
fabriken iiblichen, verhUtnismaBig einfachen Priifungsemul- 
sionen unver-dert das gleiche photographische Ergebnis 
liefern. Es ist aber doch noch nicht ganzsicher festgestellt, ob 
d i e  Haltbarkeit sich in der Tat auch auf die feinsten Eigen- 
schaften der im groBen hergestellten schwierigeren Emulsions- 
arten erstreckt. 

Es schlol3 sich eine Besiclitigung der schonen Arbeits- 
rliume der Lichtbildstelle des NSLB unter Fiillruiig des 
Leiters, Pg. Seibold,  an. 

VIII. Fachgebiet Brennstoff- und Mineralolchemie. 
(Fachgruppe 

Sitzung a m  9. Jud 1938. 

Vorsitzender: Direktor Dr. K.  Bube ,  Halle a. S., 
und Dr. Miiller, Essen. 

Geschajtliche Sitzung : 

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

Wissenschaftliche Sitzung : 

Prof. Dr. I(. Bunte ,  Karlsruhe: ,,Neuere Beobachtungen 
xur AufkWrung des Treibens der Kohlen." 

Untersuchungeu iiber die Druckerzeugung bei diinnen 
Kohlenschichten haben zu der Beobachtung gefiihrt, daB bereits 
bei Temperaturen zwischen 250 und 400°, also vor Beginn 
der Destillation und des Schmelzens, ein starker Druck aus- 
geiibt wird. Es lieu sich durch Beobachtungen in einer neu 
entwickelten Apparatur nachweisen, daB es sich hierbei um 
Quellungserscheinungen handelt, und es wurde wahrscheinlich 
gemacht, daB das Treiben der Kohle, das auf dieser Quellung 
beruht, eine viel allgemeinere Eigenschaft der Kohle ist, als 
bisher angenommen wurde. Es kommt auf die Uberlagenmg 

des VDCh.) 

dieser Quellungserscheinung durch Zusammendruckbarkeit 
der noch unentgasten Kohle und durch das Schwinden des 
entgasten Rohes an, ob das Treiben als Treibdruck im Ofen- 
betrieb wirksam wird oder nicht. 
A u s s p r a c h e :  

Miiller, %en. schlagt vor, auch die Kohleextraktion, wie 
sie Fiachr u. Broche 1925 zwecks Ermittlung der Back- und Blih- 
anteile (sog. 81- und Festbitumina) durchgefiihrt haben, einzu- 
beziehen, da gerade die zuletzt vorgefihrten Kurven (Behandlung 
von Kohlen irq Stickstoff- bzw. Luftstrom) auf die Versuchs- 
ergebnisse von Fiacher u. Broche hinweisen. - Vortr.:  Es iat 
zutreffend und im Vortrag schon angedeutet, daB die Untersuchungen 
noch nicht abgeschlossen sind. Die Art uad Wirkung der Depoly- 
merisationsprodukte hzw. extrahierbaren Stoffe wird noch genauer 
untersucht. Dabei wird auch die Druckextraktion nach Fiacher 
zum Vergleich herangezogen werden. - Blank ,  Essen: Aus den 
gezeigten Lichtbildern ging hervor, daB der durch Blahung der 
Kohle vor  der Erweichung hervorgerufene Treibdruck viel goDer 
ist als der wahrend der Erweichung auftretende. Zur Messung 
des Treibdruckes im Be  tr i e  b e hat Koppera neben seiner bekannten 
Treibversuchsapparatu weitere Apparate entwickelt. Der erste 
war eine von gekiihltem 01 durchflossene Tromrnel, die in den 
Kohlekuchen eingebracht mird und gestattet, den Treibdruck 
wahrend der Verkokung zu messen, allerdings nur wahrend der 
ersten H a t e  der Garungszeit. Es wurde daher weiter eine Koks- 
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ofenkammcr gcbaut, deren Wande beweglich waren und die also 
crmoglichte, den Verlauf dcs Treibdruckes wahrcnd der g a n  zen  
Garungszeit zu messen. Dabei zeigte sich ein allmahliches An- 
steigen des Treibdruckes, zu einem Zeitpunkt von etwa 4 h vor 
Beendipng der Gsrungszeit aber ein p lo tz l icher  Anstieg auf 
fast das Dreifache. Dies ist der Augenblick des ZusammenstoDens 
der Vcrkokungsnahte. Zu diesem Zeitpunkt ist ,,blahende" Kohle 
gar nicht mehr vorhanden. Diese Messungen lassen vermuten, 
daB das Treiben der Kohle durch Blahen vor der Erweichung, 
selbst wenn es die aus den Versuchen des Vortr. hervorgehende, 
cin Mehrfaches des Trcibdruckes in der Erweichung betragende 
GroIje annimmt, fiir die Treiberscheinyngen des Betriebes nicht 
die Redeutung hat wie das Treiben im Erweichungszustand. - 
Vort r . :  DaB das Maximum des Treibdruckes dann auftritt. wenn 
die Schmelzzonen bereits in der Mittc zusammentreffen, erkliirt 
sich daraus, daIj dann kcine zusammendriickbare Kohle mehr vor- 
handen ist und das Schwinden des Kokses noch nicht ausreichend 
fortgeschritten ist. I n  der algebraischen Summe, welche der nach 
auBen wirksam werdende Druck darstellt. fehlen also die mindernden 
negative11 Summanden der Zusammendriickbarkeit und des Schwin- 
dens, und so erreicht das Endergebnis das Maximum. ~ K e p p e l e r ,  
Hannover : Die Vorgange bei maDig starker Erhitzung der Kohle, 
die Vortr. als die Entstehung von Depolymerisationsprodukten 
von einer Art Losungs- oder Quellungsmitteln, auslosend schildert 
sind zweifellos im Prinzip richtig erfal3t. 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. SorlLlet-Extraktion rnit Pyridin veroffentlicht. 
Zufiillig haben wir von den gleichen Kohlen Druckextraktion 
cbenfalls mit Pyridin ausgcfiihrt. Bei der einen Kohle liegt die 
Druckextraktionsausbeutc, wie zu erwarten, hoher, bei der andercn 
stimmen die mit den beiden Methoden erhaltenen Extraktions- 
mengen iiberein. Es zeigte sich, daB diese rnit Pyridin besonders 
stark aufquillt und eine sehr groIje Quellungsgesch~ndigkeit in 
Pyridin besitzt. Die Aufklirung der Treiberscheinungen wird also 
durch das Studium der Erschcinungen beim Quellen und Extrahiercn 
rnit Gjsungsmitteln Forderung finden. - V o r t r . :  Bei der Untcr- 
suchung der Kohlen im Ausgangszustand gaben u-ir der mildcn 
Pyridinextraktion bisher den Vorzug, eben weil wir nuDten, daB 
sich hei hoheren Temperaturen, wie sie bei der Druckextraktion ange- 
wandt werden, bereits neue Extraktstoffe bilden. Fur diese Frage, wo 
c's sich um Art und Mcnge der neugebildeten Depolymerisate handelt, 
hat die Rcnzoldruckextraktion sclbstverstandlich Berechtigung. 

Dr. habil. M. M a r d e r ,  Berlin: , ,me  Waseerbeetiirrdig- 
k c 4  ale MaJ3 dee Methanol- und dthanolgehaltee vvn Leicht- 
kraftstofjen .' ' 

Zur Bestimmung des -4thanol- und Methanolgehaltes von 
1,eichtkraftstoffen benutzt man in  der Technik entweder das  
uiiterschiedliche Verhalten der beiden Alkohole gegeniiber 
Cliromsaurel), oder man wascht 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 Berl-Ranis aufgestellten 
Stoffdreiecksz). Vortr. schliigt ein neues Verfahren vor, das 
die gegeniiber den Methanolkraftstoffen erheblich groBere 
WasserbesttLndigkeit der  A4thanolkraftstoffe ausnutzt. 

Man versetzt den zu untersuchenden Kraftstoff zuniichst 
init einer geringen, zur volligen Abtrennung des Alkohols un- 
zulizinglichen Wassermenge, etwa rnit 1 cnia, und liest das  sich 
iiach kriiftigem Schiitteln einstellende Alkohol-Wasser-Volumen, 
den sog. Kraftstoff-Entmischungswert, ab.  Nach Zusatz von 
weiteren 49 cms Wasser ermittelt man aus  der Zunahme der 
alkoholischen Schicht den Gesamtalkoholgehalt. Die Benzin- 
schicht wird abgetrennt, rnit Calciumchlorid kurz getrocknet 
und nacheinander mit  ebensoviel Methanol und Athaaol ver- 
setzt, wie dern Gesamtalkoholgehalt des Kraftstoffes ent- 
spricht. Von dem Methanol und dern dthanolkraftstoff werden 
ebcnfalls die Rntmischungswerte nach Zusatz von 1 cm8 Wasser 
ermittelt. Aus den gemesenen Entmischungswerten lPBt sich 
das ini Kraftstoff vorliegende Verhilltnis Athanol : Methanol 
errechnen. 

Bei Kraftstoffen nlit eirieni (;esamtalkoholgelialt iiber 
S yo ist zur Erhohung der Genauigkeit auch der Entxnischungs- 
y e r t  des (hmdbenzins ,  dem ein Gemisch aus gleidien Teilexi 
Athaiiol und  Methanol in der I lohe des gemessenen Gesamt- 
alkoholgehaltes zugesetzt wurde, zu ermitteln. 

Das neue Verfahren 1PRt ohne Verwendung von Sonder- 
geraten den Athanol- und Methanolgehalt von Kraftstoffen 
rnit grol3er Genauigkeit bestimmen. 

I )  H .  Schildwiichter, diese Ztschr. 60, 599 [1937]. 
2, M .  Marder u. J .  Frank, Chemiker-Ztg. 60, 1013 [1936]. 

Dr.  K .  B u b e ,  Halle a .  d. S.: ,,Beltrave zur Urator/r.uhle,c- 
teererzeugung utld -vararbeltung." 

Urn den wachsenden Treibstoff mengenanspri ichen zu 
geniigen, wird Braunkohlenteer in verstiirktem M d e  heran- 
gezogen werden miissen. Die Frage is t  nicht nur, Treibstoffc 
iiberhaupt, sondern sie nicht zu teuer herzustellen. h'eben den 
Fliissigtreibstoffen wird man sich der  Festtreibstoffe in  ver- 
groOertem Umfange bedienen miissen, wozu Braunkohlen- 
stuck- und  -hartkoks geeignet sind. 

Nachdeni bisher fast ausschliefllich das Lure-Spulgas- 
verfahren mi t  gutem Erfolge zur  Anwendung gekommen ist, 
wurde auch das Kheinmetall-Borsig-Verfahren nach Geissen 
gepriift, welches xnit 110-1 12 yo Teerausbeute nach Alu- 
miniumretorte einen betriichtlichen Fortschritt in  der  Teer- 
ausbeute bei vereinfachter Schwelarbeit brachte. Dazu den 
wesentlichen Vorteil, da13 unter  bestimmten Umstiinden untl 
bei geringer Teerausbeuteminderung der Feinkoks nachtriig- 
lich, nur m i t  Wasser als Bindemittel, unter  technisch unschwer 
erreichbaren Arbeitsbedingungen zu Briketts formbar ist. 
Im Feuer stehende, transportfeste, rauch- u n d  teerfreie, Sonder- 
zwecken anpal3bare Koksbriketts sind geeignet, die Teer- und 
dami t  die Fliissigtreibstoffherstellung kostenmiiOig, weiter 
die Gesamttreibstoffversorgung mengenmiil3ig zu entlasten. 
Dies urn so mehr, als geformter Braunkohlenkoks ein Cniversa-  
brennstoff ist, fiir rauchfreien Hausbrand, fiir Industriezwecke 
wie fiir Generatoren gleich geeignet, dessen Lieferung und 
Stapelung iiber die vorhandenen Kanale des Brennstoffmarkts 
gehen kann. 

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

Zur Teerverarbeitung empfiehlt Vortr. das A c e t o n v e r -  
f a h r  e n ,  welches die iibliche Arbeitsweise vereinfacht, den 
bisher noch bestehenden Einwand gelegentlich zu hohen 
Stockpunkts bei Dieseltreibol wie auch bei Braunkohlen- 
schmierol beseitigt und  betriichtlich erhohte Paraffinausbeutc 
liefert. Dabei betriigt die ,4usbeute an 01 und Paraffin etwa 
86%, die an 01, Paraffin und Pech etwa 95%, also hoch a n  
im Markt  bew&hrten olerzeugnissen. Das fiir die bisherigexi 
Verwendungszwecke, neuerdings f u r  hochwertige Schmierole 
und fiir Fettsiiureherstellung notige Paraffin ist mi t  ab- 
gestuften Schmelzpunkten lieferbar. Sehr erwfigenswert er- 
scheint es, jetzt in Benzin mi t  vergleichsweise kleinem Bin- 
fuhrwert umgewandeltes Paraffin kiinftig zu isolieren, uni es 
in  Fettsaure weit hoheren Einfuhrwertes urnzuwandeln, wozu 
ein gangbarer Weg im Acetonverf&ren gegeben ist. Dies 
gleichgiiltig, ob dann etw-a im gleichen MaOe, wie man Paraffin 
entnimmt, mehr Teer hergestellt werden mu& 

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

A u s s p r a c h e :  
H u b m a n n ,  Bad Homburg: Zur Aufklarung der wirtschaft- 

lichen Voraussetzungen fur die vielversprechenden Ausblicke, die 
Vortr. gezeigt hat, ist darauf hinzuweisen, daD bisher der staub- 
formige Anteil auch im Borsig-Ofen nicht verarbeitet werden konnte, 
und daD eben diese Schwierigkeit dazu gefiihrt hat, in den bisher 
gebauten Anlagen grundsatzlieh vorher zu brikettieren, und dann 
mit einem einheitlichen Ausgangsstoff zu schwelen. Unzulassig 
erscheint es auch, Versuchsergebnisse zugrunde zu legen, v o ~  allem 
wenn rnit den Dauerergebnissen von GroDanlagen verglichen wird. 
Vortr. hat iiber Erfolge, den nieht ganz ausgeschwelten Koks lediglich 
mit Wasser zu brikettieren. berichtet. Wenn man beriicksichtigt, 
daD ahnliche Vorschlage von Kegel u. Seidenachnur trotz Auf- 
wendung groDer &Mittel daran gescheitert sind, das Wasser gleich- 
maBig auf den Koks zu bringen, so wire von Interesse zu horen, 
ob diese Schwierigkeit in einer technischen oder industriellen Pro- 
duktion iiberwunden werden konnte. - Vort r . :  Falls es in dem 
freien Vortrag versaumt worden sein sollte, iiber die Vorgeschichtc 
zu berichten, so ist nachzuholen. daD nun mindestens zum 4. Male 
bindemittelfrei formbarer Koks erschwelt wurde, diesmal in 
Apparaten teehnischer GroDe guter Gebrauchseignung. Als auf 
meine Anregung vor etwa 10 Jahren bei der Werschen-Weil3enfelser 
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 eine Lasung zu bringen. Etwa gleichzeitig At unseren bunden ist. kann man es fiir Brauukohle. fiir Steinkohle. 
Arbeiten wurden in Freiberg iihnliche E r g e b h  erziefi, bisher auch 
ohne Folgen fur die Technik. wofiir mir die Criinde nicht bekannt 
sind. Schwierigkeiten, das Wasser gleichmPDig auf den Koks zu 
bringen, haben wir nicht gehabt. Die Herstellungsweise des Kokses 
muD man technisch nennen. obwohl ich bereits nusfiihrte, dnD kon- 
tinuierliche Herstellung, sclange ich die Versuche iiberwachte, nicht 
miiglich war. Man hatte die Cewiihr, daD die Kohle bzw. der Koks 
den Ofen unter definierten und wiederholbnren Bedingungen pnssiert 
hatte, der Versuch ist mehrfach rnit dem gleichen mfolg wiederholt 
worden. Bekanntlich d w e l t  die Kohle in diesen &en in weniger 
als 10 min aus, welche Zeit zwischen Ein- und Austritt lie&. Der 
Koks ist bei Temperaturen 480, 470, 460. 4500 nb- und nufsteigend 
genommen worden. er ist in der Ofenschnecke rnit Dampf und Wasser 
benett  worden, die Wassergehaltsgrenzen liegen nicht zu eng bei 
etwa 10 bis 15 %; man mahlte auf 0.5 mm Komgr6lk. Die ofen 
setzen bis 36 t, wohl auch 40 t/Tng durch und sind jetzt seit 
ctwn Jahresfrist in Produktion, so daO a h  die Koksherstellung 
industriell genannt werden muD. Geformt wurden mehrfach 
in der hydraulischen Versuchspresse Briketts von etwn 5 cm 
Dmr. wie auch etwa 6lllige normale Brennstoffbriketfformate. 
1,etztere Form wurde an etwa 10 verschiedenen Koksproben we&- 
selnder Ofenaustrittstemperatur und wechselnden Wassergehalts 
ausgefiihrt, wobei die Formungseigenschaften der Proben anwesende 
Brikettpressenbau-Fachleute sogar zu einigen Versuchen auf der 
Strnngpresse verlockten. die. wie mir von vornherein wahmheinlich 
war, nicht zum Molg  fiihrten. Das Material gehSrt auf Umlauf- 
tischpressen. I3 wurden deshalb auch Pressungen auf einer Tisch- 
presse fur rechnerisch 15-25 t Tagesleistung. wie sie fur andere 
Zwecke in Cebrauch stehen, durchgefiihrt und dabei ebeneolche 
Steine von etwn 5 cm Dmr. und 4 cm Hiihe erzielt wie in der hy- 
draulischen Versuchspresse. Eine gegeniiber Koks zunkhst skep- 
tbche Bauanstalt von Couffinhall-Pressen hat nnch Versuchs- 
vorprcssungen sich der Meinung angeschlossen, daD Bedenken wegen 
des Pressenbaus nicht bestehen. Nachdem man Pressen fur 480 t 
Tagesleistung bei 150 bis 250 kg/cm* baut, sieht man in der Um- 
setzung anf lo00 bis 1500 kg Druck bei noch grolkr Leistung nichts 
Aukrgewiihnliches. - Mliller, Essen. regt an, der Frage der kalten 
Aufbereitung der Steinkohlen- und Braunkohlenteere im niichsten Jahr 
gelegentlich der Fachgnappentagung einen breiteren Raum zu widmen 
und bittet jetzt schon, sich darauf einzustellen. 9. E. sollte der Schwer- 
punkt darauf gelegt werden, dglichst  vom Rohteer nuszugelien, 
um ein Maximum an olausbeute herauszuholen. - Schick, Berlin: 
Auf die Anwendung der Extraktion bei der Teerverarbeitung. 
insbes. die Behandlung mittels selektiver Msungamittel, ist von 
mir bereits friiher hingewiesen wordens). Wir beschiiftigen UM 
bei der Deutschen ErdBl-A.-C. schon seit langem rnit diesen Pro- 
blemen, und ich hatte bereits vor einiger Zeit bei einer Sonder- 
tugung der Fachgruppe Celegenheit mitzuteilen, daQ es rnit Hilfe 
cines von mir ausgearbeiteten Verfahrens nunmehr gelingt, eine 
direkte Behandlung des Schwelteers - d. h. nicht erst der Destillate - mit selektiven Lasungsmitteln durchzufiihren. Dieses Verfahren 
befindet sich in einer kontinuierlich nrbeitenden Anlage von 30-50 t 
Tagesleistung seit lingerer Zeit in Betrieb. Mi t  Hilfe von Phenol 
nls L8Sungsmitte1, das aus dem Schwelteer selbst gewonnen wird, 
kann eine weitgehende Zerlegung erzielt werden, und zwar in den 
sog. Extrakt, der mehr die typischen Teerbestandteile, Kr-t, 
unmt t ig t e  KohlenwoaKrstoffe, Hart- und Weichasphalte, enthat, 
und in einen wasserstoffreichen Anteil, das sog. Raffinat. das u. a. 
ein fur die Crackung geeignetes Ausgangsmaterhl darstellt. Der 
gegebenen Anregung, die Anwendung von Extraktionsverfahren 
in der Teerverarbeitun@ndust.de zum Cegenstand einer besonderen 
Aussprache zu machen, werde ich gem Folge leisten und bin bereit. 
weitere Mitteilungen iiber die entsprechenden Verfahren zu machen. 
In bezug auf die Ausfiihrungen des Vortr. m u t e  ich die *age 
stellen, ob die angegebene Mehrausbeute an Paraffin Hartparaffin 
darstellt oder sich auf Cesamtparaffin bezieht. Femer m6chte 
ich. wenn es - wie ich vermute - zutrifft, da0 die Anwendung von 
Aceton in der bexhriebenen Weise no& nicht in einu betriebs- 
miiDig und kontinuierlich arbeitenden Anlage erfolgt ist, a d  die 
tticht zu unterschiittende Gefahr der Verluste bei einem so fliichtigen 
und wasserlWchen L8Sungsmittel hinweisen. - Vortr.: Es fiillt 
in erster Lhie mehr Weichparaffin an, mehr Hartparaffin inso- 
reit. als schonender destilliert werden kann. Auf die m. E. ge- 
ringe Verlustwalirscheinlichkeit ist im Vortrag eingegangen worden. 

Ih. M. Pier, Ludwigshafen: , ,Ubr H@rterbemdne. 
Ei8qluJi tnm Rohtoff, Katulpator und A r b e i b u m i ~ e . ~ ~  

Die Bestrebungen zur Selbstversorgung Deutschlands 
nlit Mineralolprodukten -den im Jahre 1936 im Vier- 
jahresplan zusammengefal3t. Ganz wesentlich ist dabei, da9 
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- 

9 S. u. a. 61 u. Kohle 18, 869ff. bes. 875 [1937]. 

fiir deren Teere oder fiir Erdole uiid olrii&tHnde benu&& 
und diese Produkte in der gleichen Anlage neben- oder nach- 
einander verarbeiten. Aukrdem ist es m6glich. als End- 
produkt nicht nur Renzin zu erzeugen, sondern die Reaktion 
auch auf andere Mineralolprodukte. wie G a l ,  Heiziil, je 
nach dem Rohstoff auch Schnliekol oder Paraffin, hinzulenken. 

Diese Anpassungsfahigkeit der Hydrierung an die ver- 
schiedenartigsten Ausgangsstoffe und an die gewiinschten 
Eigenschaften der Fertigprodukte ergibt sich aus einem viel- 
fiiltig verhderlichen Zusanunenspiel aller Arbeitsbedingungen. 
nine besonders wichtige Rolle spielen dabei neben der Ar t  
des Katalysators seine Konzentration, die Reaktions- 
temperatur, der Arbeitsdruck, der heute in groPtechnischen 
Anl en schon 700at und mehr betragt, der Partialdruck 
der Tldampfe und die Verweilzeit der Pradnkte 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 fur 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 Ausgangstoffe an. 

Alle ole von mittlerem Siedebereich und dariiber hinaus 
auch haher siedende Ausgangsstoffe. z. B. Braunkohlen- 
teere. werden fiber fest angeordnetem Katalysator hydriert. 
Dabei gelangen die Katalysatoren in hoher Konzentration 
zur Anwendung. infolgedessen kann der Reaktiomablauf 
in besonders starkem Ma& in jede gewiinschte Richtung 
gelenkt werden. Der Zusamnienhang der Gasphaseprodukte 
mit den Ausgangsstoffen ist aber nicht melir 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 verandert werden. Z. B. lassen sich 
selbst aus wasserstoffreichen Erdiilen in hochster Ausbeute 
Benzine von gutem Klopfwert erhalten. Bei wasserstoffarnien 
Rahstoffen erreicht man bei Autobenzinen OManzahlen von 
iiber 75. Diese Hydrierbenzine haben eine ausgezeichnete 
Bleiempfindlichkeit. So hat z. B. ein Benzin aus asphalt- 
basischem Erd6lmittel6l mit Siedeendpunkt 1350 eine Oktan- 
zahl von 77, die nach Zusatz von O,W% BleitetraMhyl zum 
Benzin auf 91,s und nach Zusatz von 0,27% Bleitetrfithyl 
auf eine Oktanzahl von 100 (Motormethode) steigt. 

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

Zum SchluB hespricht Vortr. die ver.schiedcnen Hydrier- 
anlagen. Bereits 1937 wurden in Deukhland rd. 8OOOOU bis 
9OOOOO t Benzin aus eigenen Rohstoffen durch katalytische 
Druckhydrierung hergestellt. 

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

Dr. H. Koch, Miilheim a. d. Ruhr: ,,t)ber Sehmicdl- 
alywtheven am Olefinen und (16 hXgenuch4h der q ~ w -  
thetiuchen Sclbmte+dtle." 

Das VisMsitBts-Temperatur-Verhalten der syntheti..en 
Schmieriile wird nicht nur durch die Siedegrenzetl der poly- 
merisierten Monoolefine bedingt. vielmehr spielen auch andere 
Paktoren eine wesentliche Rolle. Die synthetischen Schmieriile 
enthalten etwa 1-2 olefinische Doppelbindungen je Molekiil. 
Die Eignung verschiedener Methoden zur Bestimmung der 
Jodzahl bei den synthetischen olen wurde gepriift. Bei pasend 
gewahlter Ehwirkungsdauer werden sowohl mit Chlor- Jod- 
Usung nach Wijs. durch Bromdampfaddition nach Ro/3mauu 
bzw. mit NaBr-Br,-Liisung nach Kaufmanu iibereinstimmende 
richtige Werte erhalten, wie sie sich auch auf Grund der kata- 
lytischen Absattigung der Doppelbindungen mit Wasserstoff 
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ergeben. Eine l age re  Einwirkung fiihrt in allen Fdlen zu 
Jodzahlen, die infolge von Substitution erheblich zu hoch liegen. 

Mehrere vollstbdig abgesattigte o le  wurden der King- 
analyse auf Grund von mittlerem Molekulargewicht und spezifi- 
scher Refraktion unterworfen. Dabei wurde gefunden. da13 
die synthetischen Schmierole auch bei groI3en Unterschieden 
im Viscositilts-Temperatur-Verhalten ungeffihr den gleichen 
Gehalt an naphthenischen Ringen nufweisen, nhmlich etwa 
1 Naphthenring je Schmierolmolekul. Die Zerlegung durch 
selektive Extraktion mit Aceton ergab, da13 sowohl bei den 
nichthydrierten als auch bei den zugehorigen hydrierten 
Schmierolen die niedrig-. mittel- und hochviscosen Anteile 
in ihrem Viscosithts-Temperatur-Verhalten praktisch voll- 
standig ubereinstimmen. Die Polhohenwerte schwankten z. B. 
bei den Extrakten ein und desselben 81es nur innerhalb der 
engen Grenzen von 1,73-1,83. Auch die als Naphthenringe 
vorliegenden Molekiilanteile verteilen sich gleichma13ig auf 
alle Molekulgrol3en, d.  h. der prozentuale Anteil der Naphthen- 
ringe am Molekiilaufbau ist stets ungefahr der gleiche. Iso- 
paraffine sind in den synthetischen Schmierolen, wenigstens in 
nennenswerter Menge, also offenbar nicht vorhanden. 

Die Beziehungen zwischen mittlerem Molekulargewicht 
der Kogasinschmierole und ihrem Ziihigkeitsverhalten wurden 
niLher untersucht . Bei gleichem mittleren Molekulargewicht 
hat das 81  mit der besseren Viscositatspolhohe im Gebiet der 
niedrigen Ternperaturen die geringere Zahigkeit . Die Tempe- 
ratur, bei der die Viscositatsgeraden von 2 Olen rnit gleichem 
mittleren Molekulargewicht, aber verschiedener Polhalie sich 
schneiden, steigt rnit zunehmendem Molekulargewicht der ole, 
auch die Viscositatspolhohe ist dabei von Einflul3. 

Die synthetischen o le  zeichnen sich u. a. durch das vollige 
Vehlen der Bildung von Asphaltstoffen bei der Alterung aus. 
So wurden auch die niedrigviscasen Destillate, die als Isolierole 
fur Transformatoren und Schalter Interesse haben, nach der 
von Weip und Salomon ausgearbeiteten Priifmethode unter- 
sucht. Sie zeigten selbst nach 11 Tagen keinerlei Abscheidung 
von Schlammflocken. Durch die nachtrhgliche Hydrierung 
wird die Oxydationsbestandigkeit der synthetischen Schmierole 
bedeutend erhoht. 

Dr. H. P i c h l e r ,  Mulheim a. d.  Ruhr:  ,,#!,'be Auffindung 
und S p t h e e e  neuer h6chstmolekuluT.w Paraffine." 

Bekanntlich entstehen bei der bei Atmospharendruck ver- 
laufenden Benzinsynthese von Franz Fischer und Hans Tvopsch 
sanitliche Paraffinkohlenwasserstoffe voni Methan bis zum 
hochschmelzenden Paraffin. Bis vor kurzem war man der 
Mehung, da13 die hochstschmelzenden Anteile einen Schmelz- 
punkt ton 117-1 1 8 0  und ein Molekulargewicht von etwa 
3000 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 
132O und Molekulargewichten bis etwa 8000. 

Im Rahmen der Arbeiten von Franz Fischev und Helmut 
Pichler zur Synthese von Paraffin aus Kohlenoxyd und Wasser- 
stoff wurden u. a. auch die Edelmetalle auf ihre Wirksamkeit 
als Katalysatoren zur Synthese hoherer Kohlenwasserstoffe 
untersucht. Hierbei zeigte es sich, dal3 Ruthenium bei er- 
hohtem Druck besser als alle bisher bekannten Katalysatoren 
in der 1,age ist, die Bildung hochmolekularer Paraffinkohlen- 
wasserstoffe zu ermoglichen. Die Umsetzung verlPuft nach 
der Gleichung xC0 + ZxH, = xCH, + xH,O. 

Bei einmaligem tfberleiten eines Kohlenoxyd-Wasserstoff- 
Gemisches im VerWtnis 1 : 2 mit einer Geschwindigkeit von 
1 1 je g Ruthenium und h entstanden bei 100 at und einer 
Temperatur von 195O je Nma 140-15Og feste und fliissige 
sowie 5-10 g Gasolkohlenwasserstoffe. Arbeitstemperatur 
und Ausbeuten blieben wahrend eines durch 6 Monate durch- 
gefiihrten Dauerversuches auf gleicher Hohe, d. h. die Aktivitiit 
des Kontaktes bleibt wiihrend dieser Zeit absolut konstant. 

Von der Ausbeute an Kohlenwasserstoffen bestehen rd. 
100 g je Kma aus olfreiern, in rohem Zustand schneeweaem 
Paraffin, das bei 118-119O klar schmilzt. Durch Behandeln 
mit Lijsungsmitteln kann dieses in hoher und niedriger 
schrnelzende Kohlenwasserstoffe getrennt werden. Ein be- 
trllchtlicher Anted besteht aus den e r w h t e n  bisher un- 

bekaluiteii bei 120-130O dimelzenden hochmolekularen 
Paraffinen. 

A u s s p r a c h e :  
Demski, Aumiihle: Die Tatsache, daB liochsiedende 

Kolilenwasserstoffe entstehen und daB dadurch eine diinne Schicht 
von Paraffin den Kontakt bedeckt, zeigt. daB fur den Vcrlauf 
der Reaktion die Diffusionsgeschwindigkeit der Gasanteile durch 
die Paraffinschicht zum Kontakt mangebend ist. Da weiter die 
Dicke der Paraffinschicht von der Temperatur abhangt, so ist 
bei hoherer Temperatur eine Reaktionsbeschleunigng zu erwarten. 
Damit iiberhaupt Molekiile miteinander reagieren konnen, ist es 
erforderlich, daO sie sich bis nuf etwa lo-" bis lo- '  cm nihern. - 
Die Fragen von Bube, Halle, beantwortet Vortr. folgendermaoen: 
1. Bei den bier eriirterten Untersuchungen war das Ruthenium 
nicht auf Trggersubutanzen aufgetragen. 2. Wir unterscheiden 
grundsatzlich Reaktionen an fest angeordneten von solchen an 
suspendierten Kontakten. Im vorliegenden Pall haben wir es niit 
einer Keaktion an einem fest angeordneten Kontakt zu tun, auch 
w e m  der Kontakt rnit einer hauchdiinnen Schicht fliissigen Paraffins 
cingehiillt ist. Die Gase miissen selbstverstandlich durch diese 
Paraffinhaut hindurchdiffundieren. Die LBslichkeitsverhdtnisse 
sind somit von Bedeutung, hierfiir spricht auch die Druckabhandg- 
keit der Umsetzungen. Sie sind fur die Geschwindigkeit des Re- 
aktionsablaufes neben der Akt iv i t i t  des Xontaktes jedoch nicht 
allein mangebend, da andere Faktoren, z. B. der Abtransport der 
gebildeten Paraffine von den aktiven Stellen, ebenfalls cine Roue 
spielen. - Graefe, Dresden. 

Dr. Z o r n ,  Ludwigshafen: ,,UbeT hochwertige Schmier- 
ble (IUS ETdbl- und Kohleprodukten." 

Von natiirlichem Erdol ausgehend, das wahrend vieler 
Jahrzehnte die alleinige Rohstoffquelle fur die Gewinnung 
von Schmierolen darstellte, bestand der iibliche Arbeitsgang 
fur die Schmierolgewinnung in der Destillation, Entparaffi- 
nierung und der Raffination. 

Neben die alte Raffinationsmethode rnit SchwefelSure 
und Rleicherde 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 Lijsungsmittels ist die Selek- 
tivitat. Diese wird aber stets dadurch beeintrachtigt, daD 
die von dem Losungsmittel aufgenommenen Schmierol- 
bestandteile ihrerseits losend auf die wertvollen Kohlen- 
wasserstoffe wirken, welche man zuruckbehalten mochte. 
Andererseits wirken auch die letzteren w i d e r  losend auf 
die vom Wsungsmittel aufzunehmenden Stoffe. Ein besonders 
interessantes Losungsmittel ist das Propan. Sein besonderer 
Vorzug besteht einmal darin, da13 man in ihm in ununter- 
brochener Aufeinander folge entasphaltieren, entparaf finieren 
und gegebenenfalls noch chemisch, z. B. mit Schwefekiure 
oder mit selektiv wirkenden Ltkungsmitteln, raffinieren kann, 
und ferner darin, da13 man neben einem weitgehend 01- und 
paraffinfreien ,,Asphalt eine hohere Zylinderolausbeute und 
eine bessere OlqualitPt erhklt als bei der sonst iiblichen 
Vakuumdestillation. Begrenzt wird die 1,eistungsfahigkeit 
dieser Tbsungsmittelraffinationsverfahren durch die von der 
Natur gegebene chemische Konstitution der Erdolbestandteile. 
Man kann mit ihrer Hdfe niemals einen hoheren V. I.-Wert 
erreichen als denjenigen, welcher den hochstwertigen Restand- 
teilen des Naturproduktes eigen ist. Sollten bei den sich noch 
stetig erhohenden Leistungen der Auto- und F l u p o t o r e  
noch weitere Steigenmgen in der Schmierolqualitat gefordert 
werden miissen, so steht d a m  der Weg der chemischen Synthese 
zur Verfugung. 

Dieser Weg war angebahnt und eingeleitet worden durch 
die Ausbildung des katalytischen Druckhydrierungsverfahrens 
der I. G., das grundsatzlich sowohl aus Erdol als auch aus Kohle 
alle Produkte der Mineralolindustrie in verbesserter Qualittit 
herzustellen erlaubt. Wichtig ist dabei, da5  Spaltungs- 
reaktionen weitgehend zuriickgedrhgt werden und dafiir 
die Hydrierung stark gefordert wird. Man arbeitet also zweck- 
maDig bei moglichst hohen Drucken und bei mal3igen Tem- 
peraturen. Die Schmierolherstellung aus Erdol ist eine 
Hydrierung unter weitgehender Erhaltung der MolekiilgroDe. 
Bei der Kohle bzw. den Teeren ist sie eine Hydrierungmit 
vorsichtiger und begrenzter Molekiilzerkleinenmg. Weiter 
werden bei dieser Hydr i emg  aus den Sauerstoff-, Schwefel- 
und Stickstoffverbindungen des Naturproduktes dieElemente 0, 
S und N in Form von H,O, H,S und NH, entfernt und die 
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asphaltigen, harzigen und koksbildenden Substauen in stabile 
Kohlenwasserstoffe iibergefiihrt. 

Ferner ist es moglich, Schmierole auch durch Wasserstoff- 
abspaltung aus entsprechend wasserstoffreichem Ausgangs- 
material, z. B. Paraffin, herzustellen. Hierzu ist es notwendig, 
die Paraffin-Kohlenwasserstoff-Molekule mit Hilfe von Chlor 
oder von elektrischer bzw. thermischer Energie in chemisch 
reaktionsfahige Stoffe umzuwandeln. Die so erhaltenen 
syiithetischeti Produkte sind in vielen ihrer Eigenschaften 
den Naturprodukten iiberlegen. Sie konnen fiir sich wie auch 
als Zusatzstoffe zu anderen Olen verwendet werden. Fiir 
die Herstellung der fur den jeweiligen Verwendungszweck 
am besten geeigneten Schmierole werden gerade die Zusatz- 
stoffc, wie z. B. Stockpunktserniedriger, Viscositatsverbesr, 
Mittel zur Erhohung der Schmierfiihigkeit und der Druck- 
festigkeit, Alterungsschutzmittel u. a: m. besonders Bedeutung 
gewinnen konnen; denn es erscheint fraglich, ob die chemisch 
homogenm, vorwiegend paraffinischen Ole, wie sie die Hydrier- 
verfahren und die synthetischen Methoden liefern, den auRer- 

ordentlicli vielen verschiedetlartigen Arlspriichen der Praxis 
gerecht werden koiinen. 

A u s s p r a c h e :  
Norr ing ,  Hamburg: Wie groD sind die Ausbeutcn bei der 

Raffination und Destillation mit AlCl,? - Vortr . :  Die Verluste 
bei der Raffination mit Aluminiumchlorid sind etwa von der 
gleichen GrBOenordnung wie die bei der Schwefelsiiurcraffination. - 
Baum,  %en: 1. Hat die I. G. auch den deutschen Rohstoff fur 
Schmierole, namlich den Braunkohlenteer, in ihren Arbeitsbereich 
einbezogen? - Diese Frage wird bejaht. Die I. G. hat nach dcui 
beschriebenen TTH-Verfahren aim ihm ein wertvolles Dieselol, 
Schmierol und Paraffin erhalten. Das letztere hat sich als sehr 
brauchbar fur die Oxydation zu Fettsaure erwiesen. - 2. Ferner 
diirfte die Verbraucher von Schmierolen interessieren, wie sich 
die synthetischen Schmierole bei der Oxydationsprobe nach Raadct 
und anderen moderneren Methoden verhalten haben, da der Con- 
radeon-Test doch nur recht unsicher ist. - Vort r .  : Die synthetischen 
Schmierole wurden naturlich auch allen anderen Oxydationspriifungs- 
methoden unterworfen und haben stets ein sehr gutes Verhaltcn 
gezeigt. 

IX. Fachgeblet Fettchemie. 
(Fachgruppe des VDCh.) 

Sitzung a m  1O.Juni 1938. 

Vorsitzender: Prof. Dr. Schrauth,  Berlin. 

Geschaftlicha Sitzung : 
Als Beisitzer wird in denvorstand Dr. Engerof f ,  Uirektor 

am Reichspatentamt, derzeitiger Refereut an der Reichsstelle 
fiir Wirtschaftsausbau. berufen. 

Wissenschaftliche Sitzung: 
Dr. F. Frowein, Berlin: ,,Eineatz der Technlle in der 

Milehtoirtscha~t.' 
In dem Vortrag wird im ersten Teil gezeigt, wie der 

Bedarf an olkuchen fiir  die Milchviehhaltung errechnet werden 
kann, obwohl eine Statistik iiber die Verwendung von 01- 
kuchen, getrennt nach Milchkiihen und Schweinehaltung, nicht 
vorliegt. Diese Rechnung ergibt sich aus der Preisgestaltung, 
bei uberschreitung eines bestimmten Preisniveaus kommt eine 
Verwendung f i i r  die Schweinemast nicht mehr in Frage. Im 
zweiten Teir des Vortrags soll aus dem tatSikhlichen Bedarf 
der Milchviehhaltung und der aus der Herstellung von tech- 
nischen &en und Fetten unvermeidlich anfallenden t)hchen- 
menge die Liicke errechnet werden, fur die ein Ersatz durch 
Einsatz der Technik in Frage kommt. 

Es kommen in Frage: 1. Gafutter, 2. Amidmischfutter, 
3. KartoffeleiweiR aus den Kartoffelsttirkefabriken, 4. Eiwei.0 
aus biologischer Synthese und 5. der indirekte Einsatz der 
Technik durch Bereitstellung von Diingemitteln usw. F$s wird 
insbes. berichtet iiber die Ergebnisse der in den beiden 
letzten Jahren durchgefiihrten Fiitterungsversuche mit Amid- 
mischfutter und iiber den fiir den kommenden Winter ge- 
planten erweiterten Einsatz von Amidmischfutter. 

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

Dr. P. Schneider, Berlin: ,,Wirtachaftliche Luge auf 

Referat liegt nicht vor. 

Prof. 0. F l o h e r ,  Berlin: ,,Unteruuchut~gen asr neuetr 

Referat liegt nicht vor. 

Dr. G. Wietzel, Ludwigshafen: ,,Fettsaureuyntheae 
durch Ox#datim v m  Kohlenwaseerutoffettoflen') ." 

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

deni Fettgebiet." 

Auasprac he: Schick ,  Berlin. 

Pelten." 

l) Erscheint ausfiihrlich in dieser Zeitschrift. 

als die Hafte unseres Bedarfs aii Fetteti aus dcin Auslaticl ein . 
I3 ist gelungen, ein Verfahren auszuarbeiteii, das gegeiiwiirtig 
bereits groRtechnisch angewendet wird. 

Das Verfahren zerfrlllt in zwei AbsMt te :  die Oxydatioii 
des Paraffins und die Aufarbeitung der Oxydationsprodukte. 
Die Oxydationsstufe ist durch eine Reihe M a h a h e n  gekenn- 
zeichnet, unter denen geeignete Katalysatorcn, niederc Tenipe- 
raturen (80-120°), feine Vertdung der Luft und vorzeitiges 
Abbrechen der Reaktion hervorzuheben sind. 

Die Aufarbeitung hat zunahst die Abtrennung des niclit 
oxydierten Paraffins sowie der neutralen Oxydationsprodukte 
zum Ziel; sie erfolgt nach dem Verseifen des Oxydations- 
produktes entweder durch Extraktion mit geeigneten LBsungs- 
mittelgemischen oder durch Abdestillieren des Unverseifbaren 
aus der Seife. Das zuletzt genannte Verfahren bewirkt durch 
Umwandlung der schadlichen OxysBuren gleichzeitig eine 
Verbesserung der verseifbaren Produkte. 

Aus den erhaltenen Rohseifen werden durch Spaltung 
mit SBuren die Rohfettsiiuren gewonnen, diese werden durch 
sorgfdtige Destillation von den seifentechnisch minderwertigen 
Fettsauren zu geringer bzw. zu hoher KettenlBnge befreit. 

Zum SchluD wird auf die historische Entwicklung des 
Verfahrens eingegangen und ausgefiihrt, daR die I. G. Farben- 
industrie das Verfahren, nach dem die Deutschen Pettsiiure- 
Werke zurzeit groljtechnisch arbeiten, bereits seit 1932 im 
grol3eren Versuchsbetrieb ausiibt. 

A u s s p r a c h e :  
Der V o r s i t z e n d e  unterstreicht noch einmal die Bemerkung 

des Vortr., daD es sich bei der Ikisung des Problems um den Erfolg 
einer Gemeinschaftsarbeit handle, die laboratoriumsmaflig und in 
den Elnzelheiten ihrer praktischen Durchfiihrung von zahlreichen 
Chemikem, in ihrer groDtechnischen Entwicklung gemeinsam von 
der I. G. Farben, der Fa. Henkel & Cie. sowie den Wittener Fett- 
saurewerken durchgefiihrt worden sei. Der Erfolg eben dieser 
Gemeinschaftsarbeit sei aber nur moglich gewesen durch die 
Kombination friiherer Teilerfindungen. da der Gedkke der Paraffin- 
oxydation bereits 1884 von Schad ausgesprochen und die Trennung 
verseifbarer und unveneifbarer Stoffe bereits von Stkpel u. a., 
wenn auch an anderen Stoffgemischen, groltechnisch vorbenutzt 
sei. Insbes. ist es aber der Initiative des StaatssekretZirs Keppkr 
zu verdanken, daB diese Arbeiten auf einen groltechnischen MaO- 
stab ubertragen wurden, mit dem erst die bfoglichkeit geschaffen 
wurde, die vom groltechnischen Gesichtspunkt aus zweckmaDigste 
Dantellungsweise zu finden. Nach Ansicht des Vorsitzenden ist 
die Herkunft des fur den Prozel verwendeten Paraffins bedeutungslos. 
und auch vom physiologischen Standpunkt aus erscheint es er- 
wiesen zu sein, daD die bei dem Prozel entstehenden Gemische 
geradzahliger und ungeradzahliger Fettsauren in Form ihrer Glyce- 
ride fiir Erniihrungszwecke benutzt werden diirfen. Der Vonitzende 
weist darauf hin, daO der ProzeD unter allen Umstknden so geleitet 
werden mul. d a l  die Entstehung der u. U. toxisch wirkenden Keto- 
sauren vermieden wird, wenn die Produkte fur Emahrungszwecke 
verwendet werden sollen. Die Fettsauresynthese selbst bezeichnet 
der Vorsitzcnde als eine GroDtat der chemischen Industrie, neil die er- 
haltenen Fettsauren nicht nur fiir die Herstellung von Wasch- 
mitteln u. dgl., u. U. fiir die Erniihnmg Verwendung finden komen, 




