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Vorwort. 

Der Umstand, daB in keinem der in den letzten Jahren erschienenen 
Bucher uber Seifenfabrikation die durch den Krieg in diesem so wich­
tigen Industriezweig herbeigefUhrten Verhaltnisse beriicksichtigt sind, 
und die sichere Aussicht, daB die heimische Seifenindustrie noch auf 
Jahre hinaus unter dem Mangel an guten Fetten leiden wird und in­
folgedessen die Abfallfette hervorragend zur Seifenfabrikation heran­
gezogen werden mussen, sowie daB bei der durch die Knappheit an 
Fett bedingten Knappheit an Seife die fettlosen Waschmittel eine 
groBe Rolle spielen werden, hatten mich veranlaBt, die "Kriegswasch­
mittel", also die K.-A.-Seife, das K.-A.-Seifenpulver und die fettlosen 
Waschffiittel, zu bearbeiten. Diese Arbeit hat insofern eine wesent1iche 
Erweiterung erfahren, als ich es fUr zweckmaBig gefunden habe, aIle 
Neuerungen und Veranderungen, die in den letzten fUnf Jahren auf 
dem Gebiete· der Waschmitte1industrie in die Erscheinung getreten 
sinr!, mit in den Kreis meiner Betrachtung zu ziehen. 1ch hoffe, mit 
meiner Arbeit einestei1s eine zeitgemaBe Erganzung zu den vorharrdenen 
Buchern uber Seifenfabrikation ge1iefert, andernteils einen EinbIick 
in die 1ndustrie der fettlosen Waschmittel gegeben zu haben. 1ch habe 
mich bemuht, recht viele Vorschriften fUr s01che Waschmitte1 herbei­
zuschaffen, da man an ihrer Hand nach meinem Erachten am besten 
beurteilen kann, was diese junge 1ndustrie bisher geleistet· hat, ·und 
da muB man sagen, daB das Urtei1, das Stiepel im Seifenindustrie­
kalender fiir 1917 gefallt hat, noch immer zu Recht besteht, daB del' 
Erfind'.lngsgeist auf diesem Gebiete bisher wesentlich versagt hat, und 
leider muB man dem hinzufugen, daB auf dem Gebiete der fettlosen 
Waschmittel noch immer ein schamloser Schwindel sich breitmacht, 
wie dies die diesjahrige Leipziger Fruhjahrsmustermesse wieder aufs 
deutlichste gezeigt hat. Diesem Schwindel mit alIer Macht entgegen­
zutreten, muJ3te sich die Vereinigung der Fabrikanten fettloser Wasch­
mittel zur Hauptaufgabe machen, urn so ihre 1ndustrie ineinen bes­
seren Ruf zu bringen. 

Die Patentliteratur habe ich bei meiner Arbeit ausgiebig verwertet. 
Es sind in den letzten Jahren in Deutschland viele Patente auf Wasch­
mittel erteilt; aber ein ,groBer Teil davon ist vollkommen wertlos. Die 



IV Vorwort. 

Patente, die mir aus irgendeinem Grunde bemerkenswert erschienen, 
habe ich aufgenommen; diejenigen, die kein Interesse boten oder gar 
vollstandige Nichtigkeiten sind, habe ich un berucksichtigt gelassen. 

Bei meiner Arbeit hatte ich mich der Unterstutzung einiger Mit­
arbeiter zu erfreuen; ihnen spreche ich auch an dieser Stelle meinen 
Dank aus. 

Bei dem Abschnitt: "Die Untersuchung der Waschmittel", 
den Herr Dr. Davidsohn die Freundlichkeit hatte zu bearbeiten, 
war er sowohl wie ich selbst der Ansicht, daB man ihn so leicht ver­
standlich wie moglich halten musse, um auch diejenigen, die nicht 
Cheriliker von Fach sind, in den Stand zu setzen, die von ihnen her­
gestellten oder von ihnen vertrie benen Produkte zu pI ufen. 

Es wiirde mich freuen, wenn das kleine Buch dasselbe Interesse 
finden wiirde, das ich bei seiner Bearbeitung an dem Gegenstand ge­
habt habe. 

Berlin - Schone berg, 1m September 1919. 
Deite. 
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Die Lage der dentschen Waschmittelindnstrie. 

Die Seifenindustrie. 
Die deutsche Seifenindustrie war bereits vor dem Kriege nicht auf 

Rosen gebettet. Es fehlte ihr nicht an Absatz im Inland; aber die 
Preise waren meist derart, daB von einem Nutzen wenig oder gar nicht 
die Rede war. Nach Eugen Raul) ist amKernseifengeschaft in Deutsch­
land, alles in allem genommen, vor dem Krieg seit Jahren nicht einmal 
der Zins des angelegten Kapitals verdient worden. Schuld an diesen 
Verhaltnissen war vor allem der Umstand, daB es bei uns noch so 
viele Kleinbetriebe gab. Die klein en Seifensieder kalkulierten haufig 
gar nicht oder falsch. Haufige Versuche, durch Preiskonventipnen 
eine Besserung herbeizufli1;lren, sind meist fehlgeschlagen. Es ist kaum 
moglich, einen Industriezweig, der so viele Betriebe, obendrein von so 
verschiedener GroBe, umfaBt, unter einen Hut zu bringen oder, falls 
dies wirklich mal gelungen, ihn zusammenzuhalten. Es fan den sich 
stets sehr bald AuBenseiter oder selbst Mitglieder der Konvention, 
welche die vereinbarten Preise unterboten. Ein groBer Teil der mitt­
leren und kleineren Betriebe hatte liberhaupt nicht bestehen konnen, 
wenn sie nicht gleichzeitig ein Ladengeschaft gehabt hatten, in dem 
sie flir ihre eigenen Fabrikate hoherePreise erzielten als im Engros­
geschaft und auch fremde Fa brikate flihrten, an denen sie verdienten. 

Die amtliche Gewerbestatistik behandelt leider die Seifensiedereien 
nicht allein, sondern umfa.Bt die "Talg- und Seifensiedereien, die Talg­
raffinerie und die Talgkerzenfabrikation"; aber auch so gibt sie ein 
lehrreiches Bild. Es betrug die Zahl der Betriebe am Erhebungstage 2): 

1875 2840, darunter Hauptbetriebe 2656, Nebenbetriebe 184, 
1882 2587, 2370, 227, 
1895 2055, 1895, 160, 
1907 1715, 1619, " 96, 

und diese Abnahme trifft ausschlieBlich kleinere Betriebe mit einem 
Gehilfenstand bis zu flinf Personen, wahrend die Zahl der groBeren 

1) Seifenfabrikant 1917, S. 4. 
2) VgI. Dr. W. GieBmann, Die Unternehmerverbande in der deutsohen 

Seifenindustrie, Leipzig 1914, S. 6ff. 

Deite, Waschmittel. 1 



2 Die Lage der deutschen Waschlllittelindustrie. 

Betriebe III der gleichen Zeit zugenollllllen und die Fabrikation an 
Ausdehnung gewonnen hat. Die folgende Aufste11ung, die nur die 
Hauptbetriebe berucksichtigt, bestatigt unsere Angabe: 

1875 
1882 
1895 
1907 

bis 5 Personen einscbl. Betriebsleiter I mehr als 5 Person en einschl. Betriebsleiter 

% I absolut I absolute Abnahme % I absolut I absolute Zunahme 

92,17 I 2448 I 7,83 208 I 

~~:!~ I i~~; I =~~~ g:~! ;i~ I t 2~~ 
61,83 1001 -376 38,17 618 + 100 

Die Tatsache, daB ausschlieBlich die Kleinbetriebe einen Ruckgang 
- von 1875 bis 1907 - urn mehr als die Halfte erfahren, wahrend die 
groBeren Betriebe in dieser Zeit urn fast das Dreifache zugenommen 
haben, beweist, daB in der Seifensiederei eine starke Entwicklung 
vom Handwerk zum Fabrikbetrieb vor sich gegangen war; aber noch 
immer uberwog der Kleinbetrieb. Unter den 1907 festgeste11ten Be­
trieben der Seifensiederei un:d velwandter Industriezweige be£anden 
sich 1583 Seifensiedereien. Davon waren bei Ausbruch des Krieges 
nicht mehr lOOO vorhanden, wohl der beste Beweis, daB das Sei£en­
siedereigewerbe vielen eine Existenzmoglichkeit nicht mehr geboten hat. 

Ein groBer trbelstand waren die vielen in Deutschland ublichen 
Seifensorten. DaB eine mittlere Seifenfabrik vor dem Kriege 20-30 
Seifensorten herste11te, war durchaus nichts Ungewohnliches. Diese 
Seifensorten unterschieden sich zum Teil durch nichts als das auBere 
Ansehen; aber die Kundschaft verlangte sie in dem gewohnten AuGeren, 
und dem muBte Rechnur g getragen werden. 

Ein groBer Nachteil fUr die deutsche Seifenindustrie bestand ferner 
darin, daB sie nicht imstande war, groBere Mengen Hausseifen zu 
exportieren. Dem standen die hohen Zol1e auf Fette und fette Ole 
entgegen. Nur in Toiletteseifen und in einigen Spezialmarken der 
Seifenpulverindustrie fand ein nennenswerter Export statt. 

Durch den Krieg ist die deutsche Seifenindustrie wie wenig andere 
Industriezweige in Mitleidenschaft gezogen und eine vo11standige Um­
walzung hervorgerufen. Es wird dies verstandlich, wenn man beruck­
sichtigt, daB der groBte Teil der von den deutschen Seifenfabriken 
v:erarbeiteten Fette und fetten Ole aus demAusland bezogen war. Nach 
der Schatzung von Eugen Raul) sind vor dem Kriege in Deutsch­
land hergeste11t ca.: 

150 000 t Schmierseife 
250 000 t harte Seife 
100 000 t Seifenpulver 
50 000 t Feinseife 

1) Seifenfabrikant 1917, S. 2. 

aus 50 000 t Fett, 
" 145000 t 

20000 t 
35000 t 
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Von diesen 250000 t Fett sind sicher 200000 taus dem Ausland 
eingefUhrt. Bei diesen 200 000 t sind die in Deutschland hergestellten 
Mengen von Kokosol, Palmkernol, ErdnuBol, Sesamol usw. mit ein­
gerechnet, da das Rohmaterial dafiir aus dem Ausland bezogen werden 
muB. Vor dem Kriege war Deutschland fiir Palmkernol das Haupt­
produktionsland. Erst im Kriege hat man auch in England angefangen, 
Palmkernol herzustellen. 

In der ersten Zeit nach Ausbruch des Krieges fiirchtete man weniger 
eine Knappheit der Rohstoffe als eine Entwertung der Vorrate, sowie 
groBe Verluste bei der Kundschaft und einen nach und nach eintreten­
den vollstandigen Stillstand der Fabrikation. Man rechnete auf die 
groBen Lager von Olsaaten und Olen bei den Olfabriken, auf die Zu­
fuhren aus dem neutralen Ausland und auf die Produkte der Fett­
hartung nach dem Normannschen Fetthartungsverfahren, da man mit 
seiner Hilfe auch aus Tran, je nach dem Grade der Hartmg, Fette von 
schmalz- oder talgartiger Konsistenz herstellen kann, die den groBen 
Vorteil bieten, daB sie nicht mehr den widerlichen Trangeruch be­
sitzen. Aber es kam ganz anders! Sehr bald stellte sich ein riesiger 
Bedarf ein, die Preise gingen sprungweise in die Hohe, und die 
Kun~schaft zahlte, nur um Ware zu erhalten, viel prompter als 
je im Frieden. Auf diese Weise konnten die vorhandenen Vorrate 
an Rohstoffen und Fertigfabrikaten mit groBem Nutzen verwertet 
werden. 

Diese giinstigen Verhaltnisse dauerten bisFriihjahr 1915. Dann 
war der groBte Teil der Vorrate aufgebraucht, und die Fabrikation 
muBte eingeschrankt werden. Noch war der Handel in Fetten und 
Seifen frei; allein beide Artikel wurden durch das Schwinden der Vor­
rate und die immer geringer werden de Einfuhr von Fetten auf un­
gewohnte PreishOhen hinaufgedriickt. In dieser Zeit gelangte die im 
November 1914 gegriindete Kriegsabrechnungsstelle der Sei£en- und 
Stearinfabrikation, deren Hauptaufgabe die Beschaffung der Rohstoffe 
fUr ihre Mitglieder war, zu immer groBerer Bedeutung, und in der 
zweiten Halfte 1915 war sie es hauptsachlich, welche die Seifenindustrie 
in den Stand setzte, flott weiter zu fabrizieren. 

Zwei fUr die Seifenfabrikation einschneidende Verordnungen waren 
seitens des Bundesrates gegen Ende 1914 erlassen worden. Am 12. De­
zember 1914, mit Wirkung vom 1. Januar 1915, erfolgte das Verbot 
der Verwendung von Neutralfetten zur Herstellung von Leim- und 
SJhmierseifen, um die Glyzerinvergeudung in den Seifenfabriken zu 
verhindern. Getroffen wurden hiervon die kleineren Betriebe, die ohne 
Fettspaltung waren, und vor allem die Toiletteseifenfabriken, die Kokos­
seifen auf kaltem und halbwarmem Wege herstellten. Am 22. Dezember 
folgte das Verbot der Verwendung von Kartoffelmehl bei Herstellung 

1* 
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von Seife. Damit ist dem wohl groBten Unfug in der Seifenfabrikation 
ein Riegel vorgeschoben, hoffentlich fiir immer! Welche Mengen von 
Kartoffelmehl durch den MiBbrauch in der Seifenfabrikation Ernah­
rungszwecken entzogen sind, ergibt sich daraus, daB der Verbrauch 
von Kartoffelmehl in der rheinisch-westfiUischen Seifenfabrikation allein 
auf 200-300 Waggons im Jahre geschatzt wurde. 

1m Februar 1915 wurde der KriegsausschuB fiir pflanzliche und 
tierische Ole und Fette ins Leben gerufen, dem die Aufgabe zufiel, 
die Rohstoffe anzuschaffen und gerecht zu verteilen. Um richtig arbeiten 
zu konnen, schuf er zunachst einen genauen statistischen 'Oberblick 
iiber die Produktion und den Konsum. Er ermittelte, daB Deutschland 
im Durchschnitt der 1etzten Friedensjahre einen EinfuhliiberschuB an 
Olsaaten und Olfriichten von rund I 600 000 t hatte, die, in 01 um­
gerechnet, 570000 t pflanzliche Ole ergaben. Das Inland lieferte 
schatzungsweise etwa 20000-30000 t, wahrend unsere Ein- und Aus­
fuhrbilanz fUr die fertigen pflanzlichen Ole mit einem AusfuhriiberschuB 
von 35 000 t endete, so daB die Gesamtmenge der pflanzlichen Ole, 
die im Inland konsumiert wurden, mit etwa 560 000 t anzusetzen war. 
Der EinfuhriiberschuB der tierischen Fette wurde zu 260000 t berech­
net; schwieriger war dagegen die Berechnung der in1andischen Fett­
produktion. Sie ergab einen Gesamtverbrauch von 1900000 t. Zu 
technischen Zwecken sollen 430000 tOle und Fette verbraucht worden 
sein, wahrend der Rest der Ernahrung diente. Die Aufgabe des Aus­
schusses bestand nun darin, vor aHem den Verbrauch an Olen und 
Fetten zu technischen Zwecken zu beschranken. AHmah1ich kam man 
so weit, daB statt der friiher verbrauchten 430 000 t nur noch ungefahr 
40 000 t in der Industrie verarbeitet wurden. 

Am 8. Marz 1915 wurden endlich die Zolle auf samtliche Fette und 
Ole aufgehoben, eine MaBrege1, die viel zu spat kam, als daB sie noch 
von groBem Nutzen hatte sein konnen. 

Von weitesttragender Bedeutung war die Bundesratsverordnung vom 
8. November 1915, betreffend die Beschlagnahme samtlicher 01- und 
Fettbestande. Fiir die 'Obernahme der beschlagnahmten Fettstoffe 
durch den Kriegsausschu6 fUr Ole und Fette wurden Hochstpreise 
festgesetzt, die erheblich unter den derzeitigen Marktpreisen lagen. 
Den Seifenfabrikanten wurde von den bei ihnen beschlagnahmten 
Lagern ein Sechstel des Durchschnittsverbrauchs del' letzten drei 
Monate zur Verarbeitung bis I. Dezember freigegeben. AuBerdem blieben 
im freien Verkehr alle Ole und Fette, die nach dem II. November zu­
fielen oder aus dem neutralen Ausland eingefUhrt wurden, mit Aus­
nahme von Talg und Leinol, deren Verarbeitung zu Seifen sowie auch 
ihre Spa1tung verboten wurden. Del' KriegsausschuB fiir Ole und Fette 
hatte sich friihestens am 15. Dezember zu erklaren, was er von den 
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beschlagnahmten Materialien libernehmen und was er auf vorherigen 
Antrag freigeben wollte. 

Die eben erwahnte Verordnung wurde erheblich verscharft durch 
die Verordnung vom 6. Januar 1916. Danach durften pfIanzliche und 
tierische Ole und Fette nicht zu Seifen verarbeitet und auch nicht ge: 
spalten werden. Gestattet blieb bis 31. Januar die Verarbeitung von 
Palmol, Sulfurol, Abfallol, Olsatz und Tran. 1m librigen sollten monat­
lich die Mengen und Arten von Olen und Fetten festgestellt werden, 
deren Verarbeitung zu Seife gestattet werden konnte. Die Aufteilung 
dieser Menge auf die einzelnen Betriebe hatte durch den KriegsausschuB 
fiir Ole und Fette zu erfolgen. 

Die immer knapper werdenden Bestande an Olen und Fetten und 
das vollstandige AufhOren der Zufuhren aus dem Ausland flihrten im 
April zu einer Rationierung des Seifenverbrauchs. Nach der Verord­
nung vom 18. April 1916 durften an eine Person im Monat nicht mehr 
als lOO g Feinseife und 500 g andere Seife oder Seifenpulver oder andere 
fetthaltige Waschmittel abgegeben werden. 

Inzwischen hatten Besprechungen des Kriegsausschusses fiir Ole 
und Fette und des Reichsamts des Innern mit einer Anzahllndustrieller 
dariiber stattgefunden, auf welche Weise die Weiterversorgung der 
Bevolkerung mit fetthaltigen Waschmitteln gewahrleistet werden 
konnte, da der Seifenindustrie nur 5-7% ihres Friedensbedarfs an 
Fetten und Olen zur Verfiigung standen. Die Besprechungen flihrten 
zur Verordnung yom 20. Juli 1916, wonach die Fabrikation fetthaltiger 
Waschmittel auf zwei Sorten, auf die K-A.-Seife als Feinseife Hir 
Korperpflege und das K-A.-Seifenpulver fiir Waschezwecke einge­
schrankt wurde. Fiir die K.-A.-Seife wurde ein Fettsaure-Harzgehalt 
von 20% festgesetzt und als FiilImittel nur mineralische Stoffe, wie 
Ton, Speckstein usf., erlaubt, nicht erlaubt Alkali- und Wasserglas­
zusatze; flir das K.-A.-Seifenpulver wurdeein Fettsaure-Harzgehalt 
von 5% und ein Sodagehalt, als Na2COa berechnet, von hochstens 50% 
vorgeschrieben, verboten Zusatze von Kochsalz, Sulfat und anderen 
Streckungsmitteln. An eine Person durften im Monat jetzt nur noch 
50 g Seife und 250 g Seifenpulver gegen Seifenkarte abgegeben werden. 
Verboten wurde die Abgabe von Schmierseife, sowie die Verwendung 
von Seife zu Putz- und Scheuerzwecken. 

Durch Einschrankurg der Seifenfabrikation auf die K-A.-Seife 
und das K-A.-S3ifenpulver mit so nledrigem Fettsauregehalt wurde 
eine ganz auBerordentliche Einschrankung der zu verarbeitenden Fett­
mergen ermoglicht; es stellte sich aber nunmehr die Unmoglichkeit 
heraus, diese geringen Fettmengen auf samtliche vorhandenen Betriebe 
im Verhaltnis ihrer bisherigen Produktion zu verteilen, da auf diese 
Weise bei den kleineren Betrieben Zuweisurgen von solcher Gering-
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fiigigkeit sich ergeben hatten, daB eine technisch und wirtschaftlich 
rationelIe Fabrikation niclit mehr moglich gewesen ware. Deshalb 
mu.Bte die Genehm;gurg zur Herstellurg von K-A.-Seife und K-A.­
S3ifenpulver an das Vorhandensein einer Mindestquote von Fett ge­
kniipft werden. Die Regierurg hatte urspriirglich gewlinscht, da.B 
nur eine ganz geriuge Anzahl der leisturgsfah'gsten Fabriken weiter­
arbeiten solIte, wahrend fUr alIe iibrigen Fabriken eine anderweitige 
Entschad;gurg ins Auge gefaBt war; den Bemiihurgen des Vorstandes 
des Verbandes der S3ifenfabrikanten gelarg es jedoeh zu erreichen, 
daB wenigstens alIe Betriebe, auf die eine Vorratszuteilurg von 3000 kg 
Fett entfiel, zur Fabrikation zugelassen wurden. Auf diese Weise 
wurde die Herstelluug von K.-A.-Seife und K-A.-Seifenpulver zunachst 
auf eine Zahl von 100 Fabriken beschrankt, die jedoch spater dadurch 
eine Erweiterung erfuhr, daB eine Anzahl kleinerer Betriebe, die iiber 
gute maschinelle Einrichtungen zur Herstellur g pilierter Seifen ver­
fUgten, zur Mitarbeit herangezogen wurden. Diesen Fabriken wurde 
nicht Fett, sondern Grundseife zur weiteren Verarbeitung zugeteilt. 
Die vielen Fabrikanten, deren Betriebe stillgelegt wurden, muBten 
auf den Handel verwiesen werden. Erreicht wurde durch diese Rege­
lung, daB zur Herstellung der samtlichen nunmehr noch erforderlichen 
Seifenmergen nur noch 71/ 2% der im Frieden verarbeiteten Fettstoffe 
benotigt wurden. 

Die Regelung der Seifenfrage durch Beschrankurg auf nur zwei 
Sorten mit niedrigem Fettsauregehalt und ihre Herstellur g durch eine 
beschrankte Anzahl von Fabriken ist ohne Zweifel von groBem Nutzen 
gewesen; mit der Zeit aber machten sich mancherlei MiBstande geltend, 
von denen die folgenden hervorgehoben sein mogen: "Die Landesteile, 
in denen viele arbeitende Fabriken lagen, wurden zu reichlich ver­
sorgb, wahrend andere mit wenig Fabriken schweren Margel litten. 
Die arbeitenden Fabriken, die durch die Auftrage der nicht arbeitenden 
groBe Zusatzmengen zur Herstellung zug'lwiesen bekamen, erzielten 
bei den vorgeschriebenen auskommlichen Preisen verhaltnismiiBig gute 
Gewinne, wogegen die stillgelegten Fabriken weit schlechter wegkamen. 
Fiir diejenigen Fabriken, deren Inhaber im Felde standen und dadurch 
an der Weiterfiihrung gehindert waren, war in keiner Weise gesorgt. 
Die Friedensverarbeituugszahlen, nach denen die Fettverteilurg vor­
genommen wurde, waren vielfach sehr ungenau, wobei zum Teil Absicht, 
zum Teil das Unvermogen, die genauen Zahlen zu ermitteln, mitspielten. 
Betriebe, die niemals Feinseife bzw. Seifenpulver gemacht hatten, be­
kamen Fette fUr Feinseife bzw. Seifenpulver zugeteilt und richteten 
sich nun Hals liber Kopf auf die neue Fabrikation ein, nicht zum Nutzen 
der Allgemeinheit. Klein- und Gro.Bhandler, die es verstanden, sich bei 
einer groBeren Anzahl Fabrikanten beliebt zu machen, hatten Vber-
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fluB an Ware, wahrend andere, sogar ganze Landstriche, nichts be­
kommen konnten. Andererseits muBten wieder die herstellenden Be­
triebe, die viele Nichthersteller zu Kunden hatten, fiir diese voIlig den 
Bankier machen, die Rohmaterialien, die sie fiir die Nichthersteller zur 
Verfiigung gestellt bekamen, im voraus bezahlen mit der Aussicht, 
das Geld in 3-4 Monaten hereinzubekommen, also lange Zinsen zu 
veriieren. AIle diese im Laufe der Zeit sich herausstellenden Unzutrag­
lichkeiten fiihrten zu endlosen Reklamationen und legten den maB­
gebenden Stellen den Gedanken nahe, eine Anderung zu treffen 1)." 
Deshalb berief im Friihjahr 1917 dasReichsamt des Innern abermals 
eine Anzahl IndustrieIler, den groBen, mittleren und kleineren Betrieben 
angehorend, um mit ihnen und dem KriegsausschuB fiir Ole und Fette 
zu beraten, auf welche Weise diese Unzutraglichkeiten zu beseitigen 
und es zu erreichen ware, daB die noch zur Verfiigung stehenden Roh­
stoffe bestmoglichst verwertet, Heer und Bevolkerung rasch und gleich­
maBig· beliefert, allen Seifenfabrikanten, auch den zum Heeresdienst 
eingezogenen sowie den Hinterbliebenen der Gefallenen, ein ihrem 
Friedensgeschaft entsprechender Anteil am Gewinn gewahrt und ver­
hindert wurde, daB die arbeitenden Fabriken durch WeiterfUhrung 
ihrer Fabrikmarken fUr sich Reklame machten. Diese Beratungen 
fiihrten zur Griindung der "Seifenherstellungs- und VertriebsgeseIl­
schaft" (Bundesratsverordnung vom 9. Juni 1917). Sie bezweckt die 
Herstellung und den Absatz von fetthaltigen Waschmitteln nach MaB­
gabe der verfiigbaren Rohstoffe und del' volkswirtschaftlichen Bediirf­
nisse. Gesellschafter sind die Fabrikanten von fetthaltigen Wasch­
mitteln jeder Art, die solche bereits vordem 1. August 1914 hergestellt 
haben. Das Betriebskapital ist auf 40 Millionen Mark festgesetzt, das 
von den G3sellschaftern nach der Mer ge der von ihnen in der Zeit 
vom 1. Juli 1913 bis 30. Juni 1914 zu fetthaltigen Waschmitteln ver­
arbeiteten Fettstoffe und Harze aufgebracht worden ist. Auf je lOO kg 
entfaIlt ein Beitrag von 200 Mark. Zur Fabrikation selbst wurde nur 
eine beschrankte Anzahl Betriebe zugeJassen. Bei ihrer Auswahl kam 
weniger ihre G,oBe in Betracht als ihre giinstige Lage, ihre zweckmaBige 
und hinreichend groBe Einrichturg und die Gewahr, daB sie die ihnen 
in Auftrag gegebenen Waschmittel vorschriftsmaB'g ausfiihren. Die 
G3sellschaft kauft die Rohstoffe ein und liefert sie an die zur Her­
stellung bestimmten Betriebe ohne Berechnurg. Diese £ertigen daraus 
in Lohn nach Vorschrift der Gesellschaft K.-A.-Seife, K.-A.-Seifen­
pulver, Rasierseife, Textilseife usw., und zwar fUr jedes Kilogramm 
Fettsaurehydrat z. B. 5 kg K.-A.-Seife. Sie bekommen von der Ge­
sellschaft nur ihre reinen Auslagen vergiitet, also keine Vergiiturg fiir 
Zinsen, Abnutzung der Maschinen usw. Die fertiggestellte Ware wird 

1) Eugen Rau, Seifenfabrikant 1917, S.457. 
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von der Gesellschaft abgenommen und daraus zuvorderst der Bedarf 
des Heeres und der Schwerarbeiter gedeckt und der Rest den Gesell­
schaftern nach MaBgabe ihrer Kontingente zur Verfiigung gestellt. 
Ihnen wird die Ware zu einem Preise berechnet, der sich ergibt aus den 
Selbstkosten der Gesellschaft, also dem Einkaufspreis der Rohmaterialien, 
dem Herstellungslohn der Fabriken und den Unkosten und Auslagen 
der Gesellschaft, zuziiglich eines bestimmten Betrages, der zur Ver­
zinsung der arbeitenden Fabriken und des Stammkapitals dient. 

Die Preise fiir GroBhandler, Kleinhandler und Verbraucher sind so 
festgesetzt, daB der Gewinn vom Gesellschafter zum GroBhandler etwa 
6%, von diesem zum Kleinhandler etwa 10% und von diesem zum 
Verbraucher etwa 25% betragt. Die Gesellschafter diirfen nur gegen 
amtliche Bezugsscheine verkaufen und nicht mehr, als auf ihr Kon­
tin gent entfallt. 

Um eine moglichst gleichmaBige Versorgung des ganzen Reiches 
mit fetthaltigen Waschmitteln sicherzustellen, wurde Deutschland in 
acht Bezirke geteilt und im Mittelpunkt eines jeden Bezirkes eine Be­
zirksstelle errichtet. An diese gehen die Auftrage und von da an die 
Zentrale. 

Von dem aus dem Verkauf der Fertigprodukte abziiglich Auslagen 
und Unkosten erzielten Rohgewinn wird zunachst an samtliche Gesell­
schafter eine Verzinsung ihrer Fabrikanlage nach MaBgabe ihres Kon­
tin gents zugestellt, die ca. 80% des Rohgewinns betragt. Der Rest 
bildet den Reingewinn, der zur Bildung von Reserven und zur Ver­
teilung eines Gewinnanteils auf das eingezahlte Kapital dient. 

Verwaltet wird die Gesellschaft durch Geschaftsfiihrer und Pro­
kuristen unter Aufsicht eines Lrberwachungsausschusses (Vorstandes). 
Er begreift in sich groBe, mittlere und kleinere Fabrikanten, Vertreter 
der Arbeiter, des KriegsausschusEe3 und des Reichsamts des Innern. 
Er besteht aus einem Vorsitzenden, dessen Stellvertreter und Mit­
gliedem und wird vom Reichskanzler ernannt und wieder abberufen. 
Sein Amt ist ein Ehrenamt und seine Amtsdauer un beschrankt. Er 
untersteht der Aufsieht des Reiehskanzlers, und des sen Stellvertreter 
gehort dem trberwaehungsaussehuB als Mitglied an. Der Vorsitzende 
des Lrberwaehungsaussehusses ist verpfliehtet, den Vertreter des Reichs­
kanzlers auf dem laufenden zu erhalten und ihm auf Verlargen Aus­
kunft zu ge ben. 

Gearbeitet wurde in etwa 160 Betrieben, wahrend gegen 800 still. 
gelegt werden muBten. 

Die S3ifenherstellungs- und Vertriebsgesellsehaft ist yon einer Seite 
lebhaft begriiBt, von anderer SBite lebhaft bekampft worden. Unter 
den Befiirwortern des Zwangssyndikats befinden sieh namentlieh viele 
der groBeren Hausseifenfabriken, wohl veranlaB.t durch die 'ungiinstige 
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Lage der Hausseifenindustrie vor dem Kriege. Bei den Besprechungen, 
die im Frii4jahr 1917 im Reichsamt des Innern stattfanden, soIl sogar 
von ·Hausseifenfabrikanten ein Zwangssyndikat fiir die Dauer von 
15 Jahren empfohlen worden sein. DaB ein solches fiir manchen der 
Hausseifenfabrikanten recht bequem und daher willkommen gewesen 
ware, daran ist nicht zu zweifeln; fiir die Industrie im allgemeinen 
aber ware es nicht von Vorteil gewesen. Wenn die Hausseifenindustrie 
auch nicht zu den exportierenden Industrien gehort, so ist doch zu 
beachten, daB bei einer Zwangssyndizierung, wie sie in der Seifenher­
stellungs- und Vertriebsgesellschaft vorliegt, jeder Anreiz zu Fort­
schritten in der Fabrikation fortfallt. 

Unter den Gegnern des Zwangssyndikats befinden sich auBer mitt­
leren und kleineren Hausseifenfabriken auch groBere Toiletteseifen­
fabriken, deren Namen einen Weltruf haben und deren Fabrikate in 
der ganzen Welt eingefUhrt sind. 1m Interesse dieser Firmen sowie 
auch der Allgemeinheit kann man nur wiinschen, daB das Zwangs­
syndikat nicht eine Stunde langer besteht, als absolut notwendig ist, 
d. h. daB, sobald uns wieder hinreichend Rohmaterial zur Verfiigung 
steht, die Zwangsfabrikation der K.-A.-Seife ein Ende hat; aber das 
diirfte noch auf geraume Zeit ein frommer Wunsch bleiben. So lange 
aber die erforderliche Fettversorgung nicht hinlanglich gesichert ist, 
bleibt ein Zwangssyndikat eine unbedingte Notwendigkeit, und wir 
haben wenigstens die Genugtuung, daB die jetzige Verwaltung und der 
jetzige VberwachungsausschuB geleistet haben, was bei den schwie­
rigen Verhaltnissen moglich war, und dies auch fUr die FoIge der Fall 
sein wird. 

Schon wahrend des Krieges hatte man unter dem Schmuggel mit 
auslandischer Seife schwer zu leiden, ja selbst Militarbehorden betrieben 
einen schwunghaften Handel mit auslandischer Seife. In erheblichem 
Umfange wurde auBerdem auf dem Lande schwarz gesotten. Alles 
dies aber war ein Kinderspiel gegen das, was nach dem Einritt des 
Waffenstillstandes erfoIgte. "Zunachst kamen die Intendanturen der 
Feldarmeen zuriick und hielten groBen Ausverkauf. Riesenbestande 
von Auslandsseife wurden jetzt regellos abgegeben. Trotz aIler Be­
miihungen der Seifenherstellungs- und VertriebsgeseIlschaft und des 
Reichsausschusses fiir Ole und Fette gelang es nicht, Ordnung in die 
Verwertung dieser Bestande zu bringen. Als dieser erste Ansturm 
voriiber war, setzte das Auslandsgeschaft ein. Mit der Besetzung des 
linken Rheinufers ging der Handel mit auslandischer Seife, unter­
stiitzt durch die Ententeoffiziere, vielfach von ihnen selbst betrieben, 
los. Die hereinbrechende Flut machte aber nicht an der Rheingrenze 
halt, sondern, trotz des scharfen Grenzabschlusses durch die Entente, 
ging das SJhmuggelgeschaft los, und die Vberschwemmung mit Aus-



10 Die Lage der deutschen Waschmittelindustrie. 

landsseife griff auf das neutrale Gebiet und weit liber die neutrale Zone 
auf das librige Deutschland liber. Alles kaufte Seife, und die BehOrden 
gewahrten den S~hiebern den weitgehendsten Schutz; nur die legalen 
Seifensieder sahen in den Mond 1)." Gegen diese Not gab es nur ein 
Mittel: lIerstellung von erheblich mehr Seife als bisher und von be­
deutend besserer Qualitat, als die K-A.-Seife bisher war. Urn dies zu 
ermogIichen, hatte der ReichsausschuB fUr Ole und Fette der Seifen­
herstellungs- und Vertriebsgesellschaft bereits fiir Juli etwa 4000 t 
Fette gegenliber bisher 1000 t zur Verfiigung gestellt, und diese Zu­
teilungen sollen in wenigen Monaten urn weitere 2000 t erhoht werden, 
so daB mit einer Gesamtverarbeitung von monatlich 6000 t gerechnet 
werden kann. Die Verarbeitung dieser Fettmengen solI in folgender 
Weise erfolgen: Als Grundlage sollen die Produkte K.-A.-Seife und 
K.-A.-Seifenpulver weiter hergestellt werden, Seife je nach Anforderung, 
aber nur bis zum Hochstbetrage von 3000 t und mit einem Fettgehalt 
von 25%, Seifenpulver in Hohe von 10 000 t mit einem Fettgehalt 
von 10%. Hierzu treten dann folgende neuen Reinerzeugnisse: eine 
reine Feinseife und eine reine Kernseife. Die Feinseife solI einen Fett­
gehalt von 80% und die Kernseife einen solchen von 60-62% haben. 
Letztere solI als abgesetzte Kernseife hergestellt werden und, soweit 
die QuaIitat der Fette es zulaBt, mit einem Harzgehalt bis zu 10%. 
Herstellung von Schmierseife ist nicht in Erwagung gezogen, einmal, 
weil sie verhaltnismaBig unrationell im Verbrauch ist, dann aber auch, 
wail es sehr schwer sein wiirde, die kleinen Mengen, die auf den ein­
zelnen Verbraucher entfallen wiirden, zu verteilen. - In Aussicht ist 
genommen, etwa 20 neue Betriebe zur Herstellung der Kernseife zu­
zulassen. 

Hoffen wir, daB es moglich sein wird, das Programm durchzufiihren, 
damit einerseits ein wirksamer Damm gegen den immer weiter urn 
sich greifenden Schmuggel mit Auslandsseife aufgerichtet, andererseits 
aber auch dem Schwindel auf dem Gebiete der fettlosen Waschmittel, 
der sich in geradezu erschreckender Weise geltend macht, ein Ende 
bereitet wird. 

Die Industrie der fettlosen Waschmittel. 
Die durch den Krieg hervorgerufene Knappheit an Fetten und 

Olen zur Herstellung von Seife und seifenhaltigen Waschmitteln hat 
eine neue Industrie geschaffen: die Ind ustrie fettloser Wasch­
mittel. Wir hatten Zwar schon vor dem Kriege fettlose Waschmittel, 
z. B. die Bleichsoda, deren Losung vielfach zum Einweichen der 

1) Dr. S c h ul te in der Sitzung der Gesellschafter der Seifenherstellungs- und 
Vertriebsgesellschaft in Berlin am 27. Juni 1919. 
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Wasche benutzt worden ist, auch schon minderwertige, denen besondere 
Waschwirkungen angedichtet sind, Wie das Ammonin und das Poly­
sulfin, ersteres aus Riickstanden der Sodafabrikation bestehend, 
letzteres lediglich eine unreine und stark wasserhaltige Soda; aber 
aIle diese Waschmittel haben gegeniiber von Seife und Seifenpulver 
nur eine bescheidene Rolle gespielt. Erst der Krieg hat die fettlosen 
Waschmittel wie Pilze aus der Erde schieBen lassen, und wir haben 
es bereits zu einer Vereinigung der Fabrikanten fettloser 
Waschmittel und zu einem Grossistenverein fettloser Wasch­
mittel gebracht; aber mit vollem Recht ist gesagt, "daB die Industrie 
der fettlosen Waschmittel in technischer Beziehung keinerlei Ergeb­
nisse von Erheblichkeit gezeitigt und dem Ruhmeskranz der deutschen 
chemischen Industrie kein neues Blatt zuge£iigt hat. In volkswirt­
schaftlicher Beziehung ist das Bild noch viel unerfreulicher.- Wir sehen 
Produkte, die in ihrem Wert an Kristallsoda oder Bleichsoda nicht 
heranreichen und haufig £iir die Waschefaser geradezu verderblich 
sind, zu Preisen im Handel, die den Kristallsodapreis urn ein Mehr­
faches iibersteigen. Die gewissenlose Bewucherung der Verbraucher 
geht in vielen Fallen von den Waschmittelerzeugern selbst aus; oft 
bietet sich jedoch das unerfreuliche Bild, daB die Fabrikanten selbst 
ihre oft wertlosen oder zum mindesten geringwertigen Rohstoffe bereits 
zu fabelhaften Preisen beziehen, ihre Anlageraume unrationell und 
teuer einrichten und ohne Erwagung des volkswirtschaftlichen Schadens 
darau£los fabrizieren in der sicheren, leider nicht getauschten Erwar­
tung, daB das Publikum Ihnen ihr geringwertiges Fabrikat bei der herr­
schenden Waschmittelnot auch zu hochsten Preisen abkaufen wird 1)." 

Als durch die Bundesratsverordnung vom 21. Juli 1916 die Monats­
ration an fetthaltigen Waschmitteln auf 50 g Feinseife und 250 g Seifen­
pulver festgesetzt wurde, ein Quantum, durch das der Bedarf an Wasch­
mitteln nicht im entferntesten gedeckt war, trat naturgemaB ein drin­
gendes Bediirfnis an Waschmitteln ein. Waren schon nach der Ver­
ordnung vom 18. April des Jahres, wonach monatlich an eine Person 
lOO g Feinseife und 500 g S:lifenpulver abgegeben werden durften, 
massenhaft Tonwaschmittel aufgetaucht, so wurde das Angebot zweifel­
hafter Produkte im Herbst des Jahres derartig stark, daB die Regierung 
sich gezwungen sah, durch eine Verordnung vom 5. Oktober den argsten 
Auswiichsen auf dem Gebiete der Tonwaschmittel zu begegnen. Die 
wichtigsten Bestimmungen der Ordre sind: "Zur Bezeichnung von 
fettlosen Wasch- und Reinigungsmitteln jeder Art darf das Wort 
,Seife' oder eine das Wort ,Seife' enthaltende Wortverbindung nicht 
angewandt werden. Wasch- und Reinigungsmittel aus Ton, Kaolin, 
Lehm, Speckstein, Talk, S:lifenerde, Mergel, Kieselgur, Walkerde, Bolus 

1} Seifenfabrikant 1917, S. 68. 
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oder ahnlichen anorganischen Stoffen und Mineralien ohne andere Bei­
mischungen di.irfen nur frei von grobkornigen Bestandteilen, gepreBt 
in langlichen ovalen oder kugelformigen Sti.icken bis zum Hochst­
gewicht von 250 g oder in Pulverform mit 500 oder 1000 g Inhalt 
gewerbsmaBig verkauft, feilgehalten oder sonstwie in den Verkehr 
gebracht werden. Jedes Sti.ick oder, wenn die Ware in einer Packung 
abgegeben wird, die Packung muB in einer fi.ir den Verkaufer leicht 
erkennbaren Weise und in deutscher Sprache folgende Angaben ent­
halten: 1. Firma oder das eingetragene Warenzeichen, 2. Tonwasch­
mittel oder Tonpulver, 3. Kleinverkaufspreis." Ferner warde ein Hochst­
preis festgesetzt, und Wasch- und Reinigungsmittel aus den oben 
bezeichneten Stoffen durften in Verbindung mit anderen Zusatzen nur 
mit Zustimmung des Kriegsausschusses fi.ir Ole und Fette hergestellt 
werden. 

Ein Erfolg dieser Verordnung war, daB die zu Wucherpreisen in 
den Handel gebrachten Toiletteseifenersatzsti.icke und Waschseifen­
ersatzsti.icke aus Ton vom Markte verschwanden und daB eine Reihe 
relativ brauchbarer Fabrikate solider Firmen zu maBigen Preisen im 
Handel blieb. Leider traf die Verordnung nur die Tonwaschmittel, 
und so blieb dem Schwindel noch ein reiches Feld der Betatigung. 
Vielfa.ch warden Stoffe, denen jede Waschwirkung abgeht, als Ersatz­
mittel in den Handel gebracht, z. B. Natriumsulfat als Sodaersatz. 

Durch die Verordnung vom 5. Oktover 1916 war also, abgesehen 
davon, daB die Verwendung des Wortes "Seife" zur Bezeichnung aller 
fettlosen Waschmittel untersagt war, nur der Verkehr mit solchen 
Erzeugnissen, zu deren Herstellung Ton oder tonahnliche Mineralien 
verwandt wurden, bestimmten Beschrankungen unterworfen. Erst eine 
Verordnung vom 19. April 1917 dehnte die behordliche Regelung auf 
aIle fettlosen Wasch- und Reinigungsmittel aus. Sie wiederholt die 
Bestimmung, daB zu fettlosen Wasch- und Reinigungsmitteln das 
Wort "Seife" oder eine das Wort "Seife" enthaltende Wortverbindung 
nicht gebraucht werden darf. Sie verbietet ferner zur Bezeichnung 
wasserloslicher Salze jeder Art, ohne Ri.icksicht darauf, ob sie mit Soda 
vermischt sind oder nicht, im gewerblichen Verkehr das Wort "Soda" 
oder eine das Wort "Soda" enthaltende Wortverbindung. Die Vor­
schrift findet keine Anwendung auf kaustische Soda, kalzinierte Soda, 
sowie auf KristaIl- und Feinsoda, die bis zu 5% Glaubersalz enthalten 
di.irfen. Desgleichen bleibt fi.ir Gemische, die lediglich aus kalzinierter 
Soda und Wasserglas bestehen, _ die i.i bliche Bezeichnung "Bleichsoda" 
gestattet. Fettlose Wasch- und Reinigungsmittel jeder Art, die unter 
Verwendung von Atznatron, kalzinierter Soda, Kristall- und Feinsoda 
hergestellt werden, unterliegen der Genehmigung des Kriegsausschusses 
fUr Ole und Fette. 
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Wie wenig unter heutigen Verhaltnissen Verordnungen beachtet 
werden, hat die diesjahrige Leipziger Friihjahrsmesse gezeigt, indem 
sich in auffalliger Weise das Angebot nicht genehmigter Waren geltend 
machte. In welcher schamlosen Weise das Publikum noch immer 
durch Fabrikate, denen jede Waschwirkung abgeht, ausgebeutet wird, 
zeigen folgende von Dr. H. Haase 1) in Leipzig ausgefiihrte Unter­
suchungen von sog. "Reinigungskristallen", die reichlich auf der Messe 
vertreten waren: 

1. 2. 3. 4. 5. 6. 
~ 

Sodaalkalitat des Filtrats . 0,20% 0,05% 0,13% 0,02% 0,15% 0,15% 
Kochsalz 99,38% 87,52% 96,4'6% 82,99% 65,48% 
Glaubersalz 34,60% 
Bittersalz . . 100,30% 
Kohlensaurer Kalk 0,75% 10,92% 4,17% 9,09% 
Kohlensaure Magnesia 0,53% 7,92% 
Kieselsaure 0,02% 0,03% 0,15% 0,08% 

Diese "Reinigungskristalle" waren meist groBere oder kleinere Kri­
stallstiicke mit einem Belag wie an verwitterten Sodakristallen, urn eine 
Sodaahnlichkeit vorzutauschen. Er war aus geloschtem Kalk und 
Wasserglas hergestellt. 

Urn zu zeigen, was der Bevolkerung an fettlosen Waschmitteln 
geboten wird, lassen wir hier noch eine Anzahl Analysen folgen, die im 
Laboratorium einer groBeren Waschmittelfabrik zu Orientierurgs­
zwecken ausgefiihrt worden sind. Da es lediglich darauf ankam, all­
gemeine Anhaltspunkte zu gewinnen, ist in vielen Fallen auf eine er­
schopfende quantitative Analyse verzichtet; doch geben die mitgeteilten 
Daten auch so ein sehr belehrendes Bild iiber die Zusammensetzung 
einer groBen Anzahl von Fabrikaten 2): 

Untersncht Bezeichnnng des Fabrikates Bestandteile 

Juli 1916 Waschpulver EdelweiB. Feiner Ton mit 10% Soda. 
Chem. Waschp.' Prestos 78% Soda, 4% fest. Wasserglas. 

Schneewi ttchen. 

August Schnellwaschpulver, Ideal 59% Soda, 18% Ton. 
der Hausfrau. 

Hoffmanns Hygiene. 78% Natriumsulfat, 11% Soda. 
Rept. Das gute Waschpulver 81% Natriumsulfat, 4% Soda. 

Blenfried. 
Oktober Dr. Greiners Salmiak- Ton, 10% Soda; Sauerstoff und Sal-

Sauerstoff-Waschpulver. miak nicht nachweisbar. 
Januar 1917 Wasch- u. Bleichextrakt 34% Soda mit Sulfat, Kochsalz, etwas 

EdelweiB. Phosphat, kein bleichender Zusatz. 

1) SeifenfabrikaIit 1919, S. 313. 
2) Seifenfabrikant 1919, S. 256. 
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Untersucht Bezeichnung des Fabrikates Bestandteile 

Januar 1917 Weiku, selbsttatiges 
Waschmittel. 

Soda, Kochsalz, Magnesium-, Natrium­
sulfit (zur Vortauschung von Sauer­
stoff bei KMn04-Probe). 

Februar 

Marz 

" 
April 

Sept. 

" " 

Saporex Waschpulver 
Saporbil, sauerstoffhalti-

ges Waschpulver. 
Reseda Waschpulver. 

Pugol. 
Hand in Hand. 

Schaumendes Waschpul­
ver Lille. 

Ransa Waschmittel. 

Taucher Waschpulver, 
sauerstoffhaltig. 

Magnesiumsulfat, Kochsalz, 7% Soda. 

69% Ton, Sulfat, Soda; Sauerstoff 
nicht nachweisbar. 

Ton mit 6% Soda. 
Nur Natriumsulfat. 

Natriumsulfat und Kochsalz mit 
Schaummittel. Reaktion neutral. 

25% Soda, Sulfat und Schaummittel. 

Natriumsulfat mit Magnesiumsulfat 
und 5% Soda. 

Kochsalz mit Sulfat und Soda. Sauer­
stoff nicht nachweis bar. 

Marz 1918 Reinigungskristall Korol. Nur Natriumsulfat. 
April 

Mai 

Juli 

" 
Sept. 

Oktober 

Nov. 

" 

" 

Rei~igungskristall Antisal. Magnesiumsulfat. 
Garbodes Waschpulver. Hauptsachlich Sulfat und Kochsalz. 

Neutrale Reaktion. 
Tangil, modernes Wasch- Sulfat und Kochsalz mit 2% Soda. 

pulver.' 

Purgat. 76% Soda mit Kochsalz. 

Perbol. 
Petril II, selbsttatiges 

Waschmittel. 
Einzack, das selbsttatige 

Wa~chmittel. 

Leerin, Salmiak-W asch­
pulver 

83% Kochsalz, 4% Sulfat. 
Sulfat mit wenig Soda (1 Paket re­

agierte sauer). 
Sulfat mit 18% Soda, etwas Wasser­

glas. Sauerstoff nicht nachweis bar. 
Ton mit Kochsalz und 2% Soda. 

Januar 1919 Nivit. Sulfat mit Kochsalz und Persulfat. 

Februar Borchardt's Sauber-
Bleiche. 

Marz Waschpulver Ohm. 

April 
" 

Wiener Waschermadel. 
Selbsttatiges Wasch­
mittel. 

Reaktion sauer. 
Sulfat mit Kochsalz und Magnesium­

sulfat. Wenig Soda. Besonderer 
Beutel enthitlt Persulfat. 

7% Soda, 25% 36° Wasserglas, Sulfat 
und Kochsalz. 

Sulfat mit wenigen Prozenten Soda, 
Calciumkarbonat. Kein bleichender 
Zusatz. Reaktion neutral. 

Unter Sulfat ist Natriumsulfat zu verstehen. Die Prozentzahlen 
beziehen sich auf wasserfreie Substallz. 

Hoffentlich hebt sich un sere Sodaproduktion bald so, daB der Ver­
kehr mit Soda freigegeben werden kann, dann diirften wohl die reinen 
Schwindelfabrikate bald wieder aus dem Handel verschwinden. 
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Die Rohstoffe fur die Waschmittelfabrikation. 
Fette, Fettsauren und Harz. 

Da wahrend des Krieges von Fetten und Olen alles, was zu Nahrungs­
zwecken irgendwie verwendbar war, dazu heray gezogen wurde, blieben 
fUr die Seifenfabrikation nur Abfallfette, und zwar Abfallfette gering­
wertigster Art, daB es haufig nur durch Sieden auf 3-4 Wassern m6g­
lich war, eine einigermaBen ansehnliche Seife zu erzielen. Die meisten 
dieser Fette hatten eine dunkelbraune Farbe und enthielten viel Un­
verseifbares, haufig auch Eisen in nicht unbedeutenden Mengen 1). Dieser 
Eisengehalt erklart sich aus den groBen Schwierigkeiten, unter denen 
die Fabrikation der Abfall£ette wahrend des Krieges zu leiden hatte, 
daB irsbesondere durch die Verwendung von Extraktionsmitteln, welche 
die eiserne Apparatur angriffen, vielfach Extrakte von erheblichem 
Eisengehalt erhalten wurden. Dieser Eisengehalt ist von groBem Nach­
teil, wenn er auch in die Seife kommt, da er ein Vergilben der Wasche 
herbeifiihrt. Der eigentliche Fettstoff bestand ganz oder iiberwiegend 
aus Fettsauren, dabei aber fast immer Oxysauren, die dadurch ent­
standen waren, daB die Fette, denen noch Fleischreste, Knorpel u. dgl. 
anhafteten, in eine Art Garurg iibergegargen waren, wobei sich nicht 
nur ein Teil der Fettsauren oxydiert hatte, sondern 6fter selbst das 
Glyzerin eine Veranderurg erlitten hatte, wie man zu unliebsamer 
Uberraschur g wahrend des Krieges erfahren hat. Wahrend die Fette 
bei der Spaltmg unter normalen Verhaltnissen nahezu ausschlieBlich 
Fettsauren und Glyzerin als Spaltur gsprodukte ergeben, haben die 
in der Kriegszeit zur Verfiigur:g stehenden Fette nicht mehr ausschlieB­
lich Glyzerin geliefert, eine Erscheinurg, die sich bei Herstellung von 
Dynamitglyzerin recht unangenehm bemerkbar gemacht hat. Roh­
glyzerine, die nachweislich aus Abfall- und Riickstandsfetten gewonnen 
waren, ergaben bei der normalen Destillation Produkte, deren spezifische 
Gewichte auffallend niedrig waren, wahrend durch die Analyse nach 
der Bichromatmethode ein Oxydationswert von lOO% und dariiber, 
auf Glyzerin berechnet, festgestellt wurde. Bei Versuchen iill Labo­
ratorium von Henkel & Co. in Diisseldorf2), die Ursache dieser Er­
scheinung festzustellen, wurde bei mehrfacher sorgfaltiger Fraktio­
nierung im Vakuum eine Fraktion gewonnen, die bei 25 mm tTberdruck 
bei 120-125° C iiberging, wahrend Glyzerin unter diesen Bedingungen 
bei 175 0 C destilliert. Bei 760 mm Druck destillierte das Produkt bei 
ca. 2lO° C. Das spezifische Gewicht dieser Fraktion betrug 1,057, 

1) Seifenfabrikant 1919, S. 539. 
2) Seifenfabrikant 1916, S. 769. 
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wahrend DYllamitglyzerin ein spezifisches Gewicht von 1,262 aufweist. 
Die Viskositat des Produkts war etwa die eines 28gradigen Rohgly­
zerins. Die Analyse mit Bichromat ergab einen Oxydationswert von 
120%, auf Glyzerin berechnet. Dieser niedr;g siedende Anteil des 
Glyzerins war in bedeutender Menge im sog. SiiBwasser, d. h. dem 
diinnen, wasserigen Anteil des DestiIlats enthalten. Diese diinnen De­
stillate lassen sich im Vakuum nicht weiter als bis auf ca. 20° B. ein­
dampfen. Durch vorsichtige fraktionierte Destillation im Vakuum er­
geben diese SiiBwasserglyzerine ca. 35% solcher niedrig siedenden An­
teile. Es handelt sich hierbei mit ziemlicher Sicherheit um Propylen­
glycol (Trimethyler glycol) , dessen Entstehung auf teilweise Spaltung 
und Garung der Abfallfette bei ihrer Lagerung zuriickzufUhren ist. 

Die Oxyfettsauren entstehen auch durch "Oxydieren" und "Blasen" 
von Olen; weit haufiger begegnet man ihnen aber in Umwandlurgs­
produkten der Fette. So finden sich Oxyfettsauren irifolge VOl). Sauer­
stoffaufnahme aus der Luft vielfach in alteren, namentlich trocknenden 
Olen, sowie in ranzigen Fetten. Sie sind ein regelmaB:ger Bestandteil 
von Firnissen, geblasenen Olen und Degras. Auch das Linoxyn, das 
vielfach wahrend des Krieges zur Seifenfabrikation herangezogen worden 
ist, enthalterhebliche Mengen Oxysauren. Sie unterscheiden sich von 
den normalen Fettsauren dadurch, daB sie in Petrolather unloslich 
sind; auf dieser Eigenschaft beruht die Trennung der oxydierten Fett­
sauren von den normalen. Die durch Petrolather aus oxydierten Fetten 
abgeschiedenen Sauren sind braun bis braunschwarz, von zaher bis 
harzartiger, seltener von pulveriger Beschaffenheit. Die Alkalisalze der 
Oxyfettsauren werden nach W. Herbig!) aus ihrer tiefbraun gefarbten 
wasserigen Losung durch Kochsalzzusatz als schokoladenfarbiger, flocki­
ger, sich schnell absetzender Niederschlag abgeschieden; wenn aber 
der Genannte hinzufiigt: "bleiben also beim Sieden auf Kern in der 
Unterlauge und sind damit unter heutigen Verhaltnissen fUr die Seifen­
siederei wertlos", so ist das offenbar ein Irrtum. Wenn die Alkalien und 
Oxyfettsauren beim Aussalzen der Seife mit ausgesalzen wiirden, miiBten 
sie von den normalen fettsauren Alkalien eingeschlossen und zuriick­
gehalten werden. Da dies nicht der Fall ist, sie vielmehr fast restlos 
in die Unterlauge gehen, so muB ihr Verhalten in der Seife ein anderes 
sein, als wenn sie fUr sich in Wasser gelost werden, wi~ dies auch 
Stiepe12) bestatigt. Er hat festgestellt, daB die fettsauren Natron­
salze in der Unterlauge gelOst bleiben. Ein geringer Teil wird auch 
von der ausgesalzenen Seife mit aufgenommen, wahrend andererseits 
die oxyfettsaure Seife auch reine Seue mit in Losung halt. Scheidet 
man die in der Unterlauge gelost bleibende Selle bzw. deren Fettsaure 

1) Seifenfabrikant 1918, S. 593. 
2) Seifenfabrikant 1919, S. 550. 
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aus und untersucht sie nach der von S tie pel angegebenen Methode, 
so ergibt sich,daB diese Fettmasse auBer Oxyfettsaure auch reine 
Fettsaure enthalt. Der Schaden, den die Oxyfettsauren bei der Kern­
seifenfabrikation anrichten, ist also ein doppelter. Beim Sieden VOll 

Leimseifen bleibell die oxyfettsauren Alkalien in der Seife, beeintrach­
tigen also die Ausbeute nicht. 

Die A bfallfette unterscheidet man gewohnlich nach ihrer Her­
kunft als Kadaverfett, Leimfett, Hautfett, Gerberfett, Leder­
fett, Walkfett und Abwasserfett. Dazu kommen die Riickstande 
vom Raffinieren und Bleichen der Oleund Fette, haufig als Soa pstock s 
bezeichnet. AuBer dies en Fetten und Olen, die augenblicklich fast. 
allein der Seifenfabrikation zur Verfiigung stehen, diirfte es zweckmaBig 
sein, auch die Fettstoffe zu beriicksichtigen, die voranssichtlich bald 
wieder in die Seifenfabriken gelangen werden: Knochenfett, Woll­
fett, Tran, Tranfettsauren und gehartete Fette aus Trail, 
auch wohl abfallende Kokosole und Palmkernole, sowie Sul­
furol und Maisol. Auch einige Worte iiber die Ole, die aus einheimi­
schen Olfriichten gewonnen werden, diirften am PJatze sein. 

Del' Olfruchtbau hatte in den letzten Jahrzehnten vor dem Kriege 
in Deutschland ganz erheblich abgenommen. Wahrend im Jahre 1853 
in Bayern 10 000 ha mit Raps und Mohn bestellt waren, waren eR 
1909 nurnoch 687 ha. Die durch den Krieg hervorgerufene Knapp­
he it an Olen und Fetten hat darin Wandel geschaffen, und wir konnell 
wohl damit rechnen, daB auch fernerhin groBere Flachen Ackerland 
mit Olfriichten bestellt werden. 

Am meisten von allen Olfriichten werden bei uns Raps und Riibsen 
gebaut. Das 01 daraus, das Riibol, ist fiir die Seifenfabrikation wenig 
geeignet. Es verseift sich schwer, und die daraus hergestellten Schmier­
seifen gehen schon bei geringer Kalte auseinander. Mit Natronlauge 
gibt RiiMI eine schlechte, kriimelige Seife. - Die Satzole werden bis­
weilen auf Schmierseife verarbeitet. 

Nachst Raps und Riibsen ist heute der weiBe Senf die Haupt­
olfrucht in Deutschland. Das W eiB se nf 01 hat man wohl friiher bei 
uns kaum gekannt. Nach Hefter solI es sich fiir die Seifenfabrikation 
gut eignen, was von A. S chi wit z bestatigt wird, der Gelegenheit ge­
habt hat, Senfol und Senfolfettsauren auf Schmierseife zu verarbeiten. 

Nach dem weiBen Senf ist Mohn die verbreitetste Olfrucht. Mohn-
01 ist bei uns hauptsachlich Speiseol; doch wird es wegen seiner trock­
nenden Eigenschaft auch in del' Olmalerei benutzt. In die Seifensiedereien 
kommen hochstens die Satzole, die auf Schmierseife verarbeitet werden. 

Da der Flachs oder Lein auf Jahre hinaus £iiI' die Fasergewinnung 
bei uns groBe Bedeutung haben diirfte, so ist wohl anzunehmen, daB sein 
Anbau noch an Ausdehnung gewinnen wird. Die Flachspflanze liefert be-

Deite, Waschmittel. 2 
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kanntlich nur dann eine brauchbare Faser, wenn ihre Einerntung vor 
der Samenreife erfolgt. Die hierbei sich ergebenden Samen sind wohl zur 
Olgewinnung, a"Ber nicht fur die Aussaat tauglich. Dnter den gegebenen 
Verhaltnissen ist zu hoffen, daB Leinol wieder in die Seifensiedereien 
kommt, in denen es vor dem Kriege das am meisten angewandte 01 fiir 
die Schmierseifenfabrikation war. Das Leinol zu "veredeln", urn es 
als Speiseol zu verwenden, das man in der Kriegszeit ausgefUhrt hat, 
durfte seiner Dmstandlichkeit wegen wohl allmahlich wieder aufhOren 1). 

Leindotter wird wenig gebaut und gibt geringe Ertrage. E. Bau­
mann 2) sagt: "Dnter guten Bodenverhaltnissen bedeutet sein Anbau 
eine Boderrverschwendung." Das Leindotterol, auch Dotterol und 
deutsches Sesamol genannt, findet in der Seifenfabrikation Ver­
wendung an Stelle von Leinol zu Schmierseifen. Diese erfrieren auch 
bei groBer Kalte nicht. Man hat es deshalb im Winter gern zu Natur­
kornseife genommen. 1m Sommer sind die FaBseifen aus Leinol nicht 
zu halten; sie schmelzen schon unter 20° C. und haben einen unan­
genehmen Geruch. 

Vor dem Anbau von Sonnenblumen bei uns ist schon vor Jahr­
zehnten gewarnt worden. In der Kriegswirtschaft hat man damit 
einen vollen MiBerfoIg gehabt; es wurde kaum die Saat geerntet. 

Das 01 aus den Bucheckern zu gewinnen, ist augenscheinlich 
auch als aussichtslos aufgegeben worden; denn mit Verordnung yom 
8. April d. J. ist die Verordnung yom 30. Juli v. J., wonach die Landes­
zentralen Vorschriften uber das Sammeln von Bucheckern zu erlassen 
und Annahmestellen fiir die gesammelten Bucheckern zu errichten 
hatten, aufgehoben. 

Dber die Versuche, Sojabohnen bei uns anzubauen, schreibt 
E. Baumann 2): "Die bisherigen Versuche zeigen einige Anbaumoglich­
keiten unter besonders gunstigen Warmeverhaltnissen, auBerdem bei 
Zuchtung auf Friihreife. Die yom ReichsausschuB fiir Ole und Fette 
eingeleiteten Versuche sind noch nicht abgeschlossen." - Sehr zu 
wiinschen ware, daB die Anbauversuche ErfoIg hatten, da sich das 
Sojabohnenol hervorragend fUr die Seifenfabrikation eignet. 

Knoehenfett. Das durch Auskochen frischer Knochen mit Wasser 
gewonnene Knochenfett ist von weiBer bis gelblicher Farbe, von schwa­
chern Geruch und Geschmack und weicher Konsistenz. Da es, gut 
ge~einigt, schwer ranzig wird, bildet es eine gute Maschinenschmiere 
und gelangt nicht in die Seifensiedereien. Das meiste Knochenfett 
wird als Nebenprodukt bei der Verarbeitung von Knochen auf Knochen-

1) Vgl.A. Weis, UberdasLeinolundseineVeredelung, Seifenfabrikant 
1916, S. 617. 

2) Schriften des Reichsausschusses fUr Ole und Fette, Hpft 8: Der deutRchn 
Olfruchtbau von Dr. E. Baumann, Berlfn. 



Fette, Fettsauren und Harz. 19 

mehl und Knochenkohle gewonnen. Die Knochen werden VOl' ihrer 
mechanischen Zerkleinerung entweder gleich "gedampft", wobei die 
Fettgewinnung erfolgt, odeI' sie werden vor dem "Dampfen" in be­
sonderen Apparaten zur Fettextraktion mit Benzin oder einem anderen 
fliichtigen Fettlosungsmittel behandelt. Das Dampfen besteht darin, 
daB die Knochen in geschlossenen eisenien Zylindern einige Stunden 
einem Dampfdruck von 4 Atmospharen ausgesetzt werden. Aus del' 
dann abgelassenen Briihe, die Fett, Leim und Unreinigkeiten enthalt, 
scheidet sich beim Stehen das Fett oben abo Es wird nach dem Erkalten 
oben abgeschopft ·und nochmals umgeschmolzen. Das so gewonnene Fett 
ist das "N atur knochenfett". Es fallt je nach.der Beschaffenheit del' 
verarbeiteten Knochen sehr verschieden aus. Da in den Knochenmehl­
fabriken meist alte, z. T. faulige Knochen verarbeitet werden, ist das Fett 
meist mehr odeI' weniger dunkel gefarbt und enthalt groBere Mergen 
freier Fettsauren, haufig auch Kalkseifen, die durch Einwirkurg del' Fett­
sauren auf die Knochensubstanz entstanden sind. Bei del' Extraktion 
mit Benzin wird das Fett vollstandiger aus den Knochen gewonnen als 
beim Dampfen; abel' es zeigt den Vbelstand, daB es meist sehr dunkel 
gefarbt ist, einen durchdringenden, unangenehmen Geruch hat und 
fettsauren Kalk enthalt, del' gleichzeitig einen groBeren Wassergehalt 
ermoglicht. - Das durch Extraktion gewonnene Knochenfett wird ge­
wohnlich als "B e n z i.n k n 0 c hen f e t t" bezeichnet. 

Das gewohnliche Knochenfett des Handels laBt sich haufig schwer, 
bisweilen gar nicht bleichen. Je hoher del' Prozentgehalt an freien 
Fettsauren ist, um so groBer werden die Schwierigkeiten, die sich dem 
Bleichen entgegenstellen. Nach Lewkowitsch1) lassen sich Pro­
dukte, die mehr als 50% £reie Fettsaure enthalten, nicht mehr, Ex­
traktionsfette iiberhaupt nicht mit Erfolg bleichen. Selbst wenn eine 
Bleichmethode zu einem anscheinend guten Resultat gefiihrt hatte, 
traten die dunkle Farbe und del' unangenehme Geruch bald nach dem 
Bleichen wieder auf. An der Schwierigkeit, Fett mit hohem Gehalt 
an freien Fettsauren zu bleichen, sind wohl letztere selbst weniger 
schuld, als del' Umstand, daB Fette mit so hohem Gehalt an freien 
Fettsauren aus alten Knochen gewonnen worden sind, in denen das 
Fett bereits weitgehende Selbstzersetzung erfahren hatte. Heute ist 
man wohl durch Verbesserung del' Bleichmethode dahin gekommen, 
daB sich Naturlrnochenfett verhiiltnismaBig leicht, Benzinlrnochenfett 
zwar erheblich schwieriger, aber doch in den meisten Fallen bleichen, 
wenigstens erheblich in del' Farbe verbessern laBt. 

Nach C. H. Keutgen 2) verfahrt man bei Naturknochenfett 
zweckmaB;g wie folgt: Das Knochenfett wird nach dem Ausblasen aus 

1) Chern. Technologie und Analyse def (lIe usw., BrauDflchweig 190fi, Bd. II. S. 389. 
2) Seifenfabrikant 1916, S. 894. 

2* 
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den Barrels zunachst von dem Kondenswasser durch Absetzenlassen 
moglichst weit befreit. Enthalt das Fett mechanische Verunreinigurgen, 
so werden diese durch abermaliges Absitzen oder Filtrieren entfernt. 
Es ist vorteilhaft, vor dem Absitzen oder Filtrieren 0,1-0,2% Silikat­
erde einzuriihren, und zwar in nicht zu feiner Mahlung, damit durch 
diese die im Fett schwebenden Verunreinigurgen zu Boden gerissen 
werden. Je hoher man die Temperatur beim Absitzenlassen halt, desto 
besser und rascher gehen sowohl die Silikate wie auch die Verunreini­
gurgen zu Boden; liber 80-90° C. geht man jedoch nicht. Filtriert 
man durch Filterpressen, so geLiigt es, wenn man die Temperatur 20 
bis 25 ° iiber dem Schmelzpunkt des Fettes halt. Filtriert man durch 
Spitz beutel, Rahmenfilter oder dergleichen, so muB das Fett auf 70 
bis 80° C. gehalten werden, da sonst das an den AuBenseiten des Filters 
abtropfende Fett an der Luft leicht erstarrt und die Filtration behindert. 
Das so vorbereitete Fett kann nun entweder mit Bleicherde, Walk­
erde, Fullererde, Floridaerde, Tonsil l ) oder mit bleichenden Chemi­
kalien behandelt werden. Enthalt das Knochenfett EiweiB-, Leim­
und andere derartige Verunreinigungen, so miissen diese entfernt 
werden, wie es weiter unten bei der Raffination des Benzinknochenfettes 
beschrieben ist. Welches Bleichverfahren einzuschlagen ist, entscheidet 
der Versuch. Bei sehr reinem Naturknochenfett geniigt haufig die 
Behandlung mit Bleicherde, um Farbe und Geruch bedeutend zu ver­
bessern. Zu diesem Zweck muB das Fett griindlich getrocknet werden 
und wasserfrei seil1; dasselbe gilt fiir die E~de. 

Das Fett wird auf 80° C. erwarmt·, bei Tonsil auf 115° C. Dann 
wird die Bleicherde vorsichtig nach und nach, urn ein Zusammen­
ballen zu verhindern, aufgestreut, eingeriihrt und tiichtig durchge­
knetet, wieder aufgestreut und durchgeknetet, bis eine filtrierte Probe 
entspricht oder eine Bleichwirkung nach weiterer Zugabe von Bleich­
erde nicht mehr festzustellen ist. Hierauf laBt man absetzen oder fi1-
triert heiB. In beiden Fallen ist es ratsam, noch etwas Bleicherde 
groberer Mahlung einzuriihren, da hierdurch sowohl ein besseres Ab­
setzen wie auch ein klareres Filtrieren erreicht wird. Mit 3--4% Erde 
zum Entfarben kommt man gewohnlich aus; bisweilen geniigen 1-2%; 
es kommt aber auch vor, daB man 5-6% und mehr benotigt. Bei 

1) Tonsil ist ein Fabrikat del' Firma Tonwerk Moosburg, A. & M. Osten­
rieder, Moosburg a. d. Isar (Bayel'll). Es ist ein sehr gutes Bleiehmittel fUr 
Fette und Ole, aueh MJ.neralole, und wird in vier Marken geliefert: X 15, AC, 
AC II und AC III. Davon ist X 15 sehwaeh alkaliseh und solI neutralisierend 
wirken; dagegen zeigt AC eine leieht saure Reaktion, die bei versehiedenen Pro­
dukten die Entfiirbung wesentlieh fOrdel'll solI, wahrend AC II und AC III neutral 
sind. Naeh Bela Laeh besteht das Tonsil in der Hauptmasse aus Kieselsaure­
hydrat und Tonerdehydrat, und naeh ihm ist hauptsaehlieh das Kieselsaurehydrat 
das entfarbende und bleiehende Prinzip des Tonsil. 
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Naturknochellfett kommen v611ige MiDerfolge selten vor. Die meisten 
Knochenfette, die durch die Erdbleiche nicht oder nur wenig gebleicht 
werden, geben dennoch hellere Seifen, als wenn sie nicht behandelt waren; 
denn von den Silikaterden werden auch solche Substanzen adsorbiert, 
die zwar an und fUr sich das Knochenfett wenig oder gar nicht tar ben , 
aber beim Sieden durch die Einwirkung des Alkali gebraunt werden. 

Hat man durch Vorversuche festgestellt, daD die Erdbleiche nicht 
zum Ziele fiihrt, so greift man zur chemischen Bleiche. Hier kommen 
vor allen Dingen Kalium- oder Natriumbichromat und KaIiumperman­
ganat in Betracht. 

Die Bichromat- oder Chromsaurebleiche wird in folgender Weise 
ausgefiihrt: Das Knochenfett wird in einem ausgebleiten Bottich auf 
25-30° C. ang-ewarmt. Wurde dies mit direktem Dampf bewirkt, so 
laBt man das Kondenswasser so weit wie moglich ab.· Nun bringt man 
die Bichromat16sung unter fleiDigem, energischem Riihren ein, so daB 
eine innige Durchmischung oderEmulsion entsteht. Auf 100 kg Natur­
knochenfett kommen 2,5-3 kg Bichromat, die in 6-81 heiBem Wasser 
gelost werderi. Hat man eine gute Durchmischung erzielt, so setzt 
man Salz- oder Schwefelsaure zu, und zwar recht langsam, unter stan­
digem guten Durchkriicken, so daB die Emulsion nicht gestort wird. 
Um moglichst rasch eine gute Durchmischung zu erhalten, bedient 
man sich sowohl bei der Bichromatlosung wie bei der verdiinnten 
Saure einer feinen Brause. Auf je 1 kg Kaliumbichromat nimmt man 
31/ 4 kg Salzsaure von 29° Be., die man mit dem 11/ 2fachen Gewicht Wasser 
verdiinnt, oder 11/2 kg Schwefelsaure von 66 ° Be., auf 20° Be. verdiinnt, 
also in beiden Fallen etwas mehr als die theoretisch berechnete Menge. 
Nach der Zugabe der Saure steigt die Temperatur infolge der ein­
tretenden Reaktion um ca. 4_5 0 C., und die Masse farbt sich graugriin 
bis schmutzig blaugriin. Da Knochenfett nicht zu den leicht bleichbaren 
Fetten gehort, so muB nach dem Zugeben der Saure noch 11/2-2 Stunden 
geriihrt werden, ehe die Bleichung beendigt ist. Darauf erhoht man die 
Temperatur durch direkten Dampf langsam auf 1000 C., laBt dann ab­
setzen und wascht nach dem Abziehen der Chromlauge wiederholt mit 
kochendem Wasser aus, bis das Wasser vollig siiB und farblos abgeht. 

Man kann auch die Erdbleiche mit der chemischen Bleiche ver­
binden, indem man erst mit etwas Erde vorbleicht und dann die Bi­
chromatbleiche nachfolgen laBt. 

Das Benzinknochenfettl) bedarf nach Keutgen einer durch-

1) Bela Lach bleicht Benzinknochenfett, indem er es in seinem doppelten 
Volum Benzin lost und bei einer Temperatur von 40--50° C. mit 5--10% Tonsil 
AC behandelt. Das Benzin wird dann abgeblasen und das nunmehr fast schnee­
weiBe Knochenfett abfiltriert. (" Ton s i 1" in der Raffination und Bleichung 
von Dr. phil. Bel a Lac h, Ingmi2Uf-Chem:ker, Wien 1913.) 
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greifenden Behandlung VOl' dem Bleichen, da es nicht nur dunkler ist, 
sondern auch gewohnlich unangenehm riecht. Zunachst werden die 
mechanischen Verunreinigungen entfernt, wie schon beschrieben. Hierauf 
wird das Fett auf 1000 C. erhitzt, und nun wird iiberhitzter Dampf 
1/2-11/2 Stunde, je nach Qualitat und Geruch des Knochenfettes, durch­
geblasen. Hat man keinen iiberhitzten Dampf zur Verfiigung, so muB 
man sich mit gewohnlichem Dampf begLiigen, erhitzt dann aber das Fett 
auf 120 0 C. Durch die Einwirkung des iiberhitzten Dampfes wird eine 
bedeutende Ge~uchsverbesserurg erzieIt. Gegen SchluB der Dampf­
behandlung IaBt man eine 35p~oz. Losung von schwefeIsaurerTon­
erde in das Fett einlaufen oder braust sie darauf. Man nimmt auf 100 kg 
Knochenfett 11/2 kg Aluminiumsulfat. Dadurch werden EiweiBe, 
Schleim- und Leimteile niedergeschlagen. Diese Behandlung dauert 
1/2_3/4 Stunden. Darauf erfolgt Absetzenlassen und Abziehen des 
klaren Fettes. Auch hiel' ist ein Abfiltrieren vorteilhaft, wobei wieder 
etwas Silikaterde zugesetzt wird. 

Eine Behandlung mit Bleicherde hat beim Benzinknochenfett nul' 
dann ErfoIg, wenn die eben geschildel'te Vorbehandlung vorgenommen 
wurde. Die Ergebnisse sind in den meisten .Fallen befriedigend, be­
sonders bei Anwendung von Tonsil. Man kann auch mit SchwefeIsaure 
vorreinigen. Dies geschieht besonders bei der Anwendung von Tonsil. 
In das vorgereinigte Knochenfett wird bei 105 0 C. 1 % Marke X 15 
eingeriihrt. Nach diesem Vorbleichen gibt man noch 4-10% Tonsil 
Marke AC hinzu und kriickt bei 110° C. 1-2 Stnnden kraftig durch. 
Bleicherden vermogen Benzinknochenfett nicht immer zu entfiirben; 
der Geruch wird jedoch stets verbessert. 

Hat die Bleiche mit Bleicherde nicht zum Ziele gefiihrt, so greift 
man zur chemischen Bleiche und verwelldet Kaliumbichromat, Per­
manganat odeI' Bariumsuperoxyd. Die Chromatbleiche wurde schon 
beschrieben; doch braucht man gewohnlich 2-3% mehr als beim Blei­
chen von Naturknochenfett. 

Die Permanganatbleiche gibt bessere Resultate. Die Arbeitsweise 
ist fast dieselbe wie mit Bichromat. Man nimmt auf 100 kg Benzin­
knochenfett 3-4 kg Permanganat, in dem 8-9fachen Quantum 
Wasser gelOst. Auf jedes Kilogramm Permanganat kommen dann 
2,5 kg Salzsaure von 20° Be., mit der gIeichen Gewichtsmenge Wasser 
verdiinllt, oder 1,25 kg Schwefelsaure von 66° Be., auf 30° Be. verdiinnt. 
Einruhren, Temperatur, Dauerl usw. sind dieselben wie bei der Chro­
matbleiche. Dem ersten Waschwasser setzt man etwas Salz- oder 
Schwefelsaure zu, um etwa ausgeschiedelles Mallganoxydat aufzulosen. 

Bariumsuperoxyd ist ebellfalls ein sehr gutes Bleichmittel. Es wird 
dem Knochenfett als Pulver eillgemellgt bei einer Temperatur, die 
gerade iiber dessen SJhmelzpunkt liegt. Auf 100 kg Fett kommen 
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2-3 kg Bariumsuperoxyd. Man mischt. soinnig wie nur moglich, was 
allerdings ohne mechanisches Riihrwerk nicht. ganz leicht. ist., und 
erhoht. dann die Temperatur unter fortwiihrendem Durchriihren lang­
sam auf 90-100° C. Bei dieser Temperatur riihrt man noch 11/2 bis 
2 Stunden, in hartnackigen Fallen, besonders dann, wenn ein Vor­
versuch die Anwendung groBerer Mengen Bariumsuperoxyd ais notig 
erwies, sogar 6-8 Stunden. Nun folgt ein langsames Einriihren von 
Schwefelsaure. Auf 1 kg Bariumsuperoxyd nimmt man 600 g Schwefel­
saure von 66° Be., die man auf 12° Be. verdiinnt hat. Man riihrt noch 
1/2 Stunde und kocht dann wiederholt. mit Wasser aus. Die Barium­
superoxydbleiche arbeitet sehr zuverlassig, ist aber in Deutschland 
und vielen anderen Kult.urst.aaten patent.ierP). 

Wie man auch arbeitet, stets muB man aus dem gebleichten Fett· 
die angewandten Bleichmittel sorgfaltigst entfernen, da ihre Anwesen­
heit eine etwa nachfolgende Spaltung unliebsam beeinflussen kann. 

Wollfett. Das Wollfett,wie es durch Ext.raktion der Schafwolle 
mit fliichtigen Losungsmitteln gewonnen wird, unterscheidet sich ill 
chemischer Beziehung wesent.lich von den gewohnlichen Fetten, da 
die in ihm enthalt.enen Fettsauren nicht an Glyzerin, sondern an 
Cholesterin, Isocholesterin und einwertige hochmolekulare Alkohole 
gebunden sind, die sich in ihren Eigenschaften, besonders in ihren 
Loslichkeitsverhalt.nissen, wesent.lich yom Glyzerin unterscheiden. Da 
die Entfettung der Wolle fiir die Textilindustrie meist durch Waschung 
mit Seifenlosung erfolgt, so enthaIt das aus den Seifenwassern durch 
Behandlung mit Mineralsaure abgeschiedene Rohwollfett auBer dem 
FeU der Wolle auch die Fettsauren der angewandten Seife, ferner noch 
Ullzersetzte Seife, S:3hmut.z- und Farbstoffe und haufig 40-50% Wasser. 

Das rohe WollfeU ist wegen seines iiblen Geruchs, der auf Capron­
saure und Isovaleriansaure zuriickzufiihren ist, sowie seines betracht­
lichen Gehalt.s an freien Fettsauren und Seifen nur fiir wenige Ver­
wendungszwecke unmittelbar geeignet. Da sich die im Wollfett ent­
haltenen Fettsaurecholesterinester nicht im offenen Siedekessel, sondern 
nur bei Temperaturen iiber 100° C. und erhoht.em Druck ganz verseifen 
lassen, so ist das Wollfett auch fiir die Seifenfabrikation wenig geeignet; 
es wird aber doch Oiter als Zusatzfett bei Harzseifen und Okonomie­
seifen benutzt. Das eigentliche Wollfett ist dann aber nicht verseift, 
sondern verteilt sich in der entstandenen Seife .. 

Um groBere Verwendungsmoglichkeiten fiir das Wollfett zu schaffen, 
hat man sich vielfach bemiiht, es zu "veredeln". Die dahin zielenden 
Bestrebungen gehen hauptsachlich nach zwei Richtungen. Einerseits 
hat man dem Wollfett die freien Fettsauren und die Seife entzogen, 
um so ein fiir Schmieren und fiir kosmetische Zwecke verwendbares 

1) R. VoIla nd, D. R. P. Nr. 222669. 
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Produkt zu erhalten; andererseits hat man durch Spaltung und 
Destillation das Wollfett derart verandert, daB die so gewonnenen Er­
zeugnisse fiir die Seifenfabrikation sich eignen. Fiir die Herstellung 
saure- und seifenfreier Wollfette ist eine ganze Reihe von Verfahren 
in Vorschlag gebracht worden, die teils von dem Rohwollfett als solchem 
ausgehen, teils unmittelbar von den Wollwaschwassern, wie sie durch 
Behandeln der Wolle mit Seifenwasser oder Alkalikarbonatlosungen 
erhalten werden. So werden beispielsweise die Wollwaschwasser, nach­
dem man die gelosten Seifen durch Salze der aIkaIischen Erden gefallt 
hat, durch Zentrifugieren in eine rahmahnliche und eine wasserige 
Schicht getrennt. Erstere wird durch Erwarmen in wasserfreies Fett 
und Wasser geschieden, die Fettschicht wiederholt gewaschen und das 
erhaltene Rohlanolin mit siedendem Aceton extrahiert. Durch Ab­
destillieren erhalt man das saurefreie Wollfett, das durch Zusammen­
kneten mit Wasser das Lanolin bildetl). 

Bei der zweiten Verarbeitungsweise sucht man ein moglichst weit 
gespaltenes, hauptsachlich aus freien Fettsauren bestehendes Produkt 
zu erzielen. Dies wird nach J. Marcusson 2) durch eine Destillation 
erreicht, der eine Verseifung mit trockenem Atznatron bei hoherer 
Temperatur und Zersetzung der zunachst gebildeten Seife vorausgeht. 
Die Destillation erfolgt mit iiberhitztem Wasserdampf bei 300 bis 
350 0 C. Aus dem destillierten Wollfett werden durch Abpressen der 
festen Bestandteile die Wollfettoleine gewonnen. Sie bestehen zu 
40-60% aus fliichtiger Fettsaure, im iibrigen aus unverseifbaren 
Stoffen, die auBerlich das Verhalten leichter Mineralmaschinenole zeigen 
und deshalb haufig zu irrtiimlichen Analysen AnlaB gegeben habell. 

Das rohe Wollfett enthalt 43-52% unverseifbare Bestandteile. 
Diese zeigen bei Zimmerwarme dicksalbige Beschaffenheit und bestehen 
aus hoheren Alkoholen (Cholesterin, 1socholesterin, Cerylalkohol usw.). 

Bei der Destillation mit iiberhitztem Wasserdampf tritt tiefgreifende 
Zersetzung ein. Die im Wollfett sich findenden unverseifbaren Stoffe 
sind nicht mehr dicksalbig, sondern olig und bestehen im wesentlichen 
aus Kohlenwasserstoffen. 

1m rohen W ollfett kommen ferner hochmolekulare, teilweise noch 
wenig bekannte Wachssauren und Oxysauren vor, z. B. Cerotinsaure, 
Carnaubasaure, Lanocerinsaure und Lanopalminsaure. Sie bilden zum 
Teil in Benzin losliche Kalisalze. 1nfolgedessen 1St es nicht moglich, 
die Wollfettsauren von den unverseifbaren Bestandteilen auf dem sonst 
iiblichen, auf einer Ausschiittelung mit Petrol ather beruhenden Ver­
fahren von Spitz und Honig zu trennen; man ist vieimehr gezwungen, 
den Umweg iiber die Kalksalze einzuschlagen und mit Aceton zu extra-

1) D. R. P. Nr. 22516 u. 38444. 
2) Seifenfabrikant 1915, S. 693 und S. 714. 
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hieren. Bei der Wasserdampfdestillation erleiden auBer den hoheren 
Alkoholen zum Teil die Sauren des Wollfettes eine Spaltung. Infolge­
dessen sind die im Wollfettolein enthaltenen Sauren nach dem Ver­
fahren von Spitz und Honig leicht yom Unverseifbaren zu trennen. 

Indem man die bei der Wasserdampfdestillation zwischen 300 und 
310° C. iibergehenden Anteile kristallisieren !aBt und das Fliissige, das 
Olein, ablaBt, erhalt man eine weiBe bis hellgelb gefarbte Masse, deren 
Erstarrungspunkt unter 45° C.liegt. Sie wird als salbenartiges Woll­
fettdestillat bezeichnet. Es besteht zu 16-33% aus unverseifbaren 
Stoffen, im iibrigen aus freien Fettsauren. Das Unverseifbare kommt in 
seinem Verhalten dem Unverseifbaren der Wollfettoleine nahe. Das salben­
artige Destillat wird hauptsachlich als Zusatzfett bei der Seifenfabrikation 
verwandt, auBerdem auch bei der Fabrikation konsistenter Fette. Es 
ist urn so wertvoller, je geringer der Gehalt an Unverseifbarem ist. 

Indem man die iiber 310° C. bei der Wasserdampfdestillation iiber­
gehenden Anteile gesondert auffangt, sie in Wannen langsam zum Er­
starren abkiihlt und dann in hydraulischen Pressen hei ungefahr 200 
Atmospharen abpreBt, erhalt man das feste Wollfettdestillat, das Woll­
fettstearin. Das in den PreBtiichern zuriickbleibende PreBgut wird 
umgeschmolzen und in Formen gegossen. Es steUt eine dunkelgelbe, 
iiber 45° C. schmelzende Masse von wollfettartigem Geruch dar. Es 
besteht aus wechselnden Mengen oliger, mit paraffinartigen Ausscheidun­
gen durchsetzter, unverseifbarer Anteile und Fettsauren, unter denen 
die festen weitaus iiberwiegen. 

Das Wollfcttste:nin findet Verwendung in der Leder- und Treib­
riemenfabrikation, zum Impragnieren von wasserdichten Stoffen und 
Packpapieren, zur Herstellung von Schlichtmassen fUr Webereizwecke, 
in der Sprengstoffabrikation, zum Einfetten der Hiilsen usw. Zur 
Kerzenfabrikation ist es nicht zu gebrauchen, nicht einmal als Zusatz­
fett, da die damit hergestellten Kerzen infolge des betrachtlichen 
Gehaltes an oligen, ungesattigten Kohlenwasserstoffen beim Brennen 
stark blaken, riechen und auseinanderlaufen willden. 

Da beim Destillieren des Wollfettes die Alkohole fast vollstandig 
in Kohlenwasserstoffe iibergefiihrt werden, die das Material fUr die 
Seifenfabrikation und auch andere Zwecke minderwertig machen, hat 
es nicht an Versuchen gefehlt, die Destillation so zu leiten, daB diese 
Spaltungen tunlichst vermieden werden. Nach einem Se veri n Morge n­
stern erteilten Patentl) solI dies dadurch vermieden werden, daB 
zunachst das Wollfett bis auf etwa 15% durch Alkali gespalten 
und dann mit iiberhitztem Dampf unter Zuhilfenahme des Vakuums 
destilliert wird. Die Produkte kommen unter der Bezeichnung Ali­
phole (Alkohole) und KernweiB (Fettsaure) in den Handel. 

1) D. R. P. Nr. 278741. 
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Das KernweiB ist ein weiBes, sehr festes Produkt, dessen Geruch 
an Wollfett erinnert. Seine Verseifungszahl wird zu 202 angegeben. 
Die aus reinem KernweiB hergestellte Seife ist sehr hart und sprode; 
dagegen lassen sich damit in Verbindung mit weichen Fetten oder 
Harzen aIle Arten von Hausseifen herstellen, die in Aussehen und 
Waschfahigkeit jeden Vergleich aushalten. 

Tran und Tranfettsauren. Der Tran war in friiherer Zeit das Haupt­
material fUr die Herstellung von Schmierseife. Er verschwand mehr 
und mehr aus den Seifenfabriken, als man anfing, bei Schmierseifen 
Wert auf helle Farbe und besseren Geruch zu legen, und es wurde zu­
letzt· wohl nur noch eine Transeife fUr Textilzwecke hergestellt. Man 
nahm friiher allgemein an, daB der eigentiimliche Geruch der Trane. 
auf Verunreinigungen beruht, die durch Faulnis der aus dem Fisch­
oder Walfleisch stammenden eiweiBartigen Bestandteilen entstehen; 
nach neueren Untersuchungen wird jedoch als Haupttrager des Tran­
geruchs eine ungesattigte Fettsaure, die Olupanodonsaure (01sH220 2) 

angesehen. Es hat nicht an Versuchen gefehIt, die Trane geruchlos· 
oder wenigstens geruchschwach zu machen, und es ist eine groBe An­
zahl Patente in dieser Hinsicht genommen1); aber die meisten dieser 
patentierten Verfahren sind nicht zuverlassig. Ais das zuverlassigste 
gilt das Verfahren von Friedr. Bergi us 2).1 Der durch sorgfaItige 
Vorreinigung von EiweiBstoffen und ahnliche~- Verunreinigungen be­
freite TrfLn wird in einem geschlossenen GefaB mehrere Stunden einer 
Temperatur zwischen 250 und 3000 O. ausgesetzt; die 3000 O. diirfen 
nicht iiberschritten werden. Zur Entfernung noch anhaftender Ver­
unreinigungen, z. B. niedriger Fettsauren, empfiehlt es sich in manchen 
Fallen, dem DesodorisierungsprozeB eine Nachreinigung durch Waschen 
oder Dampfe folgen zu lassen. - Die Vorreinigung erfolgt zweckmaBig 
in der Weise, daB man den Tran auf Wasser, dem man Kochsalz, Alaun 
oder schwefelsaure Tonerde zugesetzt hat, mit Wasserdampf behandelt. 
Die eiweiBartigen Verunreinigungen koagulieren und setzen sich in 
der Ruhe abo Eine Behandlung mit Schwefelsaure vertragt Tran nicht; 
er wird dadurch gebraunt. 

Geruchlos gemachte Trane sind das La Blanca - Seifenol und 
das Butterol. Ersteres ist ein geruchloses Fett, das als Zusatzfett 
dienen kann, wenn die Wirkungen weicher Ole erwiinscht sind. 

Tranfettsauren geruchlos zu machen, existieren e benfalls verschiedene 
Verfahren. Von gutem Erfolg solI das Verfahren von E. Bohm 3 ) sein, 
wonach die Tranfettsaure bei 150°0. in einem offenen GsfaB getrocknet 

1) Eine Zusammenstellung der Patente findet sich in Vb belohde und Gold­
schmidt, Chemie und Technologie der Ole und Fette, Bd. 3, S. 532, Leipzig 1911. 

2) D. R. P. Nr. 394778. 
3) D. R. P. Nr. 230 123. 
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und dann im Vakuum 2-3 Stunden auf etwa 250 0 C. erhitzt wird. 
Statt Vakuum kann auch die Durchleitung eines indifferenten Gases 
benutzt werden. - C. StiepeP) will die Geruchsverbesserung von 
Tranfettsauren dadurch erreichen, daB er auf die bei der Destillation 
sich bildenden Fettsauren gasformige schweflige Sauren einwirken laBt. 
Die raffinierten Fettsauren sollen die Geruchlosigkeit dauernd behaIten 
und auch die Seifen den Trangeruch, der bei der Behandlung der Trane 
mit doppeltchromsaurem Kali und Schwefelsaure oder Salzsaure wieder 
hervortritt, nicht mehr zeigen. - Nach C. Sand berg 2 ) werden die 
durch Spaltung der Trane erhaltenen Fettsauren mit konz. Schwefel­
saure (1,84 spez. Gewicht) bei 25-40 0 C. behandelt, dann mit siedendem 
Wasser ausgewaschen und schlieBIich destilliert. Bei diesem Verfahren, 
das auch unter den Bedingungen der gewohnlichen Azidifikation und 
bei Anwendung von 10% Schwefelsaure ein gutes Resultat gibt, werden 
die ungesattigten Fettsauren teilweise in gesattigte Oxyfettsauren uber­
gefuhrt und die etwaigen Geruchstoffe aus stickstoffhaltigen Substanzen 
in eine wasserlosliche Form (Sulfate) gebracht und beim Auswaschen 
entfernt. Besonderer Erfolg soIl nach H 0 f man n 3) mit dies em Ver­
fahren erzielt werden, wenn· gleichzeitig mit den Tranfettsauren eine 
geringe Menge Harz der Sulfurierung unterworfen wird. - Eine sehr 
wirksame Desodorisierung laBt sich nach W. Schrauth4) dadurch er­
reichen, daB man die Tranfettsauren einer Alkalischmelze unterwirft 
und das so erhaltene Produkt entweder ditekt auf Seife oder nach dem 
Ansauern mit Mineralsaure durch Destillation auf freie F~ttsaure ver­
arbeitet. Die Desodorisierung erfolgt hier nach dem Prinzip der sog. 
Varrentrappschen Reaktion, indem stark riechende, ungesattigte FeU­
sauren unter Abspaltung von Essigsaure bei gleichzeitiger Wasserstoff­
entwicklung in gesattigte Fettsauren mit geringerer Kohlenstoffanzahl 
ubergefiihrt werden, die nunmehr, ihrer chemischen Zusammensetzung 
entsprechend, den vollen Charakter einer Leimfettsaure zeigen. Auch 
die bei der Raffination mit konz. Schwefelsaure erhaltenen Oxyfett­
sauren besitzen einen ahnlichen Charakter, so daB es moglich erscheint, 
die Trane, und zwar gerade die geringwertigen Qualitaten, als Roh­
material zur Herstellung von Ersatzprodukten fur die tropischen Leim­
fette heranzuziehen. 

Vollkommen geruchlos werden die Trane und Tranfettsauren bei 
der Hydrogenisation, und es ist damit erwiesen, daB der Trangeruch 
durch die ungesattigten Bestandteile bedingt ist. Fur diesen ProzeB 
sind nur die guten, sorgfaltig vorgereinigten. QuaIitaten brauchbar. 

1) D. R. P. Nr. 283216. 
2) D. R. P. Nr. 162638. 
3) D. R. P. Nr. 281 375. 
4) Deite _ Schrauth, Handbuch der Seifenfabrikation, 4. Auf I., Bd. 1, S. 100, 

Berlin 1917. 
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Eine Tranfettsaure war die vor dem Kriege in den Handel ge brachte 
Vateriafettsaure. Storend war an ihr del' starke Destillationsgeruch. 
Zu Harzseife versotten, gab sie eine gutfarbige, aber etwas weichliche 
Seife. Sie lieB sich als Zusatzfett an Stelle von geringem Talg oder 
Knochenfett verwenden. 

Zu warnen sind die Seifensieder vor japanischen Haifischolen, 
die nach einem Bericht in der Pariser Fachzeitschrift "Les Matieres 
grasses" in letzter Zeit auf den Markt geworfen sind 1), sich aber 
fur die Seifenfabrikation recht wenig eignen, da das 01 der Haifische 
nur einen geringen Prozentsatz an verseifbaren Fettsauren und Gly­
zerin, aber einen sehr hohen Prozentsatz an unverseifbaren Kohlen­
wasserstoffen enthiUt. So wurden in einem "Karoko Zame-Ol" 56,13%, 
in "Ai Zame-Ol" und "Heratsuno-Zame-Ol" 70-80% und in anderen 
Olen sogar 90% Unverseifbares gefunden. 

Gehartete Fette. Die Fetthartung, d. h. die Dberfiihrung fliissiger 
Ole in feste, talgartige Fette, ist von groBer technischer Bedeutung, 
da die Natur erheblich mehr fliissige Ole als feste Fette hervorbringt. 
Da die fliissigen Fettsauren nul' durch einen geringen Wasserstoffgehalt 
von den festen unterschieden sind, so muB es moglich sein, durch An­
lagerung von Wasserstoffatomen die fliissigen in die festen iiberzufiihren. 
So leicht diese Umwandlung erscheint, so viel Schwierigkeiten hat sie 
ihrer praktischen Durchfiihrung entgegengesetzt. Erst die neueren 
Arbeiten iiber die Kontaktsubstanzen haben Verfahren geliefert, die 
Wasserstoffiibertragung mit Hilfe von Katalysatoren zu erreichen. Die 
katalytische Reduktion der Ole zuerst zu einem technisch brauchbaren 
Verfahren ausgebildet zu haben, ist das Verdienst von W. Normann. 
Seine Versuche fUhrten zu dem D. R. P. Nr. 141029 der Herforder 
Maschinenfett- und Olfabrik Le prince & Si ve ke. Na.ch Dberwindung 
erheblicher Schwierigkeiten wurde 1906 die erste Anlage zur Olhartung 
in Deutschland in Betrieb gesetzt. 

Der Patentanspruch des D. R. P. Nr. 141 0291autet: "Verfahren zur 
Umwandlung ungesattigter Fettsauren und deren Glyzeride in gesattigte 
Verbindungen, gekennzeichnet durch die Behandlung der genannten 
Korper mit Wasserstoff bei Gegenwart eines als Kontaktsubstanz wir­
kenden, feinverteilten Metalls." 

Die Hydrogenisation selbst findet gewohnlich in mit Dampf geheizten 
Autoklaven statt, in denen das zu hiirtende 01 mit 1-5% des Kataly­
sators innig gemischt und dann durch intensive Riihrung, Umpumpen 
und dergleichen mit dem zugefUhrten Wasserstoff in innigste Beriihrung 
gebracht wird. Als Rohmaterial fUr die Herstellung der geharteten 
Fette dienen in erster Linie Fischole und Trane, namentlich die guten 
Qualitaten der Walfischtrane, aber auch Leinol, Rizinusol, wie iiber-

1) Seifenfabrikant 1919, S. 227. 
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haupt alle fetten 01e, die ihrer Preislage nach noch eine Hydrogeni­
sation als wirtschaftlich erscheinen lassen. Die 01e und Trane be­
diirfen vor ihrer Verarbeitung einer sorgfaltigen Vorreinigung. 

Nach dem Patent Nr. 141029 sind noch eine groBe Anzahl Patent£' 
geschiitzt, die teils Abanderungen des Ursprungsverfahrens, t.eils Appa­
ratekonstruktionen, teils die Herstellung besonderer Katalysatoren 
usw. zum Gegenstand haben. 

Das Patent Leprince & Siveke ging 1910 in den Besitz der eng­
lischen Seifenfabrik Crosfield a nd Sons iiber. Die Germania wer ke 
in Emmerich und die Schichtwerke in Aussig arbeiten nach dem 
Normannschen Verfahren mit bestem Erfolg. Erstere stelHe vor Aus­
bruch des Krieges wochentlich iiber 1000 t gehartete Fette her und 
brachte z. B. folgende Qualitaten aus Tran in den Handel: Talgol mit 
25-37° C., TaIgoI extra mit. 42-45° C., Candelite mit 48-50° C. 
und Candelite extra mit 50-52° C. Schmelzpunkt und als Krutolin 
einen Waltran von schmaIzartiger Konsistenz, ferner als Linoli~h 
und Linolith extra ein gehartetes Leinol mit einem Schmelzpunk~ 
nicht unter 45 bzw. 55°C. Ahnliche Fabrikate brachtell die Schicht­
we r k e, die B rem e n - Be s i g he i mer 0 If a b r ike n und die H y -
d r 0 g e n we r k e in den Handel. Die zuletzt genannte Firma arbeitet 
nach dem Erdmann-Bedford-Williams-Verfahren. 

1m allgemeinen konnen die geharteten Fette bei der :Fabrikatioll 
von Kernseifen, Eschweger Seifen und weiBen Schmier- oder Silber­
seifen ohne weiteres an Stelle von Talg bzw. Schmalz (Krutolin) ver­
wendet werden. Sie verseifen sich nur mit schwachen Laugen (hoch­
stens 8~1O° Be.), emulgieren und verleimen sich mit diesen aber leicht. 
Die Natronseifen sind gewohnlich grauweiB, sehr hart, sprode und 
stumpf, wenn sie auf Unterlauge gesotten, weiB bis kremgelb, abel' 
ebenfalls sehr hart und sprode, wenn sie quf Leimniederschlag her­
gestellt werden. Die Ausbeute betragt in der Regel 158-160%. In 
Wasser sind die Nat.ronseifen sehr schwer loslich, im allgemeinen sogar 
schwerer loslich als Talgseife, und zwar in urn so st.arkerem MaBe, je 
vollkommener die Hydrogenisat.ion vorgeschrit.t.en ist. Das Schaum­
vermogen der Seifen ist daher ein geringes. Die Natronseifen sind leicht. 
aussalzbar. Die fiir das Aussalzen erforderliche Salzmenge ist. wieder 
urn so geringer, je vollst.andiger die Fette hydriert. werden. 1m all­
gemeinen verhalt.en sich die aus Waltran hergest.ellten Produkte mit 
einer Jodzahl zwischen 65 und 70 wie tierischer Talg, wahrend Fette 
mit geringerer Jodzahl noch weniger Salz benot.igen. Der Geruch der 
Seifen, der anfanglich viel bemangelt wurde, war spat.er gut. geworden, 
nachdem mit fortschreitender Entwicklung des Hartungsverfahrens 
Mit.t.el und Wege gefunden wurden, die friiher wahrend des Hartungs­
prozesses spurenweise auHret.enden Zersetzungen zu vermeiden, auf die 
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im wesentlichen der anfangs beobachtete "muffige" oder eigentiimlich 
brenzliche Geruch der geharteten Fette zuriickzufiihren war. Aus ge­
harteten Fetten allein lassen sich aber keine brauchbaren Seifen her­
stellen; man nimmt hochstens bis zu 40% des Ansatzes. Ob es jemals 
gelingen wird, aus hydrierten Fetten allein Seifen herzustellen, die allen 
berechtigten Anspriichen geniigen, ist fraglich, trotzdem in neuester 
Zeit verschiedene Verfahren bekannt gegeben sind, nach denen es mog­
lich ist, die Schaumfahigkeit der Seifen aus geharteten Fetten zu er­
hohen. Zu erwahnen ist hier ein Patent von Leimdorfer1), wonach 
bei Herstellung von Kern-, Halbkern- und Leimseifen neben den ge­
wohnlichen Fetten und Fettsauren oxydierte, polymerisierte, Halogen­
oder Slureradikale enthaltende Fette, Fettsauren oder deren Derivate 
bzw. deren Gemenge unter Verwendung der der Bildung normaler 
fettsaurer Salze und dem technisch gegebenenfalls erforderlichen Alkali­
iiberschuB notige Alkalimenge vollstandig verseift werden. Durch einen 
entsprechenden Zusatz solcher Fette, Fettsauren oder Derivate solI es 
nicht nur moglich sein, aus weichen Fetten und Olen harte Seifen 
herzustellen, der Zusatz solI auch bewirken, daB Seifen aus Hartfetten, 
die sonst wenig schaumen, ein fast eben so gutes Schaumvermogen 
zeigen wie Seifen aus Palmkern- oder Kokosol. Hinzuweisen ist ferner 
auf eine Angabe von W. Schrauth 2), daB man die Schaumkraft der 
Seifen bedeutend erhoht, wenn man ihnen 5-15% Rizinusolsaure odeI' 
Rizinussulfosaure zusetzt. Del' Zusatz geschieht am besten im Kessel 
nach Ablassen der Unterlauge, kann abel' auch del' Seife beim Formen 
und bei Feinseifen sogar erst auf der Piliermaschine beigemischt 
werden. 

Abfallende Kokos- und PalmkernOle. Kokosol und Palmkernol sind 
von der deutschen Seifenindustrie hochgeschatzte Rohstoffe, und sie 
standen in friiherer Zeit .in groBeren Mengen zu annehmbaren Preisen 
zur Verfiigung; aber bereits in dem letzten Jahrzehnt vor dem Kriege 
wanderte der groBte Teil dieser Fette in die Kunstbutterfabriken, und 
den Seifensiedern blieben fast nur die Abfallkokos61e und die Abfall­
kernole. Dabei kamenhaufig Ole vor, denen andere Fette und Fett­
saurenbeigemischt waren. Oft enthielten sie betrachtliche Mengen 
von ErdnuB-, Sesam- und Kottonolabfallen, wodurch nicht nul' die 
Ausbeute erheblich vermindert, sondern auch Fehlsude herbeigefiihrt 
werden Mnnen. Auch angeseifte Ole kamen VOl'. SO fand G. Knigge 3) 

in einer Probe 52,90% freie Fettsaure, 12,22% Neutralfett, 0,18% 
Unverseifbares, 20,12% Seife und 14,58% Wasser, in anderen 65,21 % 
freie Fettsaure, 15,82% Neutralfett, 0,18% Unverseifbares, 14,35% 

1) D. R. P. Nr. 250164. 
2) Seifensieder-Zeitung 1914, S. 991 u. 1915, S. 24. 
3) Seifenfabrikant 1914, S. 1250. 
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Seife und 4,44% Wasser, wahrend der Wassergehalt nicht angeseifter 
Proben nur 0,16-1,66% betrug. 

G. Bouchard l ) hat eine groBere Anzaht abfallender Kokos- und 
Palmkernole untersucht. Bei Kokosol schwankten die Saurezahlen von 
106,9-182,5, die Verseifungszahlen von 254,3-262,3, der Glyzerin­
gehalt von 4,35-8,14%, die Jodzahlen von 10,3-12,7, das Unverseif­
bare von 0,37-0,74%. Beim Kernol lagen die Saurezahlen zwischen 
119,6 und 188,5, die Verseifungszahlen zwischen 246,5 und 252,3, del' 
Glyzeringehalt zwischen 3,42 und 7,24%, die Jodzahlen zwischen 15,7 
und 18,8. Der Gehalt an Unverseifbarem betrug rund 0,5%. Die sehr 
bedeutenden Schwankungen der angefiihrten Zahlen zeigen, daB nul' 
auf analytischem Wege eine richtige Beurteilung dieser Abfallprodukte 
moglich ist. 

Das Abfallkokosol kam meist in heller bis dunkelgelber Farbe in 
den Handel. Das dunkelgelbe fand besonders zu gel ben Harzkernseifen 
auf Leimniederschlag Vel wendung. Ein Ansatz war: 500 kg AbfaIl­
kokosol, 150 kg rohes Palmol, 100 kg Knochenfett, 250 kg helles Kamm­
fett (Abdeckereifett), 200 kg Harz. Hell£arbige Abfallkokosole, evtl. 
chemisch gebleicht, wurden zu Kernseife, Oberschalseife und Eschweger 
S3ife mit verarbeitet. Um ein helles Abfallkokosol zu erhalten, diirfte 
es am zweckmaBigsten sein, die in ihm enthaltenen freien Fettsauren 
<lurch 32gradige Soda1osung oder Natron1auge zu verseifen, und zwal' 
in der Weise, daB man in groBen Ho1zIassern dem geschmo1zenen, 
etwas warmen 01 die k,tlte Sodalosung odeI' Lauge, unter Mitverwen­
dung von etwas Sa1z, zusetzt. Soba1d kein Aufbrausen mehr erfo1gt, 
kann man annehmen, daB aIle freien Fettsauren verseift sind, und 1aBt 
das 01 dann zum Absetzen stehen. Das abgesetzte helle 01 wird yom 
dunklen Satz vorsichtig abgehoben. Letzterer findet zu dunk1en Seifen 
Verwendung. 

Sulfurol. Die nach zwei- oder dreima1igem Pressen des Olivenbreies 
verbleibenden Riickstande, die Sanza, enthalten noch 10-20% 01, 
das durch wiederho1tes Zerk1einern und weiteres Pressen der Masse 
hochstens teilweise gewonnen werden kann. Man unterwirft sie deshalb 
der Extraktion, meist mit Schwefelkohlenstoff, welcher das 01 restlos 
auszieht. Er lost aus der Sanza nicht nur das Fett, sondern auch reich­
liche Mengen Chlorophyll, das den erhaltenen Olen eine intensiv griine 
Farbung erteilt. Waren die Sanza nicht mehr frisch oder nicht gut 
aufbewahrt, so sind die extrahierten Ole nicht griin, sondern griin­
braun bis griinlichgrau und enthalten groBe Mengen freier Fettsauren 2). 
Das aus der Sanza durch Extraktion gewonnene 01 fiihrt im Handel 
gewohnlich den Namen Sul£urol. Es ist je nach seinem Geha1t an 

1) Les Mathlres grasses 1914, Nr. 70; Seifenfabrikant 1914, S. 558. 
") Hefter, Tpchnologie der Fptte und Ole, Bd.2, Berlin 1908, ~. :199. 
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freien Fettsauren, der 50-60% und dariiber betragen kann, mehr oder 
weniger ,dickfliissig. Wahrend Hefter 1) erklart, daB das Bleiehen der 
intensiv griinen oder griinbraunen Sulfur ale ziemlieh sehwierig ist, 
sagt C. H. Ke u t ge n 2), daB es sich leichter bleiehen laBt als Knochen­
fett. Auch hier ist ein gutes Absetzenlassen oder Filtrieren notig, 
ehe man zum eigentliehen Bleiehen sehreitet. Der Zusatz eines geringen 
Quantums Silikaterde ist aueh beim SulfurOl der meehanisehen Vor­
reinigung forderlieh. Eine zufriedenstellende Bleiehung HiBt sieh danll 
meist durch bloBe Behandlung mit Silikaterde erreiehen. Die Tem­
peratur wird auf 100-105° C. gehalten. Man braueht gewohnlieh 3 bis 
4% Bleieherde. Bei Sulfurol minderer Qualitat ist vor der Bleiehung 
eine Vorreinigung mit Sehwefelsaure oder mit Aluminiumsulfat vor­
zunehmen. Nimmt man Schwefelsaure, so darf sie nicht tiber 50 Be. 
stark sein. 

Von chemisehen Bleichmitteln kommen Kaliumbiehromat, Ka1ium­
permanganat und hydrosehweflige Saure in Anwendung. Gewohnlich 
genugen 1-2% Kaliumbiehromat oder 1-11/2% Permanganat. Man 
verruhrt das 01 mit dem Bleichmitte1 und dem Saurezusatz 2 bis 
3 Stunden bei 20-22° C., erhoht die Temperatur daun langsam auf 
80° C., bringt die Bleichlauge darauf zum Koehen und waseht, nach­
dem man sie abgezogen hat, mit koehendem Wasser aus. 

Enthalt das Sulfurol HarzOl oder Harz, so ist die Oxydationsb1eiehe 
ungenugend, da durch die Einwir~ung der Oxydationsmittel auf das 
Harz oder Harzol Verbindungen entstehen, welche die Bildung von 
hartnackigen Emulsionen beim Auswaschen und nachherigen Spa1ten 
begfrnstigen, Emu1sionen, die nur durch besondere Scheider zu trennen 
sind. 

Mit hydroschwefliger Saure laBt sich nach Ke u tge n das Sulfuro1 
in folgender Weise bleiehen: Das 01 wird erst mit 1O-12proz. Schwefe1-
saure und nach dem Abziehen des Saurewassers bei 100° C. mit 1% 
A1uminiumsulfat in 40 proz. Losung behandelt. Ein Auswaschen ist 
nicht erforderlich. Das Sulfuro1 wird moglichst klar abgezogen und dann 
entweder mit F1oridin, Tonsil oder dergleiehen vorraffiniert oder direkt 
mit hydroschwefliger Saure gebleicht. Man bringt zuerst kaltes Wasser 
in den Bleichbottich, auf 100 kg 01 50 kg Wasser, und darauf das 01. 
Dann gieBt man bei 20-25 ° C. durch ein bis auf den Boden des Bottichs 
reichendes Trichterrohr 1 kg Bisulfitlauge von 88-40° Be. ein, ver­
mischt mit 8 kg Wasser, in das man 125 g Zinkstaub (nicht Zinkgrau) 
eingeruhrt hat. Das Sulfurol, das wiederholt mit der Bleichlauge ver­
ruhrt werden muB, nimmt allmahlich eine hellere Farbe an, bis es 
lichtgelb wird. Einen Dberblick uber den Fortgang der Farbung ge-

l) a. a. o. S. 410. 
2) Seifenfabrikant 1915, S. 911. 
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winnt man dadurch, daB man von Zeit zu Zeit eine Probe nimmt und 
sie auf dem Wasserbade langsam anwarmt. Durch das Anwarmen 
erfolgt eine Nachbleichung, und das SulfurOl scheidet sich klar vom 
Wasser bzw. von der Bleichlauge abo 

Der BleichprozeB dauert 10-20 Stunden, wobei ein sehr haufiges 
Durchkrucken unerlaBlich ist. Nach beendigter Bleichung laBt man 
direkten Dampf einstromen und bringt die Bleichlauge allmahlich zum 
Sieden. Nach 1/2stundigem guten Durchkochen und darauf folgendem 
Absetzen wird die Bleichlauge abgezogen, und es folgt ein wiederholtes 
Auswaschen. 

MaisoI. Da Mais in Ungarn viel angebaut wird, liegt die Moglichkeit 
vor, daB uns von dort in absehbarer Zeit Maisol zugeht .. Das 01 wird 
aus den Keimen des Mais gewonnen, die ein Nebenprodukt der Fa­
briken, die Mais auf Starke, Starkezucker und Spiritus verarbeiten, 
bilden. Das frischgepreBte 01 ist zahflussig und hellgelb und verseift 
sich zienilich leicht mit schwachen Laugen. Es eignet sich vorzuglich 
zu Schmierseifen. 

Wird das 01 nach dem Pressen . nicht sofort zur Entfernung der 
hineingeratenen EiweiBstoffe filtriert, oderge1angen die Maiskeime erst 
nach eingetretener Malzgarung zur Pressung, so entsteht ein Garungs­
prozeB, bei dem es sich rasch fiirbt und spaltet. In diesem Zustande 
ist das 01 nicht zu hellen Seifen verwendbar, sondern muB zuvor ge­
gleicht werden. Nach C. H. Keutgen1) verfahrt man dabei am besten 
wie f01gt: Das 01 wird zunachst filtriert und dann auf 1l0-1l2° C. 
erhitzt, worauf man 1/2 Stunde uberhitzten Dampf von 140-150° C. 
durchb1ast. Nach Abkuh1ung auf 105 ° C. ruhr~ man eine heiBe Losung 
(50proz.) von 1-2% A1uminiumsulfat ein. Diese Losung 1aBt man 
von unten einflieBen. Nach 1/2stiindigem ernergischen Durchruhren, 
das man durch Durch1eiten von gewohn1ichem gesattigten Dampf 
unterstutzt, liiBt man ruhig absetzen, zieht dann die SulfatlOsung ab 
und wascht aus. Hierauf werden die koagulierten organischen Ver­
unreinigungen abfiltriert. Unterbleibt dies, so ist ein erfolgreiches 
Bleichen des Maiso1s ausgeschlossen. Man kann nun entweder mit 
Bleicherde oder mit Chemikalien bleichen. lui ersten Fall verfahrt 
man zweckmaBig in der Weise, daB man das 01 durch die Bleicherde, 
die sich in 11/2-2 m breitem, 4-6 m hohem, mit Dampfmantel ver­
sehenem Zylinder befindet, filtriert. Von Chemikalien empfiehlt sich 
die Bleiche mit hydroschwefliger Saure; doch versagt sie manchmal 
bei Schlempemaisol. 

SatzOle. In denOlbassins der Olfabriken setzen sich mit der Zeit 
groBere Mengen "SatzOle" ab: Sie bilden meist eine dunkle, schmierige 
oder auch schmalzartig feste Masse. Solches 01 eignet sich sowohl 

1) Seifenfabrikant 1915, S. 912. 
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fur Schmierseifen, die allerdings den Glyzerinschmierseifen im Ansehen 
nicht gleichen, wie auch fur Riegelseifen, die fUr Walkereien sehr wert­
voll sind. Auch zu Harzkern- und Harzleimseifen liiBt sich von diesen 
Satzalen verwenden, und der Harzgeruch deckt dann gleich den strengen 
Geruch, der Ihnen meist anhaftet. Die Verarbeitung solcher Ole wird 
in verschiedener Weise ausgefuhrt. Manche versieden das ganze Satzal zu 
Kern und setzen von dieser Seife jedem Sud eine Kleinigkeit zu. Andere 
geben kleine Mengen von Satzal direkt zum Sud, was z. B. bei Es.chweger­
und Leimseifen oft ganz gut geht. Es hangt dies indessen mehr oder 
weniger davon ab, ob das SatzOl ziemlich rein und nicht zu alt ist. 

Ein anderes Verfahren, das jedenfalls das beste Produkt liefert, 
besteht darin, daB man das Satzal auf starkem Salzwasser anhaltend 
kochen laBt, bis das klare 01 schaumfrei obenauf schwimmt. Man 
gibt 1000 kg 01, 800 kg Wasser und 60 kg Salz zusammen in den Kessel 
und laBt 10-12 Stunden kochen. Das Kochen wird im offenen Kessel 
ausgefuhrt, und auch nachher bleibt der Kessel unbedeckt stehen 
Nach 24 Stunden hat sich das klare 01 obenabgesetzt; es wird ab­
gehoben. Dann folgt eine Schlammschicht, die mit Samenschalen ver­
mischt ist. Fullt man mit dies em Schlamm Petroleumbarrels bis zur 
Halfte und zur anderen Halfte mit Wasser und laBt sie dann, leicht 
bedeckt, der Sonne ausgesetzt stehen, so scheidet sich das 01 nach 
und nach aus. Mit Dampf ist das eben beschriebene Verfahren noch 
besser auszufuhren. 

Abfallfette. Die bisher besprochenenOle und Fette sind mit Aus­
nahme voh Tran, Tranfettsaure und geharteten Fetten samtlich Abfall­
fette; gewahnlich versteht man unter dieser Bezeichnung nur Ka­
daverfett, Leimfett, Hautfett, Gerberfett, Lederfett, Walk­
fett und Abwasserfett und die Ruckstande vom Raffinieren der 
Ole, die hiiufig als "Soapstock" bezeichnet werden. Bei dem groBen 
Mangel an guten Fetten spielen diese Abfallfette jetzt eine groBe Rolle 
in der deutschen Seifenfabrikation, obwohl sie sehr wechselnde Zu­
sammensetzung zeigen, meist Oxyfettsauren, Unverseifbares und Wasser 
enthalten und ihre Verseifung haufig mit groBen Schwierigkeiten ver­
knupft ist. Will man sich vor unliebsamen Dberraschungen bei der 
Fabrikation bewahren, so ist dringend geboten, sie vorher einer chemi­
schen Untersuchung zu unterziehen, sie besonders auf ihren Gehalt 
an Unverseifbarem und an fluchtigen Stoffen zu untersuchen. Am 
wertvollsten unter den genannten Produkten sind die Kadaverfette, 
Hautfette und Leimfette, da sie eine besondere Vorbereitung fUr die 
Seifenfabrikation kaum benatigen; dagegen sollte man Gerberfett, 
Lederfett und Abwasserfett nicht direkt auf Seife verarbeiten, sondern 
sollte sie zuvor azidifizieren und mit uberhitztem Wasserdampf destil­
lieren und erst die so erhaltenen Fettsauren zu Seife versieden. 
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Kadaverfett, Abdeckereifett, haufig auch als Kammfett 
bezeichnet, ist ein Mischfett, das gewohnlich aus Schweinefett, Rinderfett 
und Pferdefett, in wechselnder Zusammensetzung, besteht. Es wird bei 
Verarbeitung von Tierkadavern und Schlachthausabfallen auf Futter­
mehl oder Diingemittel als Nebenprodukt gewonnen. Die Kadaver 
werden zu dem Zweck in geschlossenen DruckgefaBen mit gespanntem 
Dampf gekocht. Die entstandene Leimbriihe und das Fett werden ab­
gezogen und das letztere durch Umschmelzen auf Wasser gereinigt. 
Da eine Sonderung des Kadavermaterials in dem Sinne, daB immer 
nur ganze Apparatfiillungen von ein und derselben Tierart verarbeitet 
werden, im allgemeinen nicht vorgenommen wird, man vielmehr ge­
zwungen ist, im Interesse einer moglichst schleunigen Aufarbeitung des 
anfallenden Kadavermaterials die Apparate wahllos zu fiillen, so wird 
das Fett naturgemaBals Mischfett gewonnen, d. h. in Form eines 
Gemisches aller Fette der zur Verarbeitung gelangenden Tierkadaver, 
und somit ist das Fett von ziemlich wechselnder Beschaffenheit. Da 
Pferdefett neben geringer Konsistenz eine ausgesprochen dunkle Farbe 
hat, wahrend Schweine- und Rinderfett weiB aussehen, so ist das Ge­
samtprodukt, das Mischfett, selten ganz weiB, hat vielmehr stets einen 
mehr oder weniger ausgepragten Stich ins Graue. Werden iiberwiegend 
Pferde verarbeitet, so nimmt die dunkle Farbe zu. 

FUr Bewertung des Kadaverfetts im Handel sind ausschlieBlich 
Farbe und Geruch maBgebend. Je heller das FeU ist ,und je weniger 
Geruch ihm anhaftet, urn so wertvoller ist es. Gewohnlich sind die 
Kadaverfette weiB bis hellbraun gefarbt, von schmalz- oder talgartiger 
Konsistenz und ergeben feste, geschmeidige Natronseifen; es kommen 
aber auch mehr oder weniger dunkelbraune Kadaverfette und von 
unangenehmem Geruch im Handel vor. Sie lassen sich im allgemeinen 
leicht durch Einriihren von Silikaterden bleichen, wobei auch der 
Geruch verbessert wird. 

Gute Resultate gibt auch das folgende Verfahren: Man laBt das Fett 
zunachst mit Salzwasser von 18-20° Be. wiederholt gut durchkochen 
und danach zum Absetzen langere Zeit rnhig stehen. 100 Teile so vor­
gereinigtes FeU werden auf 75° C. erwarmt und danach mit 1 T. Soda­
lauge von 30° Be., der man 1/2 T. Salz zusetzt, gut durchgeriihrt, worauf 
man das Ganze wiederum mehrere Stunden zum Absetzen der Ruhe 
iiberlaBt. Dem klar abgesetzten, auf ca. 40° C. abgekiihlten Fett Sletzt 
man eine Losung von 1/2 T. Kaliumbichromat und danach 11/2 T. Salz­
saure von 22° Be. zu, worauf sich bei stetem Durchkriicken das Fett 
bald griinlich mit weiBem Schaume zeigt, womit die Bleiche beendet 
ist. Zeigt sich das Fett gut gebleicht, so iibergieBt man es mit einer 
GieBkanne mit ca. 20 T. 75° C. warmem Wasser und laBt alles, gut 
zugedeckt, absetzen. 

3* 
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Das Kadaverfett erscheint im eigentlichen Fetthandel verhiiltnis­
miiBig wenig; meist wird es von den Seifensiedern als "Kammfett" direkt 
aus den Abdeckereien bezogen. Es enthalt haufig nicht unbedeutende 
Mengen freier Fettsaure und wird leicht ranzig. Auch ist es nicht immer 
schmutz- und wasserfrei, weshalb meist eine Lauterung zu empfehlen 
ist. Es ist gewohnlich sehr stearinhaltig und fast zu allen Seifen sehr 
geeignet. Zu Talgseifen lassen sich 15-20% des Fettes mit Vorteil 
verarbeiten. Sehr schone abgesetzte Kernseifen erhalt man. aus 2 T. 
Palmkernol und 1 T. Kammfett, ebenso eine abgesetzte helle Harz­
kernseife aus 15 T. Palmkernol, 5 T. Kammfett und 3 T. Harz. Auch 
bei anderen Harzkernseifen, vorausgesetzt, daB der Harzgehalt kein 
zu hoher ist, sind einige Prozente des Fettes gut verwendbar. Durch 
Karbonatverseifung lieBe sich au~ 70 T. Talgfettsaure, 100 T. Knochen­
fettsaure und 30 T. Kammfettsaure eine Kernseife herstellen; doch 
muBte man, um eine helle Seife zu erhalten, den abgerichteten Leim 
mit Blankit oder Pallidol bleichen. - Eine gute Eschweger Seue auf 
direktem Wege erhalt man aus 3 T. Palffikernol und 2 T. hellem Kamm­
fett mit 10-15% Wasserglas. Auch beim Sieden von Mottled-Seife 
konnen 10-15% Kammfett Anwendung finden. Bei einem solchen 
Fettansatz wird die Seife griffiger, und der Marmor steht besser. - Zu 
Leimseuen und Hausseuen auf kaltem Wege lassen sich nur kleine 
Mengen des Fettes mit verarbeiten. - Auch in der Schmierseifen­
fabrikation ist das Kammfett mit verwendbar. So kann man glatte 
transparente und Ia Kunstkornseife in den Sommermonaten mit Pott­
aschelauge sieden, wenn man mit dem Leinol zugleich ca. 25% des 
Fettes mitverarbeitet. Man erzielt aus solchem Ansatz bei guter Aus­
beute eine helle, >kompakte Seife. Ebenso laBt sich aus Kotton- oder 
ErdnuBol und 1/3-1/2 T. hellem Kammfett eine helle Silberseife und 
weiBe Salmiakseife sieden. Fur Terpentin-Salmiakschmierseue ist ein 
guter Ansatz: 100 T. Kottonol, 20 T. weiBer Waltran, 80 T. helles 
Kammfett. - Auch zu Naturkornseue verarbeitet sich das Kammfett 
sehr vorteilhaft, tragt besonders im Sommer zur besseren Konsistenz 
der FluBseife bei und verleikt ihr ein helleres Ansehen. Eine leichte 
Abrichtung der Seife ist bei Verwendung des Fettes geboten, damit 
nicht seine schwachen Stearinkristalle zur Kornbildung gebracht wer­
den und dann viel dichtes, graupenfOrmiges Korn geben. Besonders 
zu Naturkorn-Textilseife ist das Kammfett sehr geeignet, und ein 
Ansatz aus gleichen Teilen Talg, Kammfett und 01 gibt ein Produkt 
von hohem Fettsauregehalt. Naturkornseifen, zu denen Kammfett 
verwandt wird, kornen ubrigens auch leicht und schnell. 

Le i m f e t t. Das Leimfett, besser als Leimsiedereifett bezeichnet, 
bildet ein Nebenprodukt bei der Verarbeitung von Leimleder, d. h. von 
ungegerbten Hautabfallen, den sog. Lederhauten, die entweder im gruhen, 
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nicht gewalkten Zustand oder nach einer langeren Behandlung mit 
Kalk auf Leim verarbeitet werden. 1m ersteren FaIle wird das auf der 
heWen Leimbruhe schwimmende Fett durch AbschOpfen als sog. "Ab­
schopffett" gewonnen. 1m zweiten FaIle werden nach Hugo Dubo­
vitsl) die rohen Hautabfalle in dunner Kalkmilch geweicht, wodurch 
die Haut gewissermaBen aufgeschlossen wird, d. h. ein groBer Teil der 
stickstoffhaltigen Bestandteile wird wasserlOslich gemacht und bildet 
so den eigentlichen Leim. In dem basischen Bad werden die an .den 
Haut- und Fleischgewebeteilen haftenden Fette zum groBten Teil ver­
seift, wobei das Glyzerin fast ganz verloren geht. 1m weiteren Gang 
des Verfahrens werden das nicht gebundene Fett und die Kalkseife von 
der Hauptmasse der LeimlOsung durch Versieden getrennt. Die Kalk­
seife wird zur vollkommenen Abscheidung des Leims noch gepreBt 
und die gepreBten Kuchen darauf zerkleinert .. Die so gewonnene Masse 
enthalt bedeutende Mengen Fett, von dem/ein Teil frei, ein anderer 
an Kalk gebunden ist, so daB sich nur ein Teil des Fettes durch Ex­
traktion gewinnen laBt. Man fugt deshalb zur Zersetzung der Kalk­
seife Salzsaure zu, und das abgeschiedene Fett schwimmt dann auf 
der entstandenen Chlorcalciumlosung. Wird Schwefelsaure angewandt, 
so ist es vorteilhaft, das zu zersetzende Material mit der Saure derart 
zu durchtranken, daB der entstehende Gips die Fettsauren aufsaugt. 
Die ganze Masse ist ziemlich poros und kann' gut extrahiert werden. 
Das so gewonnene Fett ist das sog. "AufschluBfett". 

Wahrend das "Abschop£fett" dem Naturknochenfett sehr ahnelt, ist 
das "AufschluBfett" dem raffinierten Benzinknochenfett in Zusammen­
setzung, Farbe und Harte sehr ahnlich und laBt sich auch wie dieses 
bleichen. Es hat einen groBen Gehalt an Oxyfettsauren und riecht meist 
etwas sauer, ein Geruch, der von Milch- und Buttersaure herruhrt, 
die durch Zersetzungen entstanden sind. Waren die Leder- und Fleisch­
abfalle frisch, so ist die Farbe heller und der Gehalt an Unverseifbarem 
wesentlich geringer, auch fehlen die Oxyfettsauren. 

Das Leimfett enthalt meist groBere Mengen von Leim, weshalb es 
sich leicht mit Wasser emulgiert. SolI es vor der Verwendung zur Seifen­
fabrikation gespalten werden, so empfiehlt es sich, das Fett zuvor 
mit Schwefelsaure durchzukochen; die aus Leimfett erhaltenen Fett­
sauren kristallisieren schlecht. 

Das Leimfett fand vor dem Kriege Verwendung bei HerstelIung 
von Kernseifen, Harzkernseifen und Walkkernseifen. Die durch De­
stillation mit uberhitztem Dampf gewonnene Fettsaure bildet ein sehr 
schones, helles Produkt, das sich fur fast aIle Hartseifen, sowie Walk­
und Salmiakschmierseifen gut eignet. Eine sehr schone helle Kernseife 
erhalt man Z. B. aus 50 T. Palmkernolfettsaure, 40 T. destilliertem 

1) Seifensieder-Zeitung 1914, S. 341. 
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Leimfett und 20 T. Talgfettsaure, ferner eine sehr schone helle Harz­
kernseife aus 60 T. Palmkernolfettsaure, 40 T. destilliertem Leimfett 
und 25-30 T. hellem Harz, durch Verseifung entweder mit 26gradiger 
Atznatronlauge oder Karbonatverseifung in ublicher Weise. Fur eine 
Talgkernseife wurde bei Karbonatverseifung ein guter Ansatz sein: 
50 T. Talgfettsaure, 90 T. Knochenfettsaure und 60 T. destilliertes 
Leimfett. Ein guter Ansatz fur Walkseife wurde sein: 40 T. Talgfett­
saure, 20 T. saponifiziertes Olein und 20 T. destilliertes Leimfett. Eine 
schOne Harzkernseife lieBe sich herstellen aus 60 T. PalmkernOl, 35 T. 
Leimfett, 5 T. rohem Palmol und 25% Harz. 

H aut f e t t. Das Hautfett wird in den Lederfabriken beim Abschaben 
der BloBe nach dem Kalken der Haute gewonnen. In seiner Zusammen­
setzung ist es dem Fett der Tiere ahnlich, von denen die Haute stammen; 
es enthalt aber meist groBe Mengen Kalkseife. 

G e r be rf e t t oder A b s t 0 B f e t t. Die Gerberfette1) oder AbstoBfette 
werden in den Gerbereien auf folgende Weise gewonnen: Die enthaarten 
und sorgsam gereinigten Haute werden nach beendigtem GerbeprozeB 
noch gewaschen und mit Biirste, Glatteisen usw. behandelt, dann ge­
trocknet und gut eingeschmiert. Das Leder wird auf d~r Fleischseite 
entweder mit einer Mischung aus Talg, Tran und Degras oder mit auf 
100 0 C. erhitztem Talg bestrichen und hierauf in einem leicht erwarmten 
Raum zum Trocknen aufgehangt, wobei die Fette groBenteils in 
das Leder einziehen. Das nicht in das Leder eingezogene Fett wird 
mittels Schaber entfernt und gibt das sog. "AbstoBfett". Es findet, 
wenn es hell von Farbe und sonst guter Beschaffenheit ist, beim Sieden 
von Kernseifen und Harzkernseifen Mitverwendung. Meist aber ist 
das Fett von dunkler Farbe und sehr unrein. Bisweilen kann es noch 
durch Umschmelzen auf Wasser gereinigt werden; gewohnlich ist dies 
aber zwecklos, da auch die m·ehr oder weniger vorgereinigten Produkte 
wegen ihres hohen Gehalts an Unverseifbarem nicht zum Seifensieden 
geeignet sind. - Sehr haufig wird das Gerberfett dem Lederfett zu-
gesetzt. . 

Led e rf e t t. Die Lederfette, die durch Extraktion von gegerbtem 
Leder und Lederabfallen der Gerbereien, Schuhfabriken usw. mit Ben­
zin gewonnen werden, sind gelb, braun, auch schwarzlich, haben einen 
unangenehmen Ledergeruch und enthalten viel freie Fettsauren (50 bis 
60% und dariiber), aber auch Wasser und viel Unverseifbares, nament­
lich Kohlenwasserstoffe. Das Fett stammt aus dem zum Schmieren 
der gegerbten FaIle verwandten Fett. Da zum Einfetten des Leders 
neben pflanzlichen und tierischen Fetten auch MineralOle dienen, so 
erklart sich leicht der Gehalt an Kohlenwasserstoffen. Die Lederfette 
pflegen sich mit sehr dunkler Farbe zu verseifen und sind sowohl aus 

1) Mit "Gerberfett" wird haufig auch das Degras bezeichnet. 
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diesem Grunde Wle auch wegen ihres hohen Gehaltes an Unverseif­
barem fiir die Seifenfabrikation wenig geeignet. Es empfiehlt sich des­
halb, die Lederfette zu azidifizieren und zu destillieren. Die so gewon­
nenen Fettsauren sind hellgelb und im Handel haufig unter dem Namen 
Talgfettsauren vorgekommen. Sie pflegen groDe Mengen Unverseif­
bares (10-30%) zu enthalten. 

Die Lederfette neigen sehr zu Emulsionsbildung und vermogen 
groDere Wassermengen zu binden. Langeres Stehenlassen in der Warme 
bewirkt keine Abscheidung des Wassers; eine solche kann nur durch 
verdiinnte Schwefelsaure und Kochsalz oder durch Zentrifugieren er­
reicht werden. 

Urn das Lederfett von den Leim- und Schleimstoffen, welche die 
Emulgierung bewirken, zu befreien, ist folgendes Verfahren empfohlen 
worden 1): Das Fett wird auf 100° C. erhitzt, worauf 2-5% Schwefel­
saure von 60° Be. eingeriihrt werden. Man arbeitet 1/4-1/2 Stun de 
durch und laDt dann absetzen. Sollte sich die Saure nicht abscheiden, 
so muD mehr Schwefelsaure angewandt werden, bis sich die Saure 
nach einigen Stunden absetzt. Nun wird das Fett wieder auf 80° C. 
erhitzt und 1-2% schwefelsaure Tonerde dariiber gestreut, wonach der 
sich bildende Schaum abgeschOpft werden muB. Sobald das Fett keinen 
Schaum mehr ausstoBt, ist die Operation beendet, und man wascht 
noch einmal mit verdiinnter Schwefelsaure aus. 

"Urn den spezifischen Geruch der Lederfettdestillate zu verdecken, 
parfiimiert man sie mitunter und legt ihnen dann besondere Handels­
namen bei, sogar auch solche, die auf Irrefiihrung der Kaufer berechnet 
sind 2)." 

Trotz seines iiblen Geruchs und seiner dunklen Farbe hat das Leder­
fett verschiedentlich in der Seifenfabrikation Verwendung gefunden. 
So hat man aus 2-3 T. Knochenfett, etwa 1 T. gereinigtem Lederfett 
und 10-15% hellem Harz durch Sieden auf zwei Wassern Kernseife her­
gestellt. - Eine bedeutend entfarbte und viel weniger riechende Kern­
seife laBt sich aus dem Lederfett erzielen, wenn man es mit iiberschiis­
siger Lauge anhaltend siedet und mit Salz gut trennt. Eine auf diese 
Weise erhaltene Kernseife konnte man in kleineren Mengen als Zustich 
bei anderen Kernseifen, namentlich Harzkernseifen, verwenden. 

Bei der Destillation des Lederfettes mit iiberhitztem Dampf bleibt 
ein Destillationsriickstand von 12-15% Pech (Goudron), von clem 
kleinere Mengen beim Sieden dunkler Harzseifen, sog. Kamerunseifen, 
als Zusatz Verwendung gefunden haben. 

Die durch Destillation gewonnene helle Fettsaure eignet sich, ab­
gesehen von ihrem Gehalt an Unverseifbarem, der meist zwischen 

1) Seifens.-Ztg. 1915, S. 187. 
2) Hefter, Technologie der Fette und Ole, Bd. 2, S. 832, Berlin 1908. 
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5 und 18% schwankt, als Zusatzfett bei Herstellung verschiedener 
Hart- und Schmierseifen. So HiBt sich z. B. aus 13 T. Palmkernol, 
5 T. hellem destillierten Lederfett und 2 T. hellem Kammfett (Kadaver­
fett) eine schone abgesetzte Kernseife herstellen, ferner aus 10 T. Palm­
kernol, 5 T. Knochenfett, 3 T. hellem destillierten J.,ederfett und ca. 
5 T. Harz eine Harzkernseife. 

Bei der so sehr verschiedenen Beschaffenheit, mit der das Lederfett 
im Handel erscheint, ist dringend zu empfehlen, vor Ankauf groBerer 
Partien den Fettsauregehalt und den Gehalt an Unverseifbarem dur{lh 
Analyse festzustellen. 

Walkfett. Die Walkfette, die man aus den seifenhaltigen Wasch­
wassern der Spinnereien und Tuchfabriken durch Schwefelsaure zur 
Abscheidung bringt, bilden eine dick£lussige, olige Masse von brauner 
oder schwarzer Farbe und unangenehmem Geruch. Sie finden in der 
Seifenfabrikation viel£ach bei Herstellung von Textilseifen Verwendung, 
weniger zuHausseifen, abgesehen von Harzseifen, da man an der 
dunklen Farbe, die das Walkfett den Seifen erteilt, AnstoB nimmt. 

Die Walkfette sind sehr haufig schmutz- und wasserhaltig und 
hatten sich nach Stadlinger1 ) in den letzten Jahren vor dem Kriege 
erheblich verschlechtert, nachdem zahlreiche Textilbetriebe aus Spar­
samkeitsrucksichten dazu ubergegangen waren, TextilOle und Schmalzen 
mit hohem Gehalt an Kohlenwasserstoffen zu verwenden, die natur­
gemaB in die abfallenden ·Seifenwasser mit ubergehen. Der genannte 
Chemiker hat Walkfette mit einem Gehalt an Unverseifbarem bit" zu 
22% beobachtet. 

Der Wert des Walkfettes variiert sehr, je nach der Qualitat der 
Seifen, die in den Tuchfabriken, aus denen es stammt, zur Verwendung 
kamen. 

Aus dunklem Walk£ett laBt sich zwar auch eine Kernseife her­
stellen; man kann aber eine nennenswerte Entfarbung der Seife, urn 
ein besseres Aussehen zu bewerkstelligen, nur dadurch erreichen, daB 
man mit LaugenuberschuB arbeitet und evtl. aufmehreren Wassern 
siedet. Da das Walkfett eine Fettsaure ist, so laBt sich daraus durch 
Karbonatverseifung eine Kernseife sieden; es empfiehlt sich aber, etwa 
1/3-1/2 T. Knochen£ett und vielleicht ca. 20% Harz mitzuverarbeiten, 
wodurch die Seife mehr Ansehen und mehr Griff erhalt. 

Eine gute Walkseife ist vielfach aus gleichen Teilen Walkfett, 
Olein und Knochenfett gesotten. - Fur eine sog. Kamerunseife auf 
halbwarmem Wege war ein Ansatz: 75 T. Palmkernol, 25 T. dunkles 
Walkfett, ca. 100 T. dunkles amerikanisches Harz, ca. 10 T. Gou­
dron, ca. 100 T. 30--40gradige Atznatronlauge und ca. 20 T. Natron­
wasserglas. 

1) Seifenfabrikant 1914, S. 1248. 
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Die aus dem Walkfett durch Destillation gewonnenen "Stearine" 
und "Oleine" sind gewohn1ich von heller Farbe, haben aber.meist einen 
unangenehmen brenzlichen Geruch, namentlich die Oleine, und bis­
weilen groBe Mengen unverseifbarer Stoffe. 

Ein destilliertes Walkfett ist vielfach unter der Bezeichnung "festes 
weiBes Olein" in den Handel gekommen. Es lieB sich zu weiBen Kern­
seifen mit verarbeiten und gab, wenn es von guter Beschaffenheit war 
und nicht wesentliche Mengen an Unverseifbarem enthielt, eine gut aus­
sehende Seife von ca. 150% Ausbeute. Die Seifen hatten aber den 
Ubelstand, daB sie haufig nachdunkelten. -:- Zu abgesetzten Kernseifen 
kamen folgende Ansatze zur Verwendung: 13 T. Palmkernol, 5 T. 
festes weiBes Olein und 2 T. ErdnuBol oder 12 T. Palmkernol, 6 T. 
festes weiBes Olein und 2 T. Kammfett (Kadaverfett). - Eine Oranien­
burger Kernseife wurde aus 3 T. Pa1mkernol, 2 T. festem weiBen Olein 
und ca. 2 T. hellem Harz gesotten. - Viel ist uber llOhen Gehalt des 
festen weiBen Oleins an Unverseifbarem und dadurch bewirkte Storun­
gen beim Sieden geklagt worden. 

Fette aus Raffinationsriickstanden. Unter dem Namen 
" Seifenfett " , "Butterfett", "Talgfett", "tierisches Fett" usw. sind viel­
fach Abfallfette angeboten worden, die teils bei der Kunstbutterfabri­
kation als Raffinationsruckstande gewonnen wurden, teils bei anderen 
lndustrien abfielen. Solche Fette pflegen groBe Mengen Seife und dem­
entsprechend groBe Mengen Wasser zu enthalten. In ihren sonstigen 
Eigenschaften sind sie naturgemaB sehr verschieden, entsprechend den 
Fetten oder Olen, von denen sie abstammen. 

Als "Pflanzenfettsaure" kamen Abfalle der Speisefettfabrikation 
von gelblichem Ansehen und schmalzartiger Konsistenz, die haupt­
sachlich von Kottonol und Kokosol herruhrten, in den Handel. Sie 
fanden Mitverwendung zu Sparkern- und Oranienburger Seife 'und zu 
Harzkernseifen aller Art. 

Die Ruckstande yom Raffinieren der pflanzlichen Ole, die haufig als 
"Soapstocks" bezeichnet werden, sind wesentlich verschieden, je nach­
dem Lauge oder Saure angewandt worden war. 1m ersteren Falle erhalt 
man einen Ruckstand, der aus Seife und 01 und den im 01 enthalten 
gewesenen Schmutz-, Schleim- und Farbstoffen besteht; er kann ohne 
weiteres in der Seifenfabrikation verwandt werden. 1m zweiten Falle 
erhalt man einen olhaltigen Saureteer. Er wird mit warmem Wasser 
behandelt, wodurch sich das Fett ausscheidet und sich an der Ober­
flache abscheidet. Das so gewonnene Fett halt hartnackig Wasser zu­
ruck, und es ist deshalb sehr schwierig, die von der Raffinierung her­
ruhrende Mineralsaure auszuwaschen. 

A b was s e r f e t t. Bei dem jetzt herrschenden groBen Mangel an Fetten 
hat die Fettgewinnung aus Abwassern erhohte Bedeutung gewonnen. 
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Fur die Ruckgewinnung der Fette kommen verschiedene Moglichkeiten 
in Betracht: 1. Gewinnung der Fette an der Zentralsammelstelle fur 
die stadtischen Abwasser, also in den stadtischen Klaranlagen und ent­
weder aus den Klarruckstanden, dem Klarschlamm, oder aus den 
Abwassern selbst; 2. Gewinnung der Fette an der Entstehungstelle, 
d. h. in den Betrieben mit fetthaltigen ALwassern, also Schlachtereien, 
Gastwirtschaften usw. 

Zur Gewinnung aus Klarschlamm wurde vor Jahren von der :Firma 
Beck & Henkel in Kassel mit bedeutendem Kapitalaufwand eine 
Anlage geschaffen, urn den gesamten Klarschlamm der Stadt Kassel 
zu verarbeiten. Das Verfahren bestand im wesentlichen darin, den 
Klarschlamm na,.;h erfolgter Ansauerung zu erwarmen und dann, nach 
teilweiser Entwasserung, durch. Benzin zu extrahieren. Die Anlage hat 
sich als unwirtschaftlich erwiesen, und der Betrieb wurde eingestellt. 
Die Fettgewinnung aus dem Klarschlamm wird dadurch sehr erschwert, 
daB er sehr wasserhaltig ist (uber 90%), sein Wasser schwer abgibt 
und der Fettgehalt in der Trockensubstanz sehr gering und obendrein 
sehr schwankend ist (5-15%). Die Fette sind naturgemaB sehr ver­
unreinigt, insbesondere auch durch MineralOle, und haben daher einen 
hohen Gehalt an Unverseifbarem. 

Seit einigen Jahren hat man angefangen, den Klarschlamm in ge­
waltigen, ununterbrochen und billig arbeitenden Zentrifugen zu zentri­
fugieren, wobei der aus dem Klarbecken eingebrachte Schlamm in eine 
Masse von 25% Trockensubstanz verwandelt wird, und dies gibt gute 
Resultate. Der aus den Zentrifugen kommende Schlamm ist schon 
eine ziemlich feste Masse, die durch besondere Verfahren auf 65 bis 
70% Trockensubstanz gebracht wird. Der ProzeB erfordert etwa 
3 Stunden. Der Geruch des Schlamms ist gr6Btenteils verschwunden. 

Das Verfahren, aus dem Klarschlamm das Fett zu gewinnen, hat 
nach D. HoI del) dadurch eine wesentliche Verbesserung erfahren, daB 
der Schlamm durch eine eigenartige Behandlung mit Schwefelsaure 
eine bessere Ausfallung der kolloiden Stoffe erfahrt und dann die in 
dem verschiedenen Schlamm vorhandenen, allerdings noch immer 
erheblichen Wassermengen (etwa zwei Drittel) nicht, wie bei der Kasseler 
Anlage, erst durch Verdampfen entfernt werden, sondern daB der feuchte 
Schlamm unmittelbar mit einem FettlOsungsmittel extrahiert wird. 
Dadurch werden groBe Mengen Heizmaterial erspart, die das Verfahren 
unlohnend machen. Der feuchte extrahierte Schlamm wird auf Filter­
pressen, auf denen er sich nach Herausnahme des Fettes wesentlich besser 
behandeln laBt, von dem anhaftenden Wasser bis auf 50% befreit und 
kann dann als Dungemittel oder im Gemisch mit etwa ein Viertel Kohle 
zur Heizung der Kessel fur den Betriebsdampf benutzt werden. 

1) Seifenfabrikant 1914, S. 995. 
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Um aus den Abwassern selbst das Fett wieder zu gewinnen, sind 
umfangreiche Versuche gemacht worden, namentlich durch Chr. Kre­
mer und R. Schilli ng. Die von diesen gebildeten Gesellschaften haben 
auf den Rieselfeldern der Stadte Berlin, Charlottenburg, Paris usw. 
(mit Wassermengen bis zu 12000 cbm pro Tag) die Frage eingehend 
studiert. Teils nach System Kremer, teils nach System Schilling 
suchte man durch Wasserstromfuhrung eine weitgehende Ausscheidung 
der Fette an der Wasseroberflache herbeizufUhren, was auch gelungen 
ist. Die so gewonnene Schlammschicht war im Gegensatz zum Klar­
schlamm leicht entwasserbar und hatte einen wesentlich hoheren 
Fettgehalt als dieser, und zwar bis zu 40%. Durch einfaches Aus­
schmelzen konnte ein verhaltnismaBig hoher Prozentsatz dieser Fette 
gewonnen werden und durch Extraktion mit Tetrachlorkohlenstoff 
fast restlos. Es zeigte sich jedoch, daB die zur Ausscheidung gebrachte 
Schlammschicht zu gering war, um lediglich zum Zwecke der Fettgewin­
nung aus Abwassern derartige Anlagen zu schaffen; wohl aber ist es 
angezeigt, wenn ohnehin zum Zwecke der mechanischen Reinigung der 
stadtischen Abwasser Klaranlagen geschaffen werden mussen, Systeme zu 
bevorzugen, die eine weitgehende Ausscheidung der Fette gewahrleisten. 

Fur Ruckgewinnung der Fette unmittelbar an der Entstehungsstelle 
hatte sich der KriegsausschuB fUr Ole und Fette in Berlin entschieden 
und war dafUr eingetreten, daB in allen Betrieben mit fetthaltigen Ab­
wassern Fettfanger eingebaut wurden. 

Schon seit Jahren werden sog. Fettfanger von den Tiefbauamtern 
groBerer und mittlerer Stadte fur Betriebe mit fetthaltigen Abwassern 
vorgeschrieben, allerdings weniger, um das Fett zu gewinnen, als viel­
mehr, um dieses von dem stadtischen Kanalnetz fern zu halten, sowie 
um die Verstopfung der Zuleitungsrohre zu dies em zu verhindern. 
Die fruheren Fettfanger hatten groBe Mangel aufzuweisen; den ersten 
brauchbaren Apparat hat Chr. Kre merl) geschaffen. Sehr zweck­
maBige Apparate haben spater R. Schilling2) und Bovermann kon­
struiert. Der Apparat Bovermann ist yom KriegsausschuB fur Fette 
und Ole empfohlen 3). 

Das aus dem Klarschlamm nach Abdestillation des LOsungsmittels 
gewonnene Fett ist dunkelbraun. Bei Versuchen in kleinem MaBstabe 
wurde es durch Destillation in eine Fettsaure mit einem Schmelzpunkt 
von 36-38° C. ubergefuhrt, die beim Pressen 50% Olein mit 19,4% 
Unverseifbarem und 40% Stearin yom Schmelzpunkt 45,3 ° C. mit 6,1 % 
Unverseifbarem ergab. Bei der Destillation wurden neben ungefahr 
65% Rohdestillat ca. 20% Pech erhalten. 

1) Seifenfabrikant 1915, S. 1035. 
2) Seifenfabrikant 1915, S. 1036. 
3) Seifenfabrikant 1915, S. 999. 
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Die Untersuchung der Abfallfette. Wir haben bereits auf die mangel­
hafte Beschaffenheit der jetzt der deutschen Seifenfabrikation zur 
Verfugung stehenden Fette und Ole, sowie ihre wechselnde Zusammen­
setzung hingewiesen und daB es dringend geboten ist, sie vor ihrer 
Verarbeitung einer chemischen Untersuchung zu unterziehen, nament­
lich den Gehalt an Unverseifbarem festzustellen, wenn andera man sich 
vor Storungen beim Siecien schutzen will. Der KriegsausschuB (jetzt 
ReichsausschuB) fur Ole und Fette garantiert bei allen zur Verteilung 
kommenden Fettrohmaterialien einen Mindestfettsauregehalt von 94% 
und vergutet einen evtl. Mindergehalt pro rata. Der Verrechnung wird 
dabei das Analysenresultat zugrunde gelegt. FUr diese Bestimmung 
des Fettsauregehalts ist die Methode Stiepel maBgebend. Bei dem 
Fehlen von niedrig siedendem Petrolather in jetziger Zeit, der ein 
leichtes Abdampfen der FettlOsung gestattet, ohne hohere Temperaturen 
als loO° C. anwenden zu mussen, hatStiepeP) seine Methode wie folgt 
abgeandert: Ungefahr 5 g Fett oder 01 werden in einem Erlenmeyer­
kolben genau abgewogen und alsdann etwa 30 cem Alkohol und lo cem 
einer ungefahr 50proz. Atznatronlauge hinzugefugt. Man erhitzt dar­
auf unter ofterem Umschwenken des Kolbens auf einem Sandbade 
oder einem Asbestteller, bis der Alkohol zum groBten Teile abgedampft 
ist. Durch Hinzufugung einiger Sandkornehen in den Kolben wird p.as 
StoBen der siedenden Flussigkeiten am besten vermieden. Alsdann 
bringt man den Kolben nach etwa 2 Stun den in einen Trockenschrank 
bei ~iner Temperatur von 120 0 C. Es resultiert eine trockne Seifenmasse, 
die nunmehr mit verdunnter Schwefelsaure zerlegt wird. Hierauf laBt 
man die abgeschiedenen Fettsauren erkalten, dekantiert, falls die 
Fettsaure einen festen Kuchen bildet, das Saurewasser ab und lOst in 
etwa 50 ccm Petrolather. 

Bleiben die Fettsauren flussig, so bringt man den Kolbeninhalt in 
einen Schutteltrichter unter Nachspulen mit Petrolather und zieht 
nach Losen der Fettsaure und Absitzenlassen des Saurewassers abo 
Die Fettsaurelosung zeigt sich meist als helle Losung, aus der sich 
bei Abfallolen reichliche, bei animalischen Fetten meist geringere Mengen 
dunkler, harzartiger Produkte absetzen. Man filtriert darauf sorgfaltig 
durch ein doppeltes Filter in einen troekenen Kolben. Es ist dabei 
darauf zu achten, daB auch nicht die geringste Menge Saurewasser 
mit auf das Filter oder gar mit in den Kolben gelangt. Das Filtrat 
muB vollkommen blank, ohne Trubung erscheinen. Nach Abdampfen 
oder Abdestillieren von moglichst viel.Petrolather auf dem Wasserbade 
titriert man nach Zugabe von etwas Alkohol mit 1/2 N. alkoholischer 
Kalilauge bis zum Neutralisationspunkt. Auf diese Weise erhiilt man 
durch einfache Berechnung die Anzahl Milligramm Kali, die zur Neutra-

l) Seifenfabrikant 1916, S. 565. 
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lisation der in 1 g des Untersuchungsobjektes enthaltenen Fettsaure­
hydrate notig ist. Wiirde man nun die Saurezahl der reinen Fettsaure 
des Untersuchungsobjektes kennen, so ergabe sicp. durch einfache Pro­
portionsrechnung der prozentuale Gehalt an Fettsaurehydraten. Eine 
mittlere Saurezahl der Berechnung zugrunde zu legen, je nach Art 
des Fettes, hat Bedenken, besonders zur Jetztzeit, wo es sich vielfach 
urn Mischfette und Fette und Ole unbekannter Herkunft handelt. 
S ti e pel -schlagt nun zur Gewinnung moglichst reiner Fettsauren den 
folgenden Weg vor: 

In einem geeigneten MetallgefaB verseift man 50-100 g des Fettes 
in bekannter Weise mit Natronlauge und salzt den erhaltenen gut ver­
seiften Leim mit starker Natronlauge aus. Nach Abziehen der Unter­
lauge verleimt man wieder mit heiBem Wasser und salzt nochmals 
mit Lauge aus. Erscheint die Lauge noch stark gefarbt, so wiederholt 
man die Operation noch einmal. Etwa 50 g des so gereinigten Seifen­
kerns zerlegt man mit Schwefelsaure, trennt die erhaltene Fettsaure 
ab, laBt sie sich gut absetzen und filtriert einen Teil durch ein doppeltes 
Filter. In 3-4 g bestimmt man die Neutralisationszahl. Hat man 
auch diese Zahl ermittelt, so ergibt sich folgende Berechnung: Ver­
brauchten Z. B. 4,765 g reine Fettsaure 29,4 g alkoholische Lauge und 
die aus 5 g Fett hergestellte Fettsaure-BenzinlOsung 27,4 ccm Lauge 
zur Neutralisation, so enthalten 5 g Fett: 

4,765 : 29,4 = x : 27,4, 

x = 4,44 g reine Fettsaurehydrate + Unverseifbarem. 

Das Fett enthalt also 20 X 4,44 = 88,8% reine Fettsaurehydrate + Un­
verseifbarem. 

In Einzelfallen ist darauf zu achten, ob die Fettsauren Laktone 
enthalten. Scheint dies der Fall, so bestimmt man in beiden Fettsauren 
nicht dieN eutralisationszahl, sondern die Verseifungszahl. 

Von dem ermittelten Gehalt an reinen Fettsaurehydraten + Un­
verseifbarem ist der Gehalt an Ietzterem noch in Abzug zu bringen. 

Zur Bestimmung des Unverseifbaren empfiehlt Stiepel folgenden 
Weg: Man verseift 5 g der Probe mit 25 ccm alkoholischer Natronlauge, 
die 80 g NaOH im Liter enthalt, in einer Porzellanschale auf dem 
Wasserbade und verdampft zur Trockne. Die so erhaltene Seife wird 
in 50 ccm heiBem Wasser gelost und in einen Scheidetrichter von 
etwa 200 ccm Inhalt iibergefiihrt, wobei 20-30 cern Wasser zum 
Auswaschen der Schale benutzt werden. Nach dem Erkalten setzt 
man 30-50 ccm Ather hinzu und schiittelt die Losung tiiehtig durch. 
Nach dem Umschiitteln wird etwas Alkohol zugesetzt und der Scheide­
trichter vorsichtig umgeschwenkt. Die untere SeifenlOsung wird hier­
auf in einen zweiten Scheidetrichter abgezogen und wiederum mit 
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frischem Ather ausgeschiittelt. Die atherischen Losungen werden ver­
einigt, mit einer kleinen Menge Wasser gewaschen, urn sie von Spuren 
gelOster Seifen zu befreien, und in einen gewogenen Kolben iibergefiihrt. 
Wenn notig, muB die Atherschicht filtriert werden. Der Ather wird 
auf dem Wasserbade verjagt, der RiicksJand bei 100° C. getrocknet 
und gewogen. Die ermittelte Gewichtsmenge mit 20 multipliziert ergibt 
den prozentualen Gehalt an Unverseifbarem, z. B. 4,87%. Reine Fett­
saurehydrate = 88,80 - 4,87 = 83,93%. 

J. Marcusson1 ) macht darauf aufmerksam, daB bei Fetten und 
Olen, die durch Extraktion gewonnen sind, die Reste des Losungs­
mittels nicht immer leicht zu entfernen sind, und es kommen immer 
wieder Proben vor, die noch geringe Mengen von Kohlenwasser­
stof£en, meist Benzin oder Benzol, enthalten. Der Nachweis dieser 
unverseifbaren Bestandteile ist mittels der iiblichen qualitativen Ver­
seifungsprobe, Kochen von 6-8 Tropfen des 0les mit alkoholischer 
Kalilauge und nachherigem Wasserzusatz, nicht zu erbringen, da, wie 
Holde bereits friiher festgestellt hat, selbst 10% Petroleum bei dieser 
Probe unerkannt bleiben, indem sie in der wasserigen Seife lOslich sind. 
N ormann und H iige12) haben deshalb vorgeschlagen, zum Nachweis 
der leichten Kohlenwasserstoffe eine Dampfdestillation vorzunehmen, 
und haben gezeigt, daB man auf diese Weise den Rest des Extraktions­
mittels bis auf 1/2% quantitativ bestimmen kann; man darf aber nach 
Marcusson das iibergehende 01 nicht ohne weiteres fiir Benzin halten; 
es kann auch aus fliichtigen Fettsauren bestehen. Es empfiehlt sich 
deshalb, die aus Olen und Fetten durch Wasserdampf abdestillierten 
Ole noch auf Verseifbarkeit zu priifen, namentlich bei Vorliegen von 
ranzigen Produkten. Findet man bei der Untersuchung, daB ein Ge­
misch von Kohlenwasserstoffen und fliichtigen Fettsauren vorliegt, 
so destilliert man die iibergegangenen Bestandteile nach Behandeln 
mit Natronlauge von neuem. Jetzt gehen lediglich Kohlenwasserstoffe 
iiber. SoUte bei der Destillation starkes Schaumen auftreten, so setzt 
man etwas Chlorcalcium zu und fiihrt so die Fettsauren in unlosliche 
Kalkseife iiber. 

Bei Benutzung der Methode Stiepel haben F. Goldschmidt und 
G. WeiB3) gefunden, daB bei Verwendung von haher als bei 60° C. 
siedendem Petrolather beim Trocknen der Fettsauren stets Riickstande 
der haher siedenden Anteile des Petrolathers zuriickbleiben. Sie haben 
deshalb das Verfahren in der Weise abgeandert, daB sie zunachst die 
Gesamtfettsaure einschlieBlich der groBen Zahl wertloser oxydierter 
Stof£e mit itthylather ausschiitteln und aus dem Athylatherextrakt 

1) Seifenfabrikant 1919, S. 201. 
2) Chern. Urnschau 1919, S. 19. 
3) Seifenfabrikant 1917, S.579. 



Fette, Fettsauren und Harz. 47 

die reinen Fettsauren mit Petrolather beliebigen Siedepunktes heraus-
16sen. Die oxydierten Fettsauren bleiben hierbei ungelost und konnen 
nach Abfiltrierung der Fettsaure16sung gesondert bestimmt werden. 
Nach Subtraktion der so gefundenen oxydierten Fettsauren vom Athyl­
atherextrakt erhalt man die reinen Gesamtfettsauren. 

Es durfte von allgemeinem Interesse sein, das Verfahren kennen 
zu lernen, nach dem im Laboratorium der Seifenherstellungs- und Ver­
triebsgesellschaft die Untersuchung der Fette und Ole erfolgt, die an 
die arbeitenden Betriebe geliefert werden. Wir lassen es deshalb hier 
nach den Mitteilungen von Dr. F. Goldschmidt folgen l ): 

Die Ole und Fette werden zunachst durch Erhitzen im Reagenz­
glas qualitativ auf ihren Wassergehalt und ihren Gehalt an Verunreini­
gungen gepriift und festgestellt, ob sie klar schmelzen. Fette, die 
erhebliche Mengen Verunreinigungen enthalten und nicht klar schmel­
zen, evtl. auch beim Erwarmen schaumen, sind haufig durch Asche 
(Kalkseifen) verunreinigt. Falls die zur Verfugung stehende Zeit eine 
direkte Aschenbestimmung nicht gestattet, wird mit dem Glasstab 
die physik~lische Beschaffenheit des Fettes gepriift. Wenn das Fett 
nicht kurz abreiBt, sondern sich lang zieht und eine zahe Beschaffen­
heit zeigt, so ist die Anwesenheit groBerer Mengen Kalkseifen wahr­
scheinlich 2). 

Derartige Fette werden durch Kochen mit Salzsaure zur Analyse 
vorbereitet, da erfahrungsgemaB im Scheidetrichter eine restlose Zer­
setzung der Kalkseifen nicht eintritt. Auch ist die Vorbehandlung 
mit Salzsaure bei gleichzeitiger Anwesenheit von viel Schmutz des­
wegen erforderlich, weil die Isolierung der atherloslichen Bestandteile 
in Gegenwart von Kalkseifen wegen der Un16s1ichkeit der letzteren 
in Ather nicht restlos moglich ist. Ohne die Vorbehandlung wurde daher 
ein groBerer Verlust an Fettsaure eintreten. Die' Behandlung mit Salz­
saure ist auch bei der Untersuchung von Soapstock zu empfehlen, 
da die Soap stocks haufig nicht nur 16s1iche Seifen der Alkalien ent­
halten, sondern auch un16s1iche Kalkseifen. 

Falls aus dem mit Salzsaure gekochten Rohfett sich das ather-
16sliche Fett im Scheidetrichter nicht ausschiitteln laBt, was bei be­
sonders unreinen Fetten infolge Bildung hartnackiger Emulsionen bis­
weilen der' Fall ist, wird die Zersetzung mit wenig Salzsaure in einer 
Schale vorgenommen. Darauf wird der Inhalt der Schale mit aus­
gegluhtem Sand zu einem Brei verruhrt, der dann im Wassertrocken­
schrank getrocknet wird. Bei Vorliegen oxydabler Fette trocknet man 
im Trockenschrank nicht vollstandig, sondern nur so lange,' bis der 

1) Seifenfabrikant 1918, S. 473. 
2) Vgl. Ubbelohde lind Goldschmidt, Chemie lind Technologie der Ole 

lind Fette, Bd. 3, S. 548, Leipzig 1911. 
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groBte Teil des Wassers entfernt ist, und beendet die Trocknung in 
dem weiter unten beschriebenen Vakuumapparat. Die getrocknete 
Masse wird in eine Extraktionshiilse gefiillt und mit Ather extrahiert, 
wozu vorteilhaft ein KOlbchen nach Besson verwendet wird. 

Nach gleichmiiBiger Durchmischung des Inhalts des Musterglases 
werden von reinen Fetten 3-4 g, von unreinen bzw. wasserhaltigen 
Fetten 5~ g abgewogen. Bei Vorliegen der oben angefiihrten Ver­
unreinigungen wird die Probe zunachst mit verdiinnter Salzsaure 
lO Minuten gekocht, worauf in einen Scheidetrichter gespiilt wird. 
Hierauf wird das Rohfett mit Ather ausgezogen, nach Ablassen des 
Saurewassers die atherische Li:isung, ohne zu waschen, destilliert und 
der Riickstand mit 50 ccm n/l alkoholischer Kalilauge eine Viertel­
stunde am RiickfluBkiihler gekocht. Reine Fettproben werden direkt 
mit alkoholischer Kalilauge angesetzt. Die Verseifung erfolgt in einem 
Erlenmeyerkolbchen von etwa 150 ccm Inhalt, das in ein kochendes 
Wasserbad hineingehangt wird. Nach beendeter Verseifung wird der 
Alkohol im kochenden Wasserbade abdestilliert, wobei vorteilhaft nicht 
bis zur vollkommenen Trockne abgedampft wird. Der Riickstand wird 
hierauf in warmem Wasser aufgenommen und in einen Scheidetrichter 
iiberfiihrt. Das Volumen der Seifenli:isung soll nicht mehr als 350 cern 
betragen. 

Nach Ab~iihlung der Seifenli:isung wird sie im Scheidetrichter mit 
lOO ccm Athylather ausgeschiittelt. Bilden sich hartnackige Em~l­
sionen, so kann man die Trennung durch Zusatz einiger Tropfen Alkohol 
befordern. Naeh Trennung der Schichten wird die Seifenli:isung in einen 
zweiten untergestellten Scheidetriehter abgelassen und in diesem erneut 
mit lOO ccm AtheI; ausgeschiittelt. Die Ausatherung wird naeh Bedarf 
noch ein drittes oder viertes Mal wiederholt. Die vereinigten Ather­
ausziige des Unverseifbaren werden nunmehr mit verdiinnter Salzsaure 
gewaschen. Hierdurch tritt einerseits eine rasche Klarung und Tren­
nung'der Schiehten ein; andererseits wird die yom Ather mit aufgenom­
mene Seife zerlegt und in Fettsauren iibergefiihrt. Die atherische Losung 
wird nunmehr zwecks Entfernung der darin iibergegangenenSalzsaure 
mit destilliertem Wasser neutral gewaschen, darauf iiber etwas in die 
Spitze des Filters gebrachtes kalz. Glaubersalz filtriert, worauf der 
Ather abdestilliert und das Unverseifbare' im Wassertrockensehrank 
getrocknet wird. Nach Wagung des Unverseifbaren wird es in wenig 
neutralem Ather gelost und nach Zugabe von etwas Phenolphtalein 
mit n/1O alkoholischer Kalilauge titriert, Hierdurch werden die yom 
Unverseifbaren mitgenommenen Fettsauren bestimmt, - 1 cern n/1O 
Kalilauge entsprieht 28 mg Fettsauren. Die gefundene Fettsauremenge 
wird von dem gewogenen Unverseifbaren in Abzug gebraeht und der 
spater gefundenen Fettsauremenge zugezahlt. 
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Diese Methode der Bestimmung des Unverseifbaren ist der Methode 
von Spitz und Honig unbedingt iiberlegen. Abgesehen von der Un­
maglichkeit, niedrig siedenden Petrolather ziI beschaffen, hat es sich 
gezeigt, daB gewisse Arten von unverseifbaren Stoffen in Petrolather 
nicht ausreichend lOslich sind. Insbesondere gilt dies fur Sterine, die 
besonders in Getreidekeimalfettsauren und dergleichen in groBerer Menge 
enthalten sind. Bei diesen Rohstoffen empfiehlt es sich, die Ausschutte­
lung der unverseifbaren Stoffe viermal zu wiederholen, da erfahrungs­
gemaB eine quantitative Erfassung des Unverseifbaren durch eine ge­
ringere Zahl von Extraktionen nicht maglich ist. Auch bei gewissen 
Oleinen und schlecht destillierten Fettsauren ist eine drei- bis viermalige 
Ausschuttelung des Unverseifbaren erforderlich. 

Die Behandlung des Extrakts mit Salzsaure ist dem Auswaschen 
der Seife durch Wasser unbedingtvorzuziehen, da bei letzterer Methode 
durch Hydrolyse immer noch etwas Fettsaure im Unverseifbaren bleibt, 
ganz abgesehen von der muhsamen Arbeit des Waschens und von 
der schwierigen Trennung der Schichten. Die von Davidsohn vor­
geschlagene direkte Titration der Seife ist weniger scharf als die Titration 
der Fettsauren, da man bei ersterer Titrationsmethode den wenig al).­
genehmen Indikator Methylorange anwenden muB. 

Nach Entfernung der unverseifbaren Stoffe wird die SeifenlOsung 
mit etwas Methylorgange gefarbt und im Scheid~trichter mit Salzsaure 
bis zur eintretenden kraftigen Rotfarbung versetzt, worauf mit 100 ccm 
Ather ausgeschuttelt wird. Die Ausschuttehmg des Sauerwassers wird 
nach Bedarf noch einmal wiederholt. Die vereinigten Atherauszuge 
werden mit Wasser neutral gewaschen. Dieses Neutralwaschen ist 
deswegen erforderlich, weil mitunter beim Trocknen der Fettsauren 
hartnackig Wasser zuruckg!;lhalten wird, dessen Verdampfung durch 
Zusatz von etwas Alkohol befordert werden muB. Enthalt die Fett­
saure noch Spuren von Salzsaure,. so tritt eine Veresterung des Alkohols 
ein, wodurch fehlerhafte Ergebnisse entstehen. 

Die atherischen Auszuge werden, da die meisten Fette suspendierte 
Verunreinigungen enthalten, in einExtraktionskolbchen filtriert, wobei 
man vorteilhaft zur Entfernung mitgenommenen Wassers die Spitze 
des Filters mit etwas kalz. Glaubersalz fullt. Aus der filtrierten Lasung 
wird nunmehr der Ather abdestilliert. Die Fettsauren werden darauf 
getrocknet. Soweit es sich urn gesattigte Fettsauren handelt, wie sie 
uberwiegend in festen Fetten vorkommen, wird zur Trocknung der 
Wassertrockenschrank benutzt; liegen dagegen Fettsauren aus flussigen 
Olen vor, so ist unbedingt die Trocknung in der Vakuumtrocken­
vorrichtung nach Dr. Gerber!) vorzuziehen (Fig. 1). Dieser Apparat 

1) Zu beziehen von der Firma Dr. Rob. Miincke G. m. b. H., Berlin N, 
ChausseestraBe 8. 

Dei t e, Waschmittel. 4 
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besteht aus einer in ein Wasserbad eingehangten geraumigen Porzellan­
sohale, auf die eine Glasglooke dioht schlie13end aufgeschliffen ist. Der 
Rals der Glasglocke ist mit einem doppelt durchbohrten Gummistopfen 
geschlossen, der ein Thermometer und die Ableitung zur Wasserstrahl­
luftpumpe enthalt. Die zu trocknenden Gefa13e stehen in der Porzellan­
schale auf einer Drahtnetzeinlage, unter der sich ein kleines Gefa13 mit 
geschmolzenem Chlorcalcium befindet (siehe Figur). Soweit eine 
Trs:>ckenvorrichtung nicht vorhanden ist, mu13 die Trocknung im Kohlen­
saurestrom erfolgen. 1m Vakuum wird bei einer Temperatur von 60 
bis 70° getrocknet, wobei in der Regel nach 11/2-2 Stunden Gewichts­
konstanz erreicht ist. Die Gesamtfettsauren werden darauf gewogen. 
Sie enthaJten noch Oxyfettsauren, die bei der Bewertung der Fette 

Fig. 1. Vakuumtrockenapparat. 

nach Methode Stiepel in Abzug ge­
bracht werden massen. Nach dem Ver­
fahren von Goldschmidt und Wei13 
geschieht die Bestimmung der Oxy­
sauren folgenderweise: 

Die gewonnenen Gesamtfettsauren 
werden, soweit sie fest sind, geschmol­
zen und unter standigem guten Um­
schwenken mit 50 ccm Petrolather 
versetzt. Es ist darauf zu achten, daB 
hierbei keine Klumpenbildung .eintritt. 
Bei festen Fettsauren ist diese Klum­
penbildung unvermeidlich, wenn man 
nicht den Petrolather vor Zugabe zur 
Fettsaure durch Einstellen in warmes 
Wasser tiber den Schmelzpunkt der 

Fettsaure erwarmt. Der PetTolather kann bis zu 150 0 C. siedende Be­
standteile enthalten. Bei Zugabe des· Petrolathers lOsen sich die nor­
malen Fettsauren, wahrend sich die Oxysauren in der Regel in Form 
von brauneu Flocken abscheiden. LaBt man einige Stunden stehen, so 
klart sichdie Lasung vollkommen, und die Oxysauren pflegen sich an 
das Glas des Kalbchens anzusetzen. Die Lasung wird nunmehr fil­
triert, worauf das Kolbchen und das Filter einige Male mit kleineren 
Mengen Petrolather zwecks quantitativer Auswaschung der normalen 
Fettsauren nachgewaschen werden. Hierauf werden die am Glase des 
Kalbchens haftenden oder auf dem Filter befindlichen Oxysauren in 
warmem Alkohol gelOst und in ein gewogenes Kolbchen filtriert; nach 
Abdestilieren des Alkohols und Trocknung im Trockenschrank werden 
sie in diesem zur Wagung gebracht. Sollten sich die Oxysauren im 
Alkohol nicht vollstandig losen, so benutzt man als Losungsmittel 
cine Mischung gleicher Raumteile Alkohol und Chloroform. Die ge-
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wogenen Oxysauren werden von den gefundenen Gesamtfettsauren ab­
gezogen. Die Differenz stellt die seifensiederisch verwertbaren Fett­
sauren nach Stiepel dar. 

Harz. Vor dem Kriege ist von den deutschen Seifenfabriken haupt. 
sachlich amerikanisches Harz verarbeitet worden; im Kriege ist man 
notgedrungen dazu ubergegangen, die Harzgewinnung in den heimi­
schen Waldern zu forcieren. Die der Seifenfabrikation gelieferten ein­
heimischen Harze stehen aber den besseren franzasischen und amerika­
nischen Produkten erheblich nacho Es handelte sich in der Regel um 
ziemlich dunkle Harze. Die besseren Qualitaten sind durch Harzung 
des lebenden Baumes gewonnen; die geringeren Sorten sind Scharr­
harze oder Extraktionsharze aus Wurzelstacken. Wahrend die erste 
Gruppe im allgemeinen zwar dunkle, aber doch durchscheinende Be­
schaffenheit hatte, waren die Scharrharze und Extraktionsharze tief 
dunkle, undurchsichtige Produkte. Pulverisiert wiesen sie eine ziemlich 
dunkle, graunbraune Farbe auf, im Gegensatz zu dem durch Harzung 
gewonnenen Kolophonium, das in der Regel ein ziemlich helles, gelbes 
Pulver liefert. Bei der Verarbeitung dieser einheimischen Harze, be­
sonders der Scharrharze, traten sehr erhebliche Verluste ein, die ohne 
Zweifel dadurch entstanden waren, daB die Seifen oxydierter Harz­
sauren, analog den Seifen aus Oxyfettsauren, in der Unterlauge erheb­
lich 16slich sind. Zur Bewertung der Harze fUr die Seifenfabrikation 
haben daraufhin F. Goldschmidt und G. WeiBl) folgendes analy­
tisches Verfahren ausgearbeitet: 

25 ccm einer 10 proz. Natronlauge werden mit 225 ccm destilliertem 
Wasser verdunnt und in einer etwa 11 fassenden Kochschale aus Por­
zellan oder emailliertem Blech zum Sieden gebracht. In die heiBe Lauge 
werden allmahlich unter Umruhren 10 g des zu untersuchenden Harzes 
und 5 g wei13es Stearin eingetragen. Man IaBt 20 Minuten unter 6fterem 
Umruhren kochen, wobei das verdampfende Wasser von Zeit zu Zeit 
ersetzt werden muB. Hierauf werden wieder 5 g Stearin eingetragen 
und das Kochen noch 5 Minuten fortgesetzt. Es empfiehlt sich, durch 
Tupfeln in alkoholischer Phenolphthalein16sung sich daruber zu ver­
gewissern, daB die Lasung nach beendeter Verseifung neutral ist. Bei 
Harzen von normaler Verseifungszahl ist dies bei Anwendung der oben 
vorgeschriebenen Alkalimenge gewohnlich der Fall. 1st die Lasung 
noch alkalisch, so kochtman mit weiteren 3 g Stearin auf. Hierauf 
wird durch Zusatz von 25 g Kochsalz die Seife ausgesalzen und noch 
weitere 5 Minuten gekocht. Nun laBt man erkalten und uberzeugt sich, 
ob die unter dem Seifenkern befindliche Lauge klar ist. 1st die Unter­
lauge stark getrubt bzw. leimig, so deutet dies darauf hin, daB die 
Unterlauge noch Alkali enthalt. Man erhitzt in diesem FaIle nochmals 

1) Seifenfabrikant 1919, S. 50. 
.4,1' 
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zum Sieden und tragt abermals 3 g Stearin ein, worauf man nach 
5 Minuten langem Kochen wieder erkalten laBt. Die Unterlauge wird 
nun durch ein nicht zu kleines Faltenfilter abgegossen. Der in der 
Schale verbliebene Seifenkern, sowie die auf dem Faltenfilter ver­
bliebenen Seifenteilchen werden zweimal mit kalter 10 proz. Kochsalz­
losung nachgewaschen.Die Seife auf dem Filter wird nun mit destil­
liertem Wasser zu dem in der Schale befindlichen Hauptanteil der 
Seife gespritzt, die darauf unter Erwarmen aufgelOst und mit heiBer 
Salzsaure zersetzt wird. Man kocht, bis das obenauf schwimmende 
Fettsaureharzgemisch klar ist, und laBt erkalten. Man wascht nun­
mehr den Fettsaureharzkuchen durch Umschmelzen mit destilliertem 
Wasser salzsaurefrei, nachdem man das Saurewasser in einen nicht 
zu kleinen Scheidetrichter abgegossen hat. Das Waschwasser wird 
nach Erkalten des Fettsaureharzkuchens mit dem Saurewasser ver­
einigt. Der Fettsaureharzkuchen wird kurze Zeit auf Filtrierpapier 
getrocknet und darauf in eine gewogene Porzellanschale gebracht, in 
der er auf ganz kleiner freier Flamme bis zur Gewichtskonstanz ge­
trocknet wird. Etwa an der Zersetzungsschale haftende Teilchen des 
Fettsaureharzkuchens werden mit Ather gelOst und zum Saurewasser 
in den Scheidetrichter gegeben. Das Saurewasser wird nunmehr durch 
Zusatz von weiterem Ather bis zur Erreichung einer Athermenge von 
100 ccm ausgeathert und die Ausschuttelung nochmals mit 100 ccm 
wiederholt. Die Atherauszuge werden in ein gewogenes Kolbchen ge­
bracht und nach Abdestillieren des Athers getrocknet. Das Gewicht 
des Fettsaureharzkuchens zuzuglich Atherextrakt, vermindert um die 
Einwage an Stearin und multipliziert mit 10, ergibt die Prozente an 
seifensiederisch verwertbarer Harzsubstanz. Die im Sauerwasser sus­
pendierten Harzsauren lOsen sich in der Regel restlos in Ather. In Aus­
nahmefallen, in denen Teile der Harzsauren aus dem Sauerwasser un­
gelOst bleiben, werden sie abfiltriert, durch Alkohol in Losung gebracht 
und nach Verdampfen des AIkohols gewogen. 

Verwendet man z. B. 10 g Harz und 13 g Stearin und das Gewicht 
von Fettsaureharzkuchen + Atherextrakt ist zu 21,2 g gefunden, so 
betragt die Harzsubstanz (21,2 - 13) X 10% = 82%. 

Die A.lkalien. 
Neben den Fetten spielen die Alkalien die wichtigste Rolle in der 

Waschmittelfabrikation, besonders die Soda. Sie findet Verwendung 
als kalzinierte Soda (Na2COa), Kristall- und Feinsoda (Na2C03 

+ 10 H20) und als Atznatron (NaOH). Infolge der groBen Mengen 
Soda, die von der Heeresverwaltung in Anspruch genommen, sowie 
fur die Herstellung von K.-A.-Seifenpulver benotigt waren, ist auch 
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die Pottasche wesentlich zur Herstellung von Waschmitteln heran­
gezogen worden. Sie wird verwandt als kalzinierte Pottasche 
(K2COa) und als Atzkali (KOH). Letzteres kommt hauptsachlich 
als Atzkalilauge von 50° Be. in den Handel. Diese enthalt in der Regel 
48,4% Kalium4ydrat, 1,4% kohlensaures KaIi und Spuren von Chlor­
kalium und anderen Verunreinigungen und wird gewohnlich in eisernen 
Fassern von ca. 600 kg Inhalt in den Handel gebracht. 

Die Pottasche ist hygroskopisch und eignet sich deshalb bei weitem 
weniger zur Herstellung fettloser Waschmittel als Soda, da mit Pott­
asche hergestellte Waschmittel sehr zum Nal3werden neigen. 

Auch N atri um bikarbonat (HNaCOa) ist haufig bei Waschmitteln 
an Stelle von Soda zur Verwendung gekommen. Es hat eine erheblich 
geringere Waschwirkung als Soda. 

Die aus ganz kleinen Kristallen bestehende sog. Feinsoda ist in 
neuerer Zeit sehr in Aufnahme gekommen. Sie hat vor der gewohn­
lichen Kristallsoda in Stiicken den Vorzug, dal3 sie sich bedeutend 
leichter lOst und sich besser verpacken lal3t. Sie wird nach B. Cordes l ) 

in folgender Weise fabriziert: In einem Kessel mit Riihrwerk wird hoch­
prozentige Ammoniaksoda zu einer Lauge von 36° Be. aufgelost, wozu 
man 2 T. Wasser und 1 T. Soda notig hat. Das Wasser wird durch 
Dampf auf 25° C. erwarmt. Bei der Losung der Soda erhitzt sie sich 
von selbst auf 40-45° C., falls sie nicht durch feuchtes Lagern Wasser 
angezogen hatte und hart geworden war. In diesem FaIle mul3 man 
mit Dampf etwas nachhelfen. Die grol3t~ Loslichkeit der Soda liegt 
bei dieser Temperatur, und zwar lOst sie sich bis zu 38° Be.; es ist aber 
vorteilhafter nur bis 36 ° Be. zu lOsen, weil sich dann der Schmutz besser 
absetzt. Haufig ist durch Anwesenheit von Salzen, besonders von 
doppeltkohlensaurem Natron (NaHCOs), die LOslichkeit herabgedriickt. 
Bei Gegenwart von grol3eren Mengen der letzteren, das durch wieder­
holtes Verwenden der Mutterlauge sich ansammelt, entsteht oft eine 
weil3liche, breiartige Lauge, die nicht absetzt. Es ist dann notwendig, 
Natronlauge zuzugeben, wodurch das doppeltkohlensaure Natron in 
gewohnliche Soda umgesetzt wird nach der Gleichung: 

NaHCOa + NaOH = Na2COS + H20 . 

VorteiIhafter diirfte es aber sein, den Satz und die Mutterlauge von 
Zeit zu Zeit zu entfernen und zur Verseifung von Fettsauren zu benutzen. 
Falls die Losung nach mehrmaliger Verwendung des Schmutzes nicht 
mehr eine weil3e Soda gibt, ist es notwendig, etwas ChlorkalklOsung 
mit hinzuzunehmen. 

Die Losung mul3 sich gut absetzen, was tiber Nacht erfolgt. Die 
oben befindliche Schmutzdecke mul3 dann entweder vorsichtig ab-

1) Seifenfabrikant 1902, S. 865. 
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genommen oder die Schicht zwischen Schaum und Schlamm in den 
Kristallisierkessel abgelassen werden; dies darf aber nur in kieinen 
Partien geschehen, da nur eine moglichst rasche Abkiihiung das ge­
wiinschte Resultat ergibt. Die Kristallisierkessel sind weite, £lache, 
mit Riihrwerk und unten verschIieBbaren Offnungen versehene Kessel. 
Ein Exhaustor vermittelt die rasche Abkiihiung, und das Riihrwerk 
hindert die Bildung von groBen Kristallen. Istsamtliche Lauge kri­
stallisiert, so werden die Luken im Boden des Kesseis geoffnet und die 
Kristalle durch das Riihrwerk in ein unterhalb befindliches Reservoir 
befordert. Hierauf werden die Luken wieder geschiossen und eine 
neue Partie Lauge wieder eingelassen. Dies wiederholt sich, so lange 
Lauge vorhanden ist. Die im Reservoir befindlichen Kristalle bringt 
man zum Trocknen in eine Zentrifuge mit Untenentleerung. Das 
Zentrifugieren dauert 5-10 Minuten, wonach die fertige Ware in Sacke 
abgefiillt werden kann und gieich versandfahig ist. Die Mutteriauge 
wird unten in einem Bassin gesammeIt, von wo aus sie mit Dampf­
strahipumpen wieder nach oben in' den Au£losekessel befordert wird, 
um zur nachsten Losung wieder Verwendung zu finden .. Dampf muB 
natiirlich vorhanden sein; denn erklarlicherweise verstopfen sich Rohre 
u. dgl. infolge der leichten Kristallisation der kalten Sodalosungen 
sehr schnell. Durch richtige Anbringung von Damp£leitungen kann 
diesem Vbelstande leicht abgeholfen werden. 

Einige Hilfsrohstoffe. 
Schwefelsaures Natrium erscheint teils als wasserfreies Salz (Na2S04 ), 

gewohnlich Natriumsulfat oder kurz Sul£at genannt, teils als kri­
stallisiertes (Na2S04 + 10 H20), Giaubersalz, im Handel. 1m 
allgemeinen soll nach den Bestimmungen des Reichsausschusses fiir 
Ole und Fette der Zusatz zu Waschmitteln so bemessen sein, daB 
hochstens 25% kristallisiertes oder hOchstens 11 % wasserfreies Salz 
zugegen sind (100 T. kristallisiertes = 44 T. kalziniertes). Hohere Bei­
gaben sind nur dann zulassig, wenn damit ein technischer Vorteil er­
zielt werden kann. Solche Ausnahmen kommen namentlich bei den 
wasserglashaitigen Waschpuivern in Frage, die mit 11% Sulfatgehalt 
schwer geniigend trocken zu erhalten sind. Gewicht ist auf Abwesen­
heit irgend erheblicher Eisenbeimengungen zu legen, wenn diese Saize 
fiir Waschereinigungszwecke in Frage kommE)n, da die Wasche dadurch 
vergilbt. Wie das Sulfat eisenfrei zu machen ist, ist den arbeitenden 
Betrieben der S«;lifenindustrie bekannt gegeben worden: In leerstehenden 
'!schen, Kesseln oder Behaltern wird das Sulfat, moglichst in warmem 
Wasser, unter Rfihren aufgelOst. Hat es sich gelOst, so wird langsam 
starke .!tznatronlauge oder, bei Mangel an solcher, Kalkwasser unter-
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gekruckt. Das Eisen scheidet sich in feinen, rotbraunen Ji'lockchen aus 
und setzt sich langsam abo Durch Probenahme in einem Reagenzglase 
pruft man, ob der Zusatz von Natronlauge resp. Kalkwasser aus­
reichend war. 

Das schwefelsaure Natron besitzt keinen Waschwert und ist ledig­
lich Streckungsmittel. 

Steinsalz, Kochsalz, Chlornatrium (NaCl) hat ebenfalls keinen Wasch­
wert und istauch nur StreckungsmitteI. Es wird als Fiillmittel vom 
ReichsausschuB fur Ole und Fette bis zu 25% zugelassen. Das biIIige, 
vergallte Steinsalz genugt, wenn die Ware eisenfrei ist. - In der 
Seifenfabrikation findet das Kochsalz Verwendung zum Aussalzen del' 
Seife, ztim Harten und Fullen von Leimseifen, sowie zur Lauterung 
und Vorreinigung der zu verarbeitenden Fette. 

Ammoniak und Ammoniumsalze zu Waschmitteln zu verwenden, 
war seitens des Kriegsausschusses fur Ole und Fette verboten. Dieses 
Verbot besteht nicht mehr; abel' ihre Verwendung hangt von del' Ge­
nehmigung des Reichsausschusses fur Ole und Fette abo Ammoniak 
besitzt eine groBe Waschwirkung; abel' seiner Verwendung bei Wasch­
mitteln steht seine groBe Fluchtigkeit im Wege. 

Atzkalk rCa (HO )2] dient zur Herstellung del' Wasserglas- und Magnesia­
pasten. Bezuglich del' ersteren sagt S tadli nger: "Solange es sich nur urn 
geringe Zusatze handelt, die der Vedestigung einer Paste dienen, so 
z. B. bei Wasserglaspasten durch Calciumsilikatbildung, ist hiergegen 
nichts einzuwenden. Meist genugen 1,5-2% Kalk, als CaO berechnet, 
in Form von Kalkmilch oder feinstem Kalkhydratpulver zur Anwendung 
gebracht. GroBere Zusatze sind, abgesehen von ihrer schadlichen Wir­
kung auf die .Waschefaser, bei Wasserglaspasten schon deshalb zu ver­
weden, weil sie vom zugesetzten Wasserglas zu hohe Betrage in un­
losliches Calciumsilikat uberfuhren und ersteres dadurch unwirksam 
machen 1)." Aile Vorschriften aber fiir Wasserglaspasten, die mit Kalk­
hydrat hergestellt sind, enthalten mehr als 2% CaO, ohne Zweifel, 
weil mit einem so geringen Zusatz die Pastetenform nicht zu erzielen ist. 

Chlormagnesium (MgC12 ), gewohnlich als kristallisiertes Salz (MgCI2 

+ 6 H20) angewandt, ist ein wichtiges Ausgangssalz zur Herstellung 
der sog. Magnesiapasten 2). Hierbei ist besonders auf Abwesen4eit von 
Sulfat zu achten. Der wirksame Bestandteil dieser Pasten ist das 
Magnesiumhydroxyd [Mg(OH)2]. Voraussetzung ist kolloide Form, 
wenn gute Adsorptionswirkung erreicht werden solI. Ausfallungen des 
Chlormagnesiums mit Atzalkalien oder AIkalikarbonaten sind wegen 
der damit verbundenen AIkaliverschwendung bei der Herstellung vom 
ReichsausschuB verboten. Man verwendet deshalb Atzkalk. 

1) Seifenfabrikant 1918, S. 548. 
2) VgI. "Waschpasten". 
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Seltener als Chlormagnesium findet das Magnesi umsulfat, 
Bi ttersalz (MgS04 + 7 H20) Verwendung. Es besitzt ebenfalls 
keine Waschkraft. Man darf es nicht zusammen mit Seifenpulver 
verwenden, da sich sonst un16sliche Magnesiumsalze bilden. 

Magnesiumkarbonat dient dazu, Wasserglaspasten haltbar zu machen. 
Bringt man Chlormagnesium und Magnesiumkarbonat zusammen, so 
erhalt man in Wasser sich milchig verteilende Massen, die schwach 
blasig schaumen. Dies Schaumen entsteht dadurch, daB zwischen den 
beiden Magnesiaverbindungen Umsetzungen stattfinden. Unter Ent­
bindung von blasig entweichender Kohlensaure bildet sich Magnesium­
oxychlorid. 

Alaun und Aluminiumsalze zu verwenden, war fruher nicht 
gestattet; sie konnen jetzt, aber nur mit Genehmigung des Reichs­
ausschusses fur Ole und Fette, zu Waschmitteln verwandt werden. 
- Alaun (K2S04 , A12 3 S04 + 24 H 20) und schwefelsaure Ton­
erde (Alz 3 S04) sind die Am:gangssalze ffir das vielfach als 
Schmierseifenersatz angebotene Aluminiumhydroxyd [Al(OH)aJ. Nach 
Max Buchner!) erhalt man es am besten durch Fallung mit Am­
moniak aus verdunnten Aluminiumsalz16sungen. Dabei entstehen im 
allgemeinen wasserreiche, gelatinose Massen mit nur geringem Gehalt 
des eigentlichen Hydro xyds , indem dieses als gequollenes Hydrat in 
uberaus gunstigem Zustand vorhanden ist. Es ist sehr bestandig. -
In der Versammlung der Vereinigung der Fabrikanten fettloser Wasch­
mittel in Berlin am 29. April 1917 hat Dr. Jewnin auf die groBe Wasch­
kraft der Aluminiumsilikate hingewiesen. Begegnet sind uns Wasch­
mittel mit solchen Si:likaten bisher nicht, woran ohne Zweifel das Ver­
bot des Kriegsausschusses fur Ole und Fette schuld war; nach Auf­
hebung des Verbots werden sie jedenfalls im Handel erscheinen. Her­
gestellt wird das Aluminiumsilikat durch Versetzen von verdiinnter 
Wasserglas16sung mit der Losung eines Tonerdesalzes, z. B. schwefel­
saurer Tonerde. 

Wasserglas. 
Das Wasserglas spielt heute eine groBe Rolle in der Waschmittel­

industrie; es ist der am meisten gebrauchte Bestandteil bei Herstellung 
fettloser Waschmittel. Es besteht aus Silikaten des Natriums oder 
Kaliums; letzteres aber findet wenig Verwendung, und wenn von 
Wasserglas schlechthin gesprochen wird, ist immer das Natronwasser­
glas gemeint. Letzteres findet ausgiebig Verwendung sowohl zum Fullen 
von Seife wie auch bei Herstellung fettloser Waschmittel. Es ist nicht 
einheitlich zusammengesetzt, und die verschiedenen Handelssorten zei-

1) D. R. P. Nr. 212220. 
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gen einen verschieden groBen Gehalt an Kieselsaure. Es ist amorph 
und durchsichtig wie Glas, von muschligem Bruch und in Wasser li:is­
lich. Die Aufli:isung des festen Produktes erfolgt am besten in einer 
horizontal gelagerten Trommel, in der es unter Dampfdruck· erhitzt 
wird. Gewi:ihnlich stellt man die Li:isung auf 36-38° Be. oder 38-40° Be. 
Die Li:isungen sind fast immer trube und mussen durch Absetzen oder 
Filtrieren geklart werden. 

Das Wasserglas wird durch Schmelzen von Kieselsaure mit Natrium­
sulfat unter Zusatz von Kohle hergestellt. Als Ausgangsmaterial dient 
Quarzsand oder Infusorienerde. Zur Darstellung von Natronwasserglas 
werden 100 T. Sand, 60 T. kalziniertes Natriumsulfat und 25 T. Kohle 
imFlammenofen geschmolzen. Die erhaltene Schmelze wird im Stein­
brecher oder Desintegrator zerkleinert und in rotierenden, teilweise 
gefiillten Bouilleurs von ca. 30 0001 Inhalt mit Rilfe von gespanntem 
Dampf geli:ist. Die L6sung wird mit Dampf in die Klarbassins, aus 
groBen eisernen Reservoirs bestehend, gedruckt und daselbst zur Ent­
fernung des noch vorhandenen Schwefelnatriums in der Warme mit 
einer Li:isung von Chlorkalk behandelt. Nach dem Absetzenlassen 
wird die Wasserglaslauge in groBen eisernen Pfannen auf 40° Be., sel­
tener auf 60° Be. eingedampft. Das Eindampfen darf nicht unter­
brochen werden, da sich sonst eine Raut auf dem Wasserglas bildet, 
die das weitere Eindampfen auBerordentlich erschwert. 

Bei Verwendung von Wasserglas zum Fullen von Seife wird es ab­
gerichtet, d. h. alkalisch gemacht, um ei:r~e Ausscheidung zu verhindern. 
Gewohnlich nimmt man auf 100 kg Wasserglas von 38° Be. 5-7,5 kg 
Natronlauge der gleichen Starke. 

Die Verwendung des Wasserglases als Waschmittel beruht darauf, 
daB es beim WaschprozeB durch die Einwirkung des Wassers in Atz­
natron und Kieselsaure zerfallt. Letztere soIl mechanisch wirken. 
Man verwendet Wasserglas nicht fur sich allein als Waschmittel, sondern 
stets in· Verbindung mit anderen Waschmitteln, besonders mit Seife 
oder Soda oder mit beiden zugleich. Beim Waschen von Geweben in 
kalk- oder magnesiahaltigem Wasser bildet sich kieselsaurer Kalk resp. 
kieselsaure Magnesia, Verbindungen, die sich auf der Faser nieder­
schlagen. 

Dber die Wirkung des Wasserglases sowie wasserglashaltiger Wasch­
mittel auf die Gewebe ist viel gestritten worden, und noch heute gehen 
die Meinungen weit auseinander. Wahrend die einen, namentlich viele 
Chemiker, behaupten, daB Wasserglas und wasserglashaltige Wasch­
mittel die Zeugfaser stark angreifen, und das Wasserglas ganz aus der 
Wascherei ausschlieBen mochten, sind andere, namentlich Seifen­
fabrikanten, der Ansicht, daB Seifen mit Wasserglas keineswegs von 
besonderer Schadlichkeit fur die Wasche sind. Wertvolle Beitrage zur 
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Losung dieser Frage sind in neuester Zeit von W. Zanker und Karl 
SchnabeF), sowie von Ad. Griin und Jos. Jungmann geliefert 
worden. Die zuerst genannten Chemiker haben auf Veranlassung des 
Vorstandes des Verb andes der Seifenfabrikanten den EinfluB der 
Wasserglasfiillung auf die Waschwirkung von Serre und Serrenpulver 
durch sorgfaltige Versuche festzustellen gesucht. Ihren vergleichenden 
Untersuchungen haben sie 1. eine wasserglasfreie, aus 60% Baumwoll­
saatol und 40% Palmkernol gesottene, neutrale weiBe Kernseife, 2. eine 
gleiche' Kernserre, der vor dem Formen 20% Wasserglas von 38 bis 
40 0 Be. und die zur Verhiitung des Auskristallisierens notwendige Menge 
von 5% Natronlauge eingekriickt waren, 3. ein normales, 30% Fett­
saure enthaItendes Seifenpulver und 4. ein gleiches Seifenpulver, dem 
noch fliissig 20% Wasserglas und 5% Natronlauge zugesetzt waren, 
zugrunde gelegt. Ihre Waschversuche haben sie mit Gespinsten aus­
gefiihrt, "well der zufallig etwas groBer oder geringer gewordene Zu­
sammenhang zwischen Kette und SchluB\ der durch Abteilen der Ge­
webestreifen ffir die Priifung ausgeiibte mechanische EinfluB und andere 
Nebenumstande eine genaue Priifung von Geweben unmoglich machen". 
Gewaschen wurde in Wasser von etwa 1/2-1 deutscher Hartegrade. 
Gearbeit~t wurde mit je 10 g Seife und je 10 g Seifenpulver auf je 2 I 
Wasser. Das zu waschende Baumwollgewebe wurde hierin jeweils eine 
Stunde gekocht. Nach gutem Spiilen wurde an der Luft getrocknet 
und nach zwei- bis dreitagigem Lagern und Wiederaufnahme der Luft­
feuchtigkeit die ZerreiBfestigkeit des Garnes bestimmt. Da der mecha­
nische VerschleiB durch Reiben, Tragen usw. fortfallt, ist eine Mindest­
zahl von 200 Waschen ausgefiihrt worden, ehe das erhalte:Q.e Wasch­
resultat als abgeschlossen angesehen wurde. Die Priifung wurde nach 
je 5-10 Waschen vorgenommen und jede Festigkeitszahl aus dem 
Durchschnitt von wenigstens 50 ZerreiBversuchen berechnet. 

Die so angestellten Versuche haben ergeben, daB die Waschwirkung 
mit Wasserglas gefiillter Seifen und Seifenpulver gegeniiber reiner 
Serre und Seifenpulver eine geringere ist und daB, der groBeren Reini­
gungskraft von Serre und Seifenpulver entsprechend, bei diesen die 
fadenschwachende Wirkung eine etwas groBere als die der wasserglas­
gefiillten Waschmittel ist. Fadenzerstorende Eigenschaften be­
sitzt demnach das Wasserglas bei nicht zu starker Fiillung 
und richtiger Wasche nicht. Bei steigender Anzahl der Waschen 
tritt bei wasserglalihaltigen Waschmitteln eine Anhaufung minerali­
scher Bestandteile in den Waschestiicken ein, wahrend dieser Gehalt 
bei Verwendung reiner Waschmittel ziemlich gleich bleibt. Diese An­
haufung von Silikaten in den Waschestiicken hat viele Chemiker ver­
anlaBt, das Wasserglas ffir schadlich zu halten, weil sie annahmen, 

1) Seifenfabrikant 1917, S. 225, 249 u. 279. 
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daB dadurch ein starkes ZerreiHen, Wolligwerden und Zerschneiden der 
Wasche stattfindet; dies ist jedoch nach Zanker und Schnabel nicht 
der Fall. Unter dem Mikroskop zeigen sich die Kieselsaureausscheidun­
gen mehr als borkige Auflagerungen als in der Form von Einlagerungen. 

Ad. Griin und Jos. Jungmannl) haben sich bei ihren Unter­
suchungen tiber die Wirkung der Waschmittel auf die Gewebe ihr Ziel 
etwas weitergesteckt; sie haben fur Seife, Soda und Wasserglas sowohl 
die Wirkung, die jedes dieser Waschmittel ffir sich allein, wie auch in 
Verbindung miteinander ausuben, untersucht. Sie haben ihre Ver­
suche sowohl an Baumwollzeug wie auch an Leinwand vorgenommen 
und zu jeder Waschreihe je vier gleich groBe Stucke in der Gesamtbreite 
der Webe und 35 em Lange, im Gesamtgewicht von rund 360 g ver­
wandt. Vom Waschmittel wurden 100 g = 28% vom Stoffgewicht ge­
nommen. AIle Waschreihen wurden doppelt ausgefuhrt, einmal in 
Leitungswasser von 8,5 Hartegraden, das andere Mal in destilliertem 
Wa~ser. Verwandt wurden neutrale Kernseife mit 62% Fettsauregehalt, 
98proz. Ammoniaksoda, 38gradiges Wasserglas und festes Wasserglas 
(Na2Si40 9). Vor den eigentlichen Waschungen wurde durch halb­
stiindiges Kochen der Gewebe mit destilliertem Wasser die Appretur 
entfernt. Dann wurden je vier Stuck BaumwoIlzeug und Leinewand 
in die vorbereitete (51) kalte, 2proz. Wasch16sung eingelegt und die 
Losung erhitzt, so daB sie in ungefahr 15 Minuten ins Kochen geriet. 
Die Gewebestreifen blieben eine halbe Stunde in der kochenden Wasch­
lauge und wurden wahrend der Zeit haufig umgewendet. Dann wurden 
sie griindlich mit Leitungswasser gespult und getrocknet, aber nicht 
geglattet. Jede Waschung wurde 30 mal wiederholt. Dann erst wurden 
die Waschestucke mit einem nicht zu heiBen Eisen geplattet. Auf diese 
Weise erhielten Griin und Jungmann folgende Resultate: 

Festigkeit von Baumwollgewebe nach je 30 Waschungen: 

Waschmittel 

Ungewaschen 
Kernseife . 
Soda 
Wasserglas 

Ungewaschen 
Kernseife . 
Soda .... 
Wasserglas . 

mit hart em Wasser mit weich em Wasser 

Festi keitszahl I Festigkeit in % 
g vom urspr. Wert 

Festigkeitszahl I Festigkeit in % 
vom urspr. Wert 

20,3 I 100 
I 

20,3 
20,2 99,5 20,2 
20,7 102,0 I 20,2 

! 

20,1 99,0 I 18,4 I 

Festigkeit bei Leinwand nach je 30 Waschungen: 

23,0 100 23,0 
21,9 95,5 21,8 
22,2 96,4 21,7 
19,5 94,8 18,7 

I 

100 
99,5 
99,5 
91,6 

100 
94,8 
94,2 
81,0 

1) Seifenfabrikant 1917, S. 507, 529 u. 553. 
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Bei Verwendung von hartem Wasser wird sowohl bei Baumwollzeug 
wie bei Leinwand die Faser etwas weniger angegriffen als beim Waschen 
in weichem Wasser. Bei Seife und Soda sind diese Unterschiede aller­
dings sehr gering. Die Leinwand zeigt sich gegen jedes Waschmittel 
erheblich weniger widerstandsfahig als Baumwolle. 

Wahrend die mit Seife gewaschenen Zeuge unveranderten, ja er­
hi:ihten Glanz zeigen und im auffallenden Licht blendend weiB er­
scheinen, sind die mit Soda gewaschenen im zerstreuten Licht stark 
vergilbt mit einem Stich nach Rosa; im auffallenden Licht scheinen 
sie leicht grau angefarbt. Nach dem Waschen mit Wasserglas sind die 
Gewebe zwar weiB, aber vollkommen glanzlos, stumpf, gleichsam 
kalkig. Fast noch schlechter als die Farbe ist der Griff aller mit Soda 
oder Wasserglas gewaschenen Zeuge. 

Bei kombinierten Waschmitteln 1 : 1 resp. 1 : 1 : 1 zeigte nach 
30maligem Was chen Baumwollgewebe in Leitungswasser gegen 
die ursprungliche Festigkeit bei Seife und Soda eine Abnahme 'von 
9,4%, bei Seife und Wasserglas eine Abnahme von 5,4%, in weichem 
Wasser bei Seife und Soda eine Abnahme von 6,4%, bei Seife und 
Wasserglas eine Abnahme von 10,6%, bei Soda und Wasserglas eine 
Abnahme von 6,0%, bei Seife, Soda und Wasserglas eine Abnahme 
von 0,5%; Leinwand in Leitungswasser bei Seife und Soda eine 
Abnahme von 22,5%, bei Seife und Wasserglas eine Abnahme von 
15,2%, bei Soda und Wasserglas eine Abnahme von 15%, bei Seife, 
Soda und Wasserglas eine Abnahme von 18,3%; in weichem Was!'er 
bei S~ife und Soda eine Abnahme von 14,4%, bei Seife und Wasserglas 
eine Abnahme von 21 %, bei Soda und Wasserglas eine Abnahme von 
12,5%, bei Seife, Soda und Wasserglas eine Abnahme von 8,6%. Daraus 
schlie Ben Grun und Jungmann: "Danach schaden Gemische von 
zwei und mehr Waschmitteln den Geweben im allgemeinen mehr, als 
jedes dieser Mittel, allein verwandt, schadet." Das stimmt nach ihren 
Zahlen wohl fur die Kombination von zwei Waschmitteln, aber nicht 
ffir die Kombination Seife, Soda und Wasserglas. Diese Zusammen­
setzung ist ja, was Festigkeitserhaltung betrifft, fur Baumwollgewebe 
geradezu ein ideales .Waschmittel und gibt selbst bei Leinwand in 
weichem Wasser das gunstigste Resultat. 

Die in Seife- und Sodali:isung nur eingeweichten Gegenstande zeigen 
nach der Behandlung reinweiBe Farbe mit schi:instem Hochglanz und 
tadellosem Griff. 

Ton und Speckstein. 
Ton. Mit Ton bezeichnen wir die leicht zerreiblichen, teils ungefarb­

ten, teils gefaFbten erdigen Substanzen, die mit Wasser eine plastische 
Masse bilden und die Basis der mannigfaltigen irdenen Geschirre, vom 
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Porzellan bis zur Topferware, und der Ziegel sind. Die verschiedenen 
Tonarten bestehen aus kieselsaurer Tonerde, gemengt mit verschiedenen 
anderen Stoffen, die teils von der Art und Weise der Bildung des Tons 
herruhren, teils sich ihm spater beimischten. 

Der Ton ist ein sekundares Erzeugnis. Er ist ein Produkt der Zer­
setzung anderer Mineralien, namentlich der Feldspate. Aus diesen 
Mineralien, deren Bestandteile kieselsaure Tonerde und kieselsaure 
Alkalien sind, ist durch Einwirkung von Kohlensaure und Wasser 
der groBte Teil des Alkalis und ein Teil der Kieselsaure entfernt worden 
und so kieselsaure Tonerde, gemengt mit mehr oder· weniger unzer­
setztem Mineral und freier Kieselsaure, zuruckgeblieben. Dieser Ruck­
stand ist Ton. Auf diese Weise entstanden, findet sich der Ton nicht 
selten am Orte der Entstehung, im Urgebirge oder dessen Trummern, 
gemengt mit Quarz, auch mit Glimmer, was seine Bildung aus dem 
Feldspat des Granits, eines Porphyrs usw. anzeigt, und besitzt bis­
weilen noch die Gestalt des Feldspats. Dieser am Orte seiner Bildung 
lagernde Ton, der weiB, erdig ist und, mit Wasser angeruhrt, eine nur 
maBig plastische Masse gibt, wird Kaolinl) (A12Si20 5 + 2 H20) oder, 
nach seiner Anwendung, Porzellanerde genannt. 

Bei der Leichtigkeit, mit der sich der Ton im Wasser suspendiert, 
ist er haufig durch Fluten vom Orte der Entstehung fortgeschwemmt 
und an entfernten Orten, beim ruhigen Stehen des Wassers, gemengt 
mit anderen gleichzeitig aufgeschwemmten oder in Wasser aufgelOsten 
Substanzen, wieder abgelagert worden. Diese allgemein verbreiteten 
Ablagerungen haben, im Gegensatz zum Kaolin, vorzugsweise den 
Namen Ton oder plastischer Ton erhalten. 

Der im jungeren Gebirge, besonders im aufgeschwemmten Lande vor­
kommende Ton ist weit mehr verbreitet als der Kaolin. Je nach der 
Beschaffenheit und der Menge der der kieselsauren Tonerde beigemeng­
ten fremden Substanzen, wodurch er zu der einen oder anderen An­
wendung besonders fahig wird, hat er besondere Namen erhalten. Der 
sehr reine Ton dieser Art,der neben kieselsaurer Tonerde nur sehr 
unbedeutende Mengen von kieselsaurem Kalk und Eisenoxyd enthalt, 
fuhrt den Namen Pfeifenton, Porzellanton. Enthalt der Ton 
groBere Mengen Eisenoxyahydrat oder Eisenoxyduloxyd, so erscheint 
er davon gelblich oder blaulich gefarbt und heiBt Topferton, Ziegel­
ton. 1st er reich an Sand und an Eisenoxydhydrat, wird er Lehm 
genannt. Roter Bol us ist im wesentlichen ebenfalls mit Eisenoxyd 
gefarbter Ton. Gewohnlich enthalten diese Tone auch kohlensauren 
Kalk. 

Die Eigenschaft des Ton, zu was chen und Schmutz aufzunehmen, 
ist seit langem bekannt. Sie beruht, abgesehen von mechanischer 

1) Vom Chinesischen Kao-ling. 
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Wirkung, darauf, daB aIle Tone mit Wasser aufqueIlen, eine mehr 
oder weniger plastische Masse bilden und in einen kolloidalen Zustand 
iibergehen. Sie besitzen dann die Eigenschaft, Farbstoffe, Ole und 
Schmutz, auch Geriiche, anzuziehen. Tone, die mit Wasser eine sehr 
plastische Masse bilden, werden fette genannt, die eine weniger pla­
stische Masse ergeben, kurze oder magere. Am wenigsten plastisch 
ist der Kaolin. Die groBere Plastizitat der anderen Tone beruht nach 
Untersuchungen von Rohland, Neubert usw. hauptsachlich auf 
einem Gehalt an Humussubstanzen. 

Nach Hugo K iihll) zeigt der Ton im natiirlichen, lufttrocknen 
Zustand noch keine reinen Kolloideigenschaften, d. h. er vermag nicht 
ohne weiteres in eine scheinbare Losung zu gehen, wenn man ihn mit 
Wasser anreibt odeI' anriihrt. Selbst del' reinste Ton, del' Kaolin, muE 
monatelang "auswintern" bzw. "aussommern", bevor er die geeignete 
Beschaffenheit erhalt. 

Da nicht aile Tone die Eigenschaft, kolloide Losungen zu bilden, 
im gleichen MaBe haben, ist es zw~ckmaBig, sich zuvor von del' Be­
schaffenheit des zu verarbeitenden Tons Zu iiberzeugen. Zunachst sind 
Mch K iihP) folgende Anforderungen zu stelIen: 1. Der Ton solI eine 
gleichmaBig grauweiBe Farbe im lufttrockenen Zustande besitzen und 
darf keine Steinchen enthalten. 2. Er muE sich mit Wasser leicht zu 
einer plastischen Masse verkneten lassen, und diese darf auf den Bruch­
flii.chen keine von Eisensauerstoffverbindungen herriihrende braunrote 
Flecke zeigen. 3. 1m Morsel' mit 99 T. Wasser angerieben und in 
einen Glaszylinder gespiilt, soil der Ton nach kraftigemDurchschiitteln 
zu 30% innerhalb 2 Stunden suspendiert bleiben, mithin einen be­
stimmten Feuchtigkeitsgrad besitzen. Nach 48 Stunden soIl die obere 
klare, aber schwach opalisierende Fliissigkeit, nach erfolgtem Fil­
trieren durch Filtrierpapier, nach dem Abdampfen einen Riickstand 
hinterlassen von kolloid gelost gewesenem Ton. 

Aller Ton, der zu Waschmitteln dienen solI, sollte zuvor geschlammt 
werden, damit die beigemengten Quarzstiicke usw. entfernt werden. 
Der von den Tonwerken geschlemmte und dann lufttrocken gemachte 
Ton enthalt, wenn er dann als Brocken in den Handel kommt, ungefahr 
10% Wasser. In dieser Form ist er in Kugeliniihlen, Schleudermiihlen, 
aber auch in anderen Miihlen, wie sie z. B. ih del' Zementindustrie ge­
braucht werden, gut mal,llbar. 

Speckstein. Der Speckstein oder Talk, auch FederweiB ge­
nannt, ist ein wasserhaltiges Magnesiumsilikat [Mg2H2(Si03)4] von 
weiBel' bis gelblicher Farbe und wird namentlich in Bohmen, Frank­
:reich und 'Amerika gewonnen. Zu Waschmitteln wird er gemahlen 
angewandt. Er bildet dann ein feines, weiEes, sich fettig anfiihlendes 

1) Seifens .. Ztg. 1916, S. 879. 
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Pulver. Er muB vor Feuchtigkeit geschutzt aufbewahrt werden, da sich 
sonst Klumpen bilden. Er zieht in ahnlicher Weise wie Ton klinstliche, 
pflanzliche und tierische Farbstoffe, sowie Fette, Ole und Schmutz 
an. Die Aufnahmefahigkeit fUr die verschiedenen Farbstoffe ist, wie 
P. Rohland 1) durch eingehende Untersuchungen festgestellthat, auBer­
ordentlich verschieden. Einfach konstituierte SaIze, wie Cuprisulfat, 
Kalidichromat, werden uberhaupt nicht aufgenommen. 

Der Talk hat schon immer als FUllmittel fUr Seifen gedient, aber 
nicht wegen seiner kolloidalen Eigenschaften, sondern lediglich als 
Streckungsmittel. Namentlich ist er als FUllungsmittel fUr kaltgeruhrte 
K~kosseifen benutzt worden.. Seine Verwendung erfolgt meist in der 
Weise, daB man ihn mit etwas geschmolzenem Kokosol anruhrt und 
dann dem Olansatz einkruckt. Die mit Talk vermehrten Seifen sind 
sehr hart, halten sich sehr gut auf Lager, wirken glinstig auf die Haut 
und entwickeln, gut getrocknet, beim Pressen viel Glanz, haben aber 
den Nachteil, daB ihnen jede Transparenz abgeht und daB damit ge­
fUllte weiBe Seifen ein mehr graues Aussehen haben. - Als die Kokos­
seifen auf kaltem Wege mehr und mehr zuruckgedrangt, hauptsachlich 
wohl infolge der schwierigen Beschaffung von gutem Kokosol fur die 
Toiletteseifenfabrikation 2), und an ihre Stelle pilierte Seifen geringerer 
Qualitat getreten waren, hatte man angefangen, auch diese mit Talk 
zu fUllen, z. T. recht ausgiebig, so daB pilierte Toiletteseifen mit 25 
bis 40% Talkgehalt in den letzten Jahren vor dem Kriege keine Selten­
heit waren. 

Der Talk spielt in der deutschen Waschmittelindustrie eine er­
heblich geringere Rolleals der Ton. 

Schaum- und schleimbildende Stoffe. 
Ais schaumbildende StoHe kommen hauptsachlich Saponin 

und saponinhaltige Pflanzenteile in Betracht. ,Die Quillaja­
rinde, auch Panamarinde genannt, die getrocknete Rinde von 
Quillaja saponaria, emer in Chile und Peru heimischen Spiraeacee, 
hat schon seit langer Zeit zum Waschen feiner wollener und seidener 
Gewebe gedient. 1hr wirksamer Bestandteil ist Saponin. Dieses, ein 
Glukosid, das auch noch in vielen anderen Pflanzen enthalten ist, 
bei uns namentlich in den RoBkastanien, den Fruchten von Aesculus 
Hippocastanum, und in den Wurzeln des Seifenkrautes (Saponaria 
officinalis), einer Caryophyllacee, bildet ein neutrales, weiBes, amorphes, 
geruchloses, aber starkes Niesen erregendes Pulver, von anfangs suB­
lichem, spater kratzendem Geschmack und ist giftig. Es wird her-

1) Seifenfabrikant 1915, S. 459. 
2) V gl. S. 30. 
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gestellt, indem man die zerkleinerte Quillajarinde mit Wasser aus­
zieht, den wasserigen Auszug durch Fallung mit Formaldehyd oder 
auf andere Weise von EiweiB und anderen Verunreinigungen befreit 
und die Losung nach dem Filtrieren eindampft. Es ist in Wasser und 
wasserigem Weingeist loslich, unloslich in wasserfreiem Weingeist. Die 
Losungen sind kolloid, lassen sich wie EiweiB aussalzen und entwickeln, 
ahnlich den EiweiB- und Seifenlosungen, starken Schaum. 0,1 % Sac 
ponin enthaltende wasserige Losungen schaumen wie Seifenwasser. 
Vor der Seife haben die Saponinsubstanzen den Vorzug, daB sie selbst 
die empfindlichsten Farben nicht schadigen und die feinsten Woll­
und Seidenstoffe nicht angreifen. Die tUrkischen und persischen Tep­
piche sollen nur mit dem armenischen und agyptischen Seifenkraut 
gewaschen werden. 

Man verwendet das Saponin vielfach in Mengen von 2-3% zu fett­
losen Waschmitteln, urn sie schaumend zu machen, sowie zu Seifen­
pulvern, urn ihre Schaumkraft zu erhohen. 

R. Ko bertl) erklart, daB zu Tonpraparaten, die als Waschmittel 
benutzt werden sollen, mit groBem Vorteil 1-3% Saponin, z. B. der 
Quillajarinde, zugesetzt werden konnen. Sie reinigen dann auBer­
ordentlich viel besser, weil sie einen reichlichen Schaum geben. Nichts 
ware verkehrter, als etwa zu glauben, daB der Saponinschaum bei 
Waschmitteln ein Blendwerk sei, dem Publikum Seife vorzutauschen. 

Die schleimbildenden Pflanzenstoffe, wie Agar - Agar, Car­
rageen, Traganth usw., sind fUr die Waschmittelindustrie von sehr 
untergeordneter Bedeutung, weil ihr Waschvermogen zu unbedeutend 
und ihre Preise zu hoch sind. Yom KriegsausschuB fUr Ole und Fette 
wurden sie als Zusatze zu Waschmitteln nicht genehmigt, weil die 
Zusatze in geringen Mengen unwirksam, in groBeren Mengen aber zu 
teuer waren; der ReichsausschuB fur Ole und Fette genehmigt sie 
nur insoweit, als durch ihren Zusatz die Gestehungskosten des Wasch­
mittels urn nicht mehr als 20 Pf. fUr 1 kg verteuert werden. 

LOsungen von Agar-Agar und Carrageen sind fruher bisweilen zum 
Fullen von Schmierseife benutzt, aber nicht, urn damit eine Wasch­
wirkung zu erzielen, sondern lediglich als Streckungsmittel. 

FettlOsungsmittel. 
Von den in Frage kommenden FettlOsungsmitteln: Benzin, Ter­

pentinol, Tetrachlorkohlenstoff und Trichlorathylen, ist 
Be nzi n ein beliebtes Fleckenreinigungsmittel und das Hauptmaterial 
fUr die Trockenwasche. Es hat nicht an Versuchen gefehlt, Benzin der 
Seife einzuverleiben und so die Wirkungen von Seife und Benzin zu 

1) Seifens .. Ztg. 1917, S. 532. 
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verbinden. In Amerika werden dergleichen Seifen unter dem Namen 
"N a ph ta - S oa p" in groBerem MaBstabe hergestellt, ohne Zweifel 
in der Weise, daB man Fettsauren in Benzin lOst und diese Losung 
der fertigen Seife einruhrt. Die Bindung des Benzins ist sehr lose, 
und es verdunstet in merklicher Menge. Die Benzinseifen sind infolge­
dessen ziemlich feuergefahrlich, und die beim Waschen sich entwickeln­
den Benzindampfe belastig~n die Wascherinnen sehr. 

Das Te r pen ti n 01 wurde vielfach in der Hauswasche benutzt, 
namentlich in Verbindung mit Ammoniak (Salmiakgeist). In den 
Seifensiedereien hat man sich dadurch veranlaBt gesehen, Schmierseife 
und Seifenpulver mit Terpentin, sowie auch mit Terpentin und Am­
moniak herzustellen. Bei der Fluchtigkeit der beiden Stoffe pflegen 
Schmierseife und Seifenpulver, auch wenn diese Stoffe ihnen zugesetzt 
waren, wenig oder nichts davon zu enthalten. 

Tetrachlorkohlenstoff und Trichlorathylen sind sehr gute 
Fettlosungsmittel und haben vor Benzin und Schwefelkohlenstoff 
den groBen Vorzug, daB sie nicht brennbar sind, obendrein fast nur 
auf fettartige Korper wirken und daher bei der Extraktion reinere 
Produkte liefem; Tetrachlorkohlenstoff hat aber ~den groBen Nach­
teil, daB er die meisten Metalle angreift und man nur. in verbleiten 
Apparaten damit arbeiten kann. Das Trichlorathylen muB in ge­
schlossenen GefaBen unter LuftabschluB aufbewahrt werden, da es 
sich sonst allmahlich unter Gelbfarbung zersetzt. Man hat beide Stoffe 
durch Einverleibung in Seife fur die Wascherei nutzbar zu machen 
gesucht. Eine wirklich wertvolle Kombination von Seife und Fett-
16sungsmittel haben Stockhausen & Traiser in Krefeld in ihrem 
Tetrapol und V. M. Melsbach, ebenfalls in Krefeld, unter dem 
N amen Pol a ri n in den Handel gebracht. Das Tetra pol besteht aus einem 
Rizinussulfoleat (Monopolseife) mit einem je nach den Marken wechseln­
den Gehalt von Tetrachlorkohlenstoff. Das Polarin enthalt ebenfalls 
Tetrachlor kohlenstoff. 

BleichmitteI. 
Als Bleichmittel ffir Leinen und Baumwolle dienten friiher, ab­

gesehen von der "Rasenbleiche", fast ausschlieBlich Chlorverbindungen; 
sie sind in neuerer Zeit wesentlich durch Superoxyde und Persalze: 
Wasserstoffsuperoxyd, Natriumsuperoxyd, Persulfat, Perborat und 
Perkarbonat verdrangt worden. Von Chlorverbindungen wird beson­
ders das Natriumhypochlorit (NaCIO) als Eau de Javelle in 
der Hauswasche benutzt. Bei dem sog. elektrischen Bleichver­
fahre n in der Wascherei ist das Natriumhypochlorit ebenfalls das 
bleichende Agens. Der BleichprozeB aller dieser Bleichmittel beruht 
auf einem Oxydationsvorgang, und in allen Fallen ist der aktive Sauer-

Deite, Waschmittel. 5 
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stoff das wirkende Mittel, bei den Peroxyden unmittelbar, bei Chlor 
resp. Hypochloriten mittelbar.· Wahrend die Gewebe tierischen Ur­
sprungs, wie Wolle und Seide, gegen Alkalien sehr empfindlich sind, 
dagegen eine erhebliche Saurebehandlung vertragen, sind die Pflanzen­
fasern VOl' allem saureempfindlich, indem die Zellulose leicht in morsche 
und pulverisierbare Hydrozellulose ubergeht; aber auch gegen Oxy­
dationsmittel, wie aktiven Sauerstoff, Chlor bzw. Hypochlorite, ist sie 
sehr empfindlich und wird dadurch in Oxyzellulose verwandelt, die 
ebenso wie die Hydrozellulose durch geringe Haltbarkeit und schnellen 
Verfall charakterisiert ist. 

Superoxyde. Das Wa sseI' s t offs u per 0 xyd (H20 2 ) ware, da es fast 
50% aktiven Sauerstoff enthalt und nach dessen Abgabe reines Wasser 
hinterlaBt, ein vorzugliches Bleichmittel, wenn es nicht den Nach­
teil del' geringen Haltbarkeit hiitte. - Beim Natriumsuperoxyd 
ist der groBe Uh;lstand, daB bei seiner Zersetzung stark wirkendes 
Atznatron entsteht. Auch ist seine Wirkung sehi' stiirmisch, so daB 
seine Verwendung nicht gefahrlos ist. Es laBt sich ferner nur schwer 
unzersetzt aufbewahren und erfordert infolgedessen besondere MaB­
regeln fur Verpackung, Aufbewahrung und Benutzung. Es laBt sich 
nicht mit den gewahnlichen wasserhaltigen Seifen und Seifenpulvern 
vermischen, da es sich sonst sofort zersetzt. Meist kommen deshalb 
die Natriumsuperoxydwaschmittel in zweiteiligen Packungen in den 
Handel, deren eine Ha1fte das Natriumsuperoxyd, meist vermischt 
mit einem Verdiinnungsmittel, z. B. Natriumbikarbonat odeI' kohlen­
saurem Kalk, dagegen die andere Ha1fte das Seifenpulver enthalt; doch 
kommen auch Mischungen von Natriumsuperoxyd mit wasserfreier Seife 
oder anderen wasserfreien Stoffen vor. Man kann vor solchen Wasch­
mitteln nur warnen, da sie in del' Hand des Unerfahrenen gefahrlich sind. 

Persalze. Von denPersalzen ist Persulfat wenig geeignet, da bei 
seiner Zersetzung freie Schwefelsaure auf tritt, die auf die Seife zer­
setzend einwirkt, wenn nicht genugende Sodamengen zur Bindung 
der Schwefelsaure vorhanden sind. Man muB deshalb den persulfat­
haltigen Waschmitteln einen DberschuB an Soda geben, del' nur zur 
Neutralisation dient und fur die Waschwirkung verloren geht. 

Das am meisten angewandte Bleichmittel war vor dem Kriege 
das Perborat(NaB03 + 4 H 20), das uber 10% aktiven Sauerstoff 
enthalt und in wasseriger Lasung in Wasserstoffsuperoxyd und Borax 
zerfallt. Bei dem Mangel an Borsaure in der Kriegszeit ist an Stelle 
des Natriumperborats das Natriumperkarbonat getreten. 

Das Natriumperborat ist von Prof. Tanatar in Odessa 1898 ent­
deckt worden. Er stellte es aus Borax, Natriumhydroxyd und Wasser­
stoffsuperoxyd her, nach del' Gleichung: 

Na2B40 7 + 2 NaOH + 4 H 20 2 = 4 NaBOa + 5 H 20. 
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Auf demselben Wege stellten es fast gleiehzeitig Meli koff und 
Pissarjewski her. In der Teehnik nimmt man statt Wasserstoff­
superoxyd haufig Natriumsuperoxyd. Stets muJ3 das Borat zunachst 
in Metaborat iibergefiihrt werden, indem man die geniigende Menge 
freies Alkali, sei es in Form von Natronlauge oder von Soda, hinzu­
bringt. Man kann auch von Borsaure ausgehen und diese mit Na­
triumperoxyd umsetzen, nach der Gleichung: 

B(OH)3 + Na20 2 = NaB03 + NaOH + H20. 

Das hierbei entstehende Natriumhydroxyd muJ3 durch Salzsaure oder 
durch Einleiten von Kohlensaure gebunden werden; sonst wird die 
Ausbeute sehlechtl). 

Das reine Natriumperborat ist ein weiJ3es Pulver, das sieh, weil es 
aus kleinen Kristallen besteht, beim Zerreiben zwischen den Fingern 
sandig anfiihlt. Es entwickelt beim Reiben einen ozonartigen Geruch. 
1m reinen, trockenen Zustande ist es unbegrenzt haltbar. Zum Losen 
braucht 1 g bei Zimmertemperatur ca. 40 cern Wasser. Die wasserige 
Losung entwickelt bei gewohnlicher Temperatur langsam Sauerstoff, 
indem das Perborat in Borat iibergeht. Erwarmen besehleunigt den 
Zerfall. 

Wenn man auf Natriumkarbonat Wasserstoffsuperoxyd einwirken 
laJ3t, so erhalt man Korper, die schwankende Mengen von aktivem 
Sauerstoff neben kohlensaurem Natrium und Wasser enthalten. Die 
Zusammensetzung hangt ab von der Starke der Wasserstoffsuperoxyd­
losung, vom Verhaltnis der Natriumkarbonatmenge zur Wasserstoff­
superoxydmenge, sowie von der Art und Weise des Trocknens der 
Erzeugnisse. Allen diesen Verbindungen liegt eine chemische Ver­
bindung 2 Na2C03, 3 H20 2 zugrunde. Man gelangt nach einer Patent­
anmeldung von Henkel & CO.2) zu der Verbindung, dem Natri um­
perkarbonat, wenn man zu der Wasserstoffsuperoxydli:isung nur so­
viel kohlensaures Natrium zusetzt, daB auf 2 Molekiile Na2COa 3 Mo­
lekiile H 40 4 in der Reaktionsmasse vorhanden sind. 

Der erste Versuch, ,ein kombiniertes Wasehmittel aus Seife und 
Per bora t herzustelIen, ist von G i e 13 1 e r und B a u era usgegangen, die 
1903 ein Patent auf Herstellung fester Seife mit. Perboratzusatz er­
hielten3). Von der Firma Paul Hartmann in Heidenheim a. Br. 
wurde eine nach diesem Patent hergestellte Seife unter dem Namen 
"Sapozon" in den Handel gebracht. Die harten Seifen mit Perborat 
haben keinen Erfolg gehabt, desto mehr die Seifenpulver mit Per­
bora tzusa tz. 

1) Seifenfabrikant 1916, S. !i5. 
2) D. R. P. Nr. 303 556. 
3) D. R. P. Nr. 149 335. 
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Trotz des Mil3erfolgs der fruheren perborathaltigen harten Seifen 
sind neuerdings zwei Patente auf persalzhaltige Seifen erworben: 
Dr. Richard Wol£fensteinl) will peroxydhaltige Seifen herstellen, 
indem er zu einem Gemisch von fester Fettsaure und peroxydhaltigem 
Salz, wie Natriumperborat oder Natriumperkarbonat, ein fettsaures 
Salz unterhalb des Schmelzpunktes der Fettsaure hinzufugt, und die 
De u tsche Gold- u nd Sil berscheide a ns tal t 2 ) in Frankfurt a. M. 
hat sich die Herstellung gepreBter sauerstoffhaltiger Seife aus Seife 
und aktiven Sauerstoff abgebender Verbindung patentieren lassen. Voll­
kommen entwasserte, zerkleinerte, vorzugsweise pulverformige Seife 
wird mit Salzen der Dberborsaure oder Dberkohlensaure versetzt und 
das Mischgut einem so hohen Druck ausgesetzt, saB es zu einem homo­
genen Ganzen zusammenschmilzt. - Wir glauben nicht, daB diesen 
neuen Fabrikaten ein besserer Erfolg beschieden ist als den fruheren 
persalzhaltigen Seifen. . 

Wenn so die perborathaltigen Seifen wenig Anklang gefunden haben, 
so haben sich die Seifenpulver mit Perboratzusatz eines um so groBeren 
Erfolgs zu erfreuen gehabt. Sie erschienen, wohl yom Jahre 1906 an, 
in groBen Mengen auf dem Markte, dabei aber haufig Waschpulver, 
in denen kein Perborat mehr enthalten war, da ihre Hersteller nicht 
gewuBt hatten, daB die Mischung des Seifenpulvers mit dem Persalz 
in vollkommen trockenem Zustande erfolgen muG und daB beim Ein­
tragen des Perborats in einen flussigen Seifenleim rasche Zersetzung 
eintritt, sowie daB der Fettansatz fUr ein Perboratseifenpulver nur aus 
gesattigten Fettsauren bestehen darf und Fette mit einem hoheren 
Gehalt an ungesattigten Fettsaunm (Olein, Leinol, Bohnenol), wie auch 
von Harz untauglich sind. - Man pflegt den Seifenpulvern ca. 10% 
Perborat zuzusetzen. 

Die Kombination von Wasch- und Bleichmitteln, also der Zusatz 
von Bleichmitteln zu Waschmitteln, um neben der Waschwirkung zu­
gleich eine Bleichwirkung zu erzielen, hat die sog. Bleich wasche 
oder die selbsttatige Wascherei geschaffen. "Der sich hier ab­
spielende ProzeB ist del' seit Jahrhunderten eingefUhrten Fabrikbleiche 
an die Seite zu stellen, die das Bleichen der Rohfasern von Leinwand, 
Baumwolle usw. bezweckt, aber mit dem Unterschied, daB die Fabrik­
bleiche nur einmal bei der Erzeugung oder Veredelung der Faser oder 
Fasererzeugnisse ausge£uhrt wird und die hierdurch verursachte Schwa­
chung der Faser damit ein fUr allemal ihr Ende erreicht hat, wahrend 
dieser Vorgang beim Bleichwaschen immer wiederholt und mit jedem 
neuen Waschen Oxyzellulose gebildet und die Haltbarkeit des Wasch­
guts weiter herabgesetzt wird." (Heermann.) 

1) D. R. P. Nr. 278280. 
2) D. R. P. Nr. 297 164. 
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Ais die Bleichwaschmittel in den Handel kamen, wurden sie, da man 
die Sauersto£fbleiche fiir vollkommen unschadlich hielt, mit groBer 
Freude aufgenommen. Sie fuhrten sich schnell ein und erfreuten sich 
bald allgemeiner Beliebtheit; allmahlich brach sich aber die Erkenntnis 
Bahn, daB die selbsttatigen Waschmittel doch nicht so unschuldig 
sind, wie man urspriinglich annahm. Immer haufiger wurden Stimmen 
laut, daB die Bleichwaschmittel die Wasche sehr angreifen:. Wenn·die 
allgemeine Haltbarkeit der Wasche, besonders der Leinwand, durch 
die Bleichwasche schon durchgehends erheblich sinkt, so kommt nach 
den Beobachtungen von P. Heermann!) zu .dieser durchgehenden 
Schwachung der Faser zum Teil noch eine ortliche Vernichtung der 
Stoffe bis zur Lochbildung. Insbesondere erweisen sich kupferhaltige 
Flecke, z. B. kupferhaltige Rostflecke, gefahrlich.Je nach der Art 
der Faser (ob Baumwolle oder Leinen), der Dicke der Stoffe, der Kon­
zentration der Sauerstoffbader, der Menge des au£getragenen Kupfers 
usw., tritt die Durch16cherung schneller oder langsamer ein. Besonders 
empfindlich ist Leinen; bereits nach einmaligem Bleichwaschen in 
einem Natriumperboratbade von 1 bis 0,1 % Perborat, also mit einem 
SauerstoHgehalt von 0,1 bis 0,01 %, entstehen in dunnen Leinenstoffen 
vollstandige Durch16cherungen. Bei BaumwollstoHen erhielt He e r­
mann nach zweimaligem Waschen die ersten Durch16cherungen, die 
bei jedem nachstfolgenden Waschen zusehends wuchsen und nach 
vier- bis sechsmaligem Waschen groschenstuckgroBe LOcher aufwiesen, 
und zwar soweit der Kupfergehalt reichte und nicht weiter. Der Sauer­
stoff nagt und friBt an der gefahrdeten Stelle unausgesetzt weiter, 
bis er sie vollig aufgelost hat. Folgenschwer dabei ist, daB die einmal 
in der Wasche enthaltene katalytisch wirkende Anschmutzung beim 
Waschen nicht entfernt wird, so daB sie bei jedernachfolgenden Wasch­
behandlung von neuem zur Wirkung gelangt. 

Die fiir die Vernichtung der Faser erforderlichen Kupfermengen 
sind winzig klein. Heermann hat z. B. Locher hergestellt, nachdem 
er auf den Leinenstoff schatzungsweise 1/50000 bis 1/100000 mg Kupfer 
aufgetragen hatte und nur einmal in einer 0,1 proz. Perborat16sung 
(-!- Soda) von kalt bis 80° C eine Stunde oder z. T. nur 20 Minuten 
behandelt hatte. Das Sauerstoffbad enthielt also nur 0,01 % aktiven 
Sauerstoff, wie es beispielsweise in der Hauswasche angewandt zu wer­
den pflegt. Charakteristisch ist bei dem Vorgang, daB groBe Mengen 
Kupfer sehr viel trager wirken als geringere. 

Die im Materialpriifungsamt in Berlin-Dahlem ausgefuhrten Ver­
sue he haben ferner ergeben, daB die chemische Schadigung der Zellu­
losefaser durch Sauerstoffmittel erheblich groBer ist als die mechanische 

1) Chem.-Ztg. 1918, S. 85; Seifenfabrikant 1918, S. 145, 189, 209, 235, 281, 
4.98 u. 501. 
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Schadigung durch sachgemaJ3es Reiben mit Bursten, wenn jedesmal 
betriebsmaBig bis zur praktisch erreichbaren Reinheit gewaschen wurde. 
Nach 25 betriebsmaBig ausgefuhrten Waschbehandlungen wurde, die 
ursprungliche Festigkeit = 100 gesetzt, 
bei Bleichwaschmittel, die Festigkdt von Baumwolle = 66, von Leinen = 42, 
bei demselben Waschmittd, sauerstoffrei, die Festigkeit von Baumwolle = 92, 

von Leinen = 82 

gefunden. 
Aus den von Heermann gemachten Beobachtungen ergibt sich 

mit Evidenz, daB die Bleichwaschmittel im ublichen praktischen Wasch­
verfahren die Wasche in bezug auf Festigkeit auf die Dauer erheblich 
mehr schadigen als die entsprechenden sauerstoffreien und daB sie 
unter besonderen Verhaltnissen ortliche vollige Verwustung der Gewebe 
bis zur Auflosung an gewissen Stellen verursachen. 

Auch die Untersuchungen von Ad. Grlin und Jos. Jungmann 1 ) 

haben ergeben, daB PerboratlOsungen die Festigkeit der Gewebe er­
heblich beeintrachtigen. Ihre Beobachtungen sind besonders dadurch 
von Bedeutung, daB sie zeigen, daB diese Losungen, fur sich allein an­
gewandt, erheblich. weniger schadlich sind als in Kombination mit 
Soda und namentlich mit Seife. Sie haben bei ihren Versuchen sowohl 
weiches (destilliertes) wie auch Leitungswasser mit 8,5 deutschen 
Hartegraden verwandt. Urn den EinfluB der Temperatur zu ermitteln, 
wurden Parallelversuche angestellt. Bei den einen, den "Kochver­
suchen " , lie Ben sie die siedende PerboratlOsung je 1/4 Stunde auf das 
Gewebe einwirken, bei den anderen, "dem Einweichen", wurde das 
Gewebe in die handwarme PerboratlOsung eingelegt und 12 Stunden 
in der bald auf Zimmertemperatur erkaltenden Flussigkeit belassen. 
Die Konzentration war in allen Fallen 0,2%. Bei den Versuchen mit 
reinen PerboratlOsUngen wurden 10 g Perborat auf 51 Wasser gelost, 
bei den Versuchen mit kombiniert~n Waschmitteln 100 g einer 10% 
Perborat enthaltenden Mischung. Jede Was chung wurde dreiBigmal 
wiederholt, danach das Gewebestuck geglattet und von jedem Stuck 
wenigstens fiinfzehnmal die Festigkeit bestimmt. Danach hatte 

das Baumwollgewebe in destill. Wasser bei Zimmertemperatur 5%, bei Siede­
temperatur 20,7%, 

das Baumwollgewebe in Leitungswasser bei Zimmertemperatur 1%, bei Siede­
temperatur 0,5%, 

die Leinwand in destill. Wasser bei Zimmertemperatur 18%, bei Siedetemperatur 
34,0%, 

die Leinwand in Leitungswasser 8,5%, bei Siedetemperatur 6,9% 

abgenommen. 
Zu ihren Versuchen uber kombinierte Waschmittel verwandten sie 

90 T. Seife und 10 T. Perborat, 90 T. Soda und 10 T. Perborat, 90 T, 

1) Seifenfabrikant 1917, S. 579 u. 603. 
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Wasserglas und 10 T. Perhorat, 45 T. Seife, 45 T. Soda und 10 T. 
Perborat, sowie 30 T. Seife, 30 T. Soda, 30 T. Wasserghi,s und 10 T. 
Perborat. Es wurde wieder destilliertes Wasser und Leitungswasser 
von 8,5 Hartegraden genommen und die Versuche in der gleichen 
Weise, wie. auf S. 59 angegeben, ausgefiihrt. Dabei hatte das Baum­
wollgewebe bei halbstiindigem Kochen in destilliertem Wasser 
mit Perborat um 20,7%, mit Seife 0%, mit Seife und Perbor!;tt 20,6%, 
mit Soda 0,5%, mit Soda und Perborat 15,9%, Wasserglas 9,4%, 
Wasserglas und Perborat 15,2%, Seife und Soda 6,4%, Seife, Soda 
und Perborat 24,0%, Seife, Soda und Wasserglas 0,5%, Seife, Soda, 
Wasserglas und Perborat 15,4%; in Lei tungswasser mit Perhorat 
0,5%, Seife 0,5%, Seife und Perhorat 13,3%, Soda 0,2%, Soda und 
Perborat 4,9%, Wasserglas 1%, Wasserglas und PerhoratO,5%, Seife 
und Soda 9,4%, Seife, Soda und Perhorat 5,4%, Seife, Soda und Wasser­
glas 5,4%, Seife, Soda, Wasserglas und Perborat 2,5%, die Lei n­
wand in destilliertem Wasser mit Perhorat 34%, Seife 5,2%, 
Seife und Perhorat 27%, Soda 5,8%, Soda und Perhorat 25,0%, Wasser­
glas 19,0%, Wasserglas und Perhorat 32,6%, Seife und Soda 14,4%, 
Seife, Soda und Perhorat 34,2%, Seife, Soda und Wasserglas 9,6%, 
Seife, Soda, Wasserglas und Perborat 40,4%; in Lei tungswasser 
mit Perhorat 6,9%, Seife 5,0%, Seife und Perhorat 19,8%, Soda 3,6%, 
Soda und Perborat 8,6%, Wasserglas 15,2%, Wasserglas und Per­
horat 12,4%, Seife und Soda 22,5%, Seife, Soda und Perborat 22,2%, 
Seife, Soda und Wasserglas 18,3%, Seife, Soda, Wasserglas und Per­
borat 7,0%. Es zeigt sich al~o, daB die Festigkeitsabnahme bei Gegen­
wart von Perhorat fast in allen Fallen graBer ist als hei Verwendung 
perboratfreier Waschmittel. Die groBte Schadigung durch Perborat­
zusatz zeigt sich bei Seife, geringere hei Soda, die geringste hei Wasser­
glas. Die mit Seife und Perborat gewaschenen Stucke zeigen auch in 
der auBeren BeschaHenheit eine Verschlechterung gegeniiber den nur 
mit Seife gewaschenen. 

Die Untersuchungen von Grlin und Jungmann hestatigen, was 
auch schon Heermann gesagt hat, daB, wenn man auf die Wasch­
bleiche nicht verzichten will, e~ unbedingt richtiger ist, nicht komhi­
nierte Wasch- und Bleichmittel anzuwenden, sondem erst zu waschen 
und dann zu bleichen. Verwendei man Perborat oderPerkarbonat 
allein, so kann man bei jedem BleichprozeB das Maximum des Effektes 
durch sorg£altige Auswahl der Bedingungen erzielen, d. h. maglichste 
Ausnutzung des aktiven Sauersto£fs bei geringster Schadigung der 
Gewebe; dagegen kann man bei Verwendung persalzhaltiger Gemische, 
wobei es sich nicht nur um das Bleichen, sondem in erster Linie um 
das Waschen handelt, die Bedingungen bezuglich Temperatur, Harte des 
Wassers, evtl. Vermeidung katalytischer Zusatze, nicht mehr frei wahlen. 
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Maschinen und Apparate f'iir die 
Waschmittelfabrikation. 1) 

Maschinen und Apparate fur die Seifenpulverfabrikation. 
Ais man mit der Herstellung von Seifenpulvern begann, wurden sie 

in so kleinen Mengen angefertigt, daB man der Seife im gewohnlichen 
Siedekessel die Soda und evtl. das Wasserglas mit der Hand einriihren 
konnte; allmahlich aber hat sich die Waschpulverfabrikation zu einer 
machtigen Industrie entwickelt, und heute wird der groBte Teil der 
Seifenpulver und fettlosen Waschpulver mit Hilfe maschineller Ein­
richtung hergestellt. Bei der Fabrikation von Seifenpulver schlagt 
man zwei verschiedene Wege ein: man versiedet entweder das Fett 
in einem gewohnlichen Siedekessel und iiberfiihrt den entstandenen 
Seifenleim in eine Misch- und Knetmaschine, in der ihm Soda, Wasser­
glas usw. eingearbeitet werden, oder man verseift in einem Kessel 
mit kraftigem Riihrwerk, in dem dann auch die Vermischung mit den 
Zusatzen erfolgt. Der im Kessel mit Riihrapparat oder im Mischapparat 
erzielte Seifenpulverbrei wird meist entweder auf dem betonierten FuB­
boden eines Kiihlraumes oder in groBen £lachen Eisenpfannen zum 
Erstarren ausgebreitet. Dieses primitive Verfahren ist fiir den GroB­
betrieb wenig geeignet, da es, wenn es sich um sehr groBe Mengen 
Seifenpulvermasse handelt, eine sehr bedeutende Bodenflache erfordert. 
Man hat sich deshalb vielfach bemiiht, Verfahren ausfindig zu machen, 
die eine moglichst rasche Erkaltung der Masse herbeifiihren, um so an 
Raum und Zeit zu sparen. Wir werden auf diese Bestrebungen weiter 
unten naher eingehen. 

Die zum Erstarren gebrachte Seifenpulvermasse kommt in Brocken 
auf einen Vorbrecher, auf dem sie zu nuBgroBen Stiicken zerkleinert 
wird, um dann auf der Miihle zu· Pulver von gewiinschter Feinheit 
gemahlen zu werden. Die Abfiillung des Seifenpulvers erfolgt ent­
weder in Sacke oder Fasser oder durch selbsttatige Abfiillmaschinen 
in Beutel. 

Kessel mit Riihrwerk. Die Kessel mit Riihrwerk zur Fabrikation 
von Seifenpulver, wie sie u. a. von J. M. Lehmann in Dresden in 

1) Es kann nicht unsere Aufgabe sein, die in del' Haus- und Toiletteseifen­
fabrikation allgemein iiblichen Maschinen und Apparate zu behandeln; wir ver­
wei sen in diesel' Hinsicht auf die Abbildungen und Beschreibungen im Handbuch 
der Seifenfabrikation, Bd. 1 u. 2, mid beschranken uns darauf, hier einige sehr 
brauchbare Spezialmaschinen vsrzufiihren. Von den bekannten Maschinenfabriken, 
die es sich angelegen sein lassen, fiir die Fabrikation del' Seifen, Seifenpulver und 
anderer Waschmittel Maschinen und Apparate zu bauen, wird so vieles und so 
Hervorragendes geleistet, daB es schwer fant, eine Auswahl zu treffen. 
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bester Ausfuhrung hergestellt werden, sind aus FluBeisenblech, von 
zylindrischer Form, mit schwach konischem Boden und sind fUr Dampf­
heizung durch offene Dampfschlange eingerichtet. Der innen glatt 
genietete Kessel hat oben einen starken Winkeleisenrand, vier Trag­
pratzen zum Einhangen in den FuBboden und einen weiten Boden­
ablaB. Die Dampfkopfschlange mit schrag gegen den Kesselboden 
gerichteten Ausstromli:ichern ist mit einem sog. Dampfstrahlheiz- und 
Ruhrgeblase zur Karbonatverseifung ausgestattet. Das kraftig gebaute 
Ruhrwerk besteht aus zwei in entgegengesetzter Richtung sich drehen­
den Mischflugelgruppen, die den Kesselinhalt infolge der Schragstellung 
der schaufelartigen Misch£lugel auBer in der Drehrichtung auch von 
unten nach oben wirksam durchmischen, wobei gleichzeitig Abstreifer 
das Anhaften am Boden verhindern. Infolge seiner auBerordentlich 
kraftigen Bauart eignet sich das Ruhrwerk fur die dicldlussige Seifen­
pulvermasse ganz besonders. Die Kessel werden in der GroBe von 3000 
bis 25000 I Inhalt hergestellt. 

Mischapparate. Wenn die Grundseife fUr das Seifenpulver im ge­
wohnlichen Siedekessel gesotten wird, ist, wie erwahnt, ein besonderer 
Mischapparat erforderlich, urn Soda, Wasserglas usw. der Seife ein­
zuarbeiten. Einen solchen Apparat, und zwar mit kippbarem Misch­
behalter, zeigt Fig. 2, und zwar zur Entleerung gekippt. Der Misch­
behalter, aus starkem Kesselblech gefertigt, ist nahtlos autogen ge­
schweiBt und hat infolgedessen den Vorzug der leichten Reinigung 
und vollstandiger Sicherheit gegen Undichtheiten. 1m Innern bewegen 
sich zwei kraftig konstruierte Mischflugel, die der Rundung gut an­
gepaBt und in der Mitte durch einen zweihornigen Querarm, der die 
Mischwirkung betrachtlich erhoht, verbunden sind. ZweiauBerdem 
eingebaute schwere Schlagketten verhindern die Klumpenbildung. 
Zwecks bequemer Entleerung kann der Behalter durch leicht zu hand­
habenden Kurbelbetrieb nach vorn gekippt w~rden, so daB der Inhalt 
sich in einen untergeschobenen Behalter ergieBt. 

Der Apparat wird mit dicht schlieBendem Deckel und der gesetzIich 
vorgeschriebenen Schutzvorrichtung, die das Offnen des Deckels wah­
rend der Bewegung der Maschine verhindert, geIiefert. 

Hervorragendes auf dem Gebiete der Misch- und Knetmaschinen­
konstruktion leistet die Canstatter Misc,h- und Knetmaschinenfabrik 
Werner & Pfleidererin Cannstatt-Stuttgart. Sie stellt verschiedene 
Typen solcher Apparate her, die sich in der Hauptsache durch die 
Art de:c. Troglagerung und der Trogkippung bzw. Trogentleerung unter­
scheiden. Sie haben dasselbe Grundprinzip, daB zwei horizontal an­
geordnete Mischflugel gegeneinander arbeiten. Die Knetorgane streifen 
den Boden und die Seitenwande des Troges ab und tauschen, mit Diffe­
rentialgeschwindigkeit arbeitend, den Inhalt uber den sog. Trogsattel 
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hiniiter unter inniger Knet- und Mischarbeit gegenseitig aus. Die 
Gestalt der Mischflugel, von denen die Fabrik verschiedene Modelle 
besitzt, hangt von dem Zweck ab, dem die Maschine dienen soIl. Fur 
einfache, trockne Pulvergemische geniigen leichter gebaute Apparate; 
fUr plastische Mischungen sind kriiftiger konstruierte Maschinen notig. 
Die Entleerung des Mischtroges erfolgt entweder durch Umkippung, 

F'g. 2. Mischapparat. 

wie bei den in Fig. 3 und 4 abgebildeten Apparaten, oder durch am 
Boden des Mischbottichs angebrachte Schieber oder Klappen, wie bei 
der durch Fig. 5 dargestellten Maschine. Bei dem Apparat Fig. 3 
erfolgt die Kippung durch Rochwinden mittels Kette und Winde von 
Rand, bei Fig. 4 dagegen auf mechanische Weise nach Einschalten 
eines Rebels, wobei, nachdem der hochste bzw. tiefste Punkt erreicht 
ist, der Kippmechanismus selbsttatig ausgeschaltet wird. Bei den 
Apparaten mit Bodenentleerung konnen die Troge nicht gekippt wer­
den, sondern sind feststehenc}. In derartigen Maschirien konnen nur 
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Fig. 3. )lisch- lind Knetmaschine. 

Stoffe verarbeitet werden, die pulverig, troeken oder breiartig sind, 
wie Seifenpulver, Bleiehsoda und iihnliehe Wasehmittel. 

Die • la.· ·hill n werden 
in ycr;chiedcnel' Grulle 0"('­

haut. ,'0 wi I'd die J]a.·chine 
lfiO".3 mit cinclll J~assllngs­
\'crInuU"en \,on 80 00 Li­
tern_ die )[a.chine Fig. of 

mit cin 111 Fas.·lIl1gs\·ermii­
gell "on 200-I.-,On 
Lit I'll llncl di(' J]Il­
. chin(' Fig .. ) mit 
eincm Fas 'ungsn'l'­

mug n \-on 170 hi~ 
1 :300 Litc/'Il herge­
stell L ()H 'I'm!!; 
del' in Fig. a al>,'£e­
bild -tell :'Ira,chine 
fnllt 200 Litcr. del" ~'Ig. I. lUsch· "lid 1\ IIplruu chine. 
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Trog der Maschine Fig. 4 800 Liter und der Trog der Maschine Fig. 5 
1300 Liter. 

Von groJ3er Wichtigkeit ist, daJ3 die Maschinen heizbar gemacht 
werden konnen, was dadurch erreicht wird, daJ3 die Trog~ mit Doppel­
mantel versehen werden, die an den Trog genietet oder auch angegossen 
werden. Die Heizung kann durch Einleitung von Dampf oder auch 

Fig. 6. Misch· und Knetmaschine. 

durch Einfullen von Warmwasser in den gebildeten Zwischenraum er­
folgen. Die Zuleitung des Warmemittels erfolgt durch ein Gelenk­
rohrensystem, das dem Trog bei der Kippung folgt, so daJ3 ein Ab­
stellen der Heizung wahrend der Entleerung nicht notig ist. 

Die Heizbarkeit ist von besonderer Bedeutung bei der Herstellung 
der K.-A.-Seife, worauf wir noch spater naher eingehen werden. 

Der Kraftverbrauch der Maschine ist je nach der Beschaffenheit 
des Mischgutes verschieden. So schwankt er z. B. bei der in Fig. 3 
abgebildeten Maschine bei einem Troge von 80 Liter Inhalt von 1 bis 
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11/4 PS, bei einem solchen von 170 Liter Inhalt von 11/4-2 PS, hei 
einem sol chen von 330 Liter Inhalt von 2-3 Ps, bei einem solchen 
von 660 Liter Inhalt von 3-4 PS, bei einem solchen von 850 Liter 
Inhalt von 31/ 4-41/ 4 PS, und bei einem solchen von llOO Liter Inhalt 
von 4-5 PS. 

Wir zweifeln nicht, daB, wenn wir wieder zu normaIen VerhliJtnissen 
gekommen sind und wieder in gewohnter Weise pilierte Toiletteseifen 
herstellen, auch bei dieser Fabrikati6n die heizbare Misch- und Knet­
maschine von groBer Bedeutung werden wird. 

Vorrichtungen zurn Abkiihlen der Seifenpulverrnasse. Wir hahen 
bereits erwahnt, daB man sich vielfach bemiiht hat, das Abkiihlen 
der Seifenpulvermasse in rationellerer Weise zu bewirken, als dies bei 
den gewohnlichen Verfahren in Blechpfannen oder auf dem FuBboden 
der Fall ist. So hat die Maschinenfabrik von J. M. Lehmann in 
Dresden einen Kiihlapparat gebaut, bei dem die im Kassel fertiggestellte 
Seifenpulvermasse eiserne, doppelwandige, von Ktihlwasser durch­
flossene Troge durchflieBt, wobei sie von wassergekiihlten Schnecken 
gefordert wird. 

Weber & Seelaender1) in Helmstedt lassen die warme Seifen­
masse, unmittelbar nach der Herstellung im MiscbgefaB, iiber ein 
System von Kiihlplatten, die iibereinander gelagert sind, flieBen, wobei 
die fliissige Masse mittels PreJ3luft auf die oberste Platte gebracht, 
von der sie in die nachst tiefer stehende befOrdert wird usf. Der zur 
Ausfiihrung des Verfahrens dienende Apparat besteht im wesentlichen 
aus einem Druckkessel zur Aufnahme der warmen, breiigen Seifenmasse. 
Er hat einen unteren Auslauf, unter dem eine Reihe durch Wasser 
gekiihlter Platten oder Teller ubereinander angeordnet ist. Durch 
samtliche Kuhlplatten erstreckt sich von unten nach open eine stehende 
Welle, die oben ein Aufnahmegefal3 mit einem seitlichen, sich mit der 
Welle drehenden Giel3arm hat. Dieser tragt die Mas$e in gleichmal3ig 
dunner Schicht auf die oberste Kuhlplatte auf. trber jeder Kiihlplatte 
kreisen Arme mit winklig gestellten Schabern, welche die Masse auf 
der obersten Kiihlplatte von der Mitte nach dem Umfang, von dort 
auf die nachst untere Platte, und zwar auf dieser entgegengesetzt, 
vom Umfang nach der Mitte, sodann auf die nachst untere usw. im 
Zickzack durch die ganze Reihe von Kuhlplatten bewegen, dabei das 
Material immerfort wendend. Die Masse ",ird somit genotigt, einen 
langen Weg zuruckzulegen, wobei sie stan dig in Bewegung gehalten 
wird, so daB sie mit immer neuen Kiihlflachen in Baruhrung kommt, 
wobei sie nicht Zeit findet, in Klumpen zu erstarren, vielmehr in Teil­
chen von Erbsen- bis HaselnuBgroBe erstarrt, also in einer Grol3e, in 
der sie direkt auf der Muhle vermahlen werden kann. 

1) D. R. P. Nr. 285 984. 



78 Maschinen und Apparate fUr die Waschmittelfabrikation. 

Die PreI3luft halt nach Angabe der Patentinhaber die Temperatur 
der warmen Masse vom Austritt aus dem MischgefaB an bis zum Auf­
gieBen auf die Kiihlplatte auf annahernd gleicher Rohe, so daB Ver­
stopfungen vermieden werden, und bewirkt den AusguB auf die Platte 
in dunner, gleichmaBiger Schicht. - Die Angabe, daB Verstopfungen 
vermieden werden, wird von anderer Seite bestritten und behauptet, 
daB solche nicht zu den Seltenheiten gehOren. 

Rei nho1d Oc keP) in Bonn stellt Seifenpulver vermittels der 
Zentrifugalkraft aus flussiger Seifenmasse her, indem sie aus einem 
Druckkesse1 gegen eine schnell laufende Scheibe gespritzt wird, die sie 
gegen eine geheizte Wand schleudert. 

In einem geschlossenen Druckkessel wird durch eine Reizschlange 
oder durch einen Dampfmantel die Seife auf 155-160° C., d. h. auf 
ungefahr 6-7 Atmospharen erwarmt und dann in einem dicken Strahl 
gegen die Mitte einer sehr groBen, in einem luftleeren Behalter sich 
sehr schnell drehenden Scheibe gedruckt, wobei sich die hoch erhitzte 
und daher sehr dunne flussige Seife augenblicklich zu einer nach den 
Scheibenrandern hin sich immer mehr verdunnenden Raut ausbreitet, 
die dann wie die Raut eine~ ·Seifenblase von der Scheibe als auBerst 
dunnes Rautchen abfliegt und infolge des hohen Temperaturunter­
schiedes sowie des groBen Druckunterschiedes ihr Wasser so energisch 
abgibt, daB del' Fettgehalt einer Kernseife von 60% auf 80% und 
daruber steigt und das trockene Rautchen, wellenformig sich zusammen­
schiebend, auf eine entgegengesetzte ·heiBe Wand trifft, die ihm den 
letzten Rest Wasser entzieht, so daB es trocken von dieser durch zwei 
Schaber abgeschabt werden kann. - Das Verfahren von Ockel ist 
ohne Zweifel hochinteressant; daB es aber zu allgemeinerer Anwen­
dung kommen konnte, halten wir fur ausgeschlossen. Dazu ist es zu 
kompliziert. 

Erheblich einfacher und praktischer ist das Verfahren von C. E. 
Rost & CO.2) in Dresden, das nicht nur fUr Seifenpulver, sondern auch 
fUr Bleichsoda und ahnliche Waschpu1ver sich eignet. In einem Misch­
kesse1 besonderer Bauart mit einem am Boden 1iegenden Luftverteilring 
wird zunachst flussige Seife unter Einpressen von trockener Luft mitte1s 
des Vertei1ringes und durch kraftiges Ruhren schau mig gemacht, worauf 
unter weiterem fortwahrenden Ruhren die Soda und unter Umstanden 
auch Fullmateria1 eingegeben wird. Durch eine am Boden des Misch­
kesse1s angebrachte Ab1aBvorrichtung kann die flussige Masse un­
mittelbar oder durch ein geeignetes Abfullmundstuck mit einer gro­
Beren Anzah1 von Fulloffnungen, unter Vermeidung von Randarbeit, 
dutch mechanische Mittel in vorbeiwandernde Tuten, Kastchen usw. 

1) D. R. P. Nr. 304762. 
2) D. R. P. Nr. 301911. 
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abgefullt werden. In· diesen Tuten oder Kastchen, in denen sie nach 
dem Abkuhlen erkaltet und erstarrt, wird die Ware an die Verbraucher 
abgegeben und kann infolge ihrer porosen und schwammigen Beschaffen­
heit beim Verbrauch be quem abgebrochen und zwischen den Fingern 
zu feinem Pulver zerrieben werden. Die AbfuUung kann auch in ent­
sprechende GefaBe erfolgen, aus denen die zu einer entsprechenden 
Stuckform ausgebildete Seifenpulvermasse herausgenommen, einfach in 
Papier eingeschlagen und so zum Verkauf gebracht wird. Die jeweilig 
gewunschte Menge Seifenpulver laBt sich auf leichteste Weise von den 
so entstandenen Stucken abschaben bzw. behandeln wie vorerwahnt. 

Auf ganz gleiche Weise laBt sich mit der Bleichsoda verfahren, was 
einen bedeutenden Fortschritt darsteUt, da sie beim KristaUisieren der 
Soda noch wesentlich fester wird als die Seifenpulvermasse. 

Das Verfahren von C. E. Rost & Co. bedeutet eine ganz erhebliche 
Ersparnis an Zeit, Raum und Arbeitslohn. Bei einer Tageserzeugung 
von beispielsweise 15000 kg mussen nach dem gewohnlichen Verfahren 
standig zwei Tageserzeugungen, also 30 000 kg Masse, auf dem FuB­
boden ausgebreitet liegen, um zu erstarren und zu erkalten, so daB 
eine sehr bedeutende Ausbreiteflache erforderlich ist, da eine Erstarrung 
bei ungiinstigen Witterungsverhaltnissen zwei und drei Tage in An­
spruch nehmen kann. Bei dem neuen Verfahren faUt das Ausbreiten 
ganz fort; der Raum zum Ausbreiten ist daher nicht erforderlich, und 
es werden infolgedessen die ArbeitslOhne, die das Ausbreiten von taglich 
15000 kg Masse und das Verbringen dieser Masse nach der Mahlanlage 
bedingen, erspart. Ebenso werden die Muhlen und Vorbrecher sowie 
die Fordereinrichtungen nach den AbfuUmaschinen sowie die letzteren 
uberflussig, wodurch weitere Ersparnis an Raum, Antriebskraft und 
ArbeitslOhnen erzielt wird. 

Der Staub, der bei dem gewohnlichen Verfahren nur zu oft durch 
die Muhlen erzeugt wird und infolge des Sodagehaltes den Aufenthalt 
in den Betriebsraumen oft unertraglich macht, so daB in manchen Be­
trieben mit Schutzmasken gearbeitet werden muB, faUt ganz fort, da er 
beim Erzeugen und Verpacken der flussigen Masse nicht entstehen kann. 

Die Seifenpulvermasse schaumig oder lufthaltig zu machen, ist 
schon fruher versucht worden, indem z. B. durch Dampfstrahlgeblase 
Luft, in Verbindung mit kondensiertem Dampf, in die Masse eingefuhrt 
oder durch Schlagflugel Luft eingepeitscht wurde, um spater das Zer­
kleinern beim Mahlen zu erleichtern; nach dem neuen Verfahren wird 
jedoch das Schaumigwerden der Masse so weit gesteigert, daB sie in 
einen Schaum verwandelt wird, der das Drei- bis Vierfache des ur­
spriinglichen Umfangs betragt, was zur Folge hat, daB die Masse nach 
dem Erkalten und Ersta~ren beim geringsten Druck in Pulver zer­
brockelt. 
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Bei dem neuen Verfahren wird es sich in erster Linie darum han­
deln, ob das Publikum sich an die neue Form des Seifenpulvers und der 
Bleichsoda gewohnen wird; aber soUte dies nicht der Fall sein und die 
Produkte noch gemahlen werden mussen, so wiirde es auch dann noch 
eine bedeutende Ersparnis an Zeit, Raum und Arbeitslohn bedeuten. 

Sehr beachtenswert ist das Verfabren von Ar th urI m h a use n 1) 
in Witten. Seine Vorrichtung zum Abkiihlen der Seifenpulvermasse 

Fig. 6. Vorbrecher. 

besteht aus einer langen, gekuhlten, trogartigen Rinne, durch welche 
die Seifenmasse unter einer zerkleinernd wirkenden Forderwelle von 
dem einen bis zum andern Ende hindurchgetrieben wird. Sie gestattet 
einen ununterbrochenen Betrieb, und das Gut verlaBt die Rinne als 
eine grobkOrnige Masse, da die Forderschaufeln die Bildung von gro­
Beren Klumpen verhindern. Werden die Schaufeln nach dem 
Austragende der Rinne hin enger gesteIlt, so kann durch die 
Wirkung der Schaufeln eine solche Zerkleinerung des Gutes 

1) D. R. P. Nr. 303074. 
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herbeigefiihrt werden, daB ein Mahlen nicht mehr erforder­
lich ist. Da del' Arbeitsgang in offener Rinne erfolgt, ist eine Ver­
stopfung ausgeschlossen. Die Vorrichtung gestattet auch das Ein­
blasen von Luft wahrend des Durchgangs durch die Rinne. Das Ver­
fahren bietet also auch eine Ersparnis an Raum, Zeit und Arbeits­
lohn. Es macht ferner zurn mindesten den Vorbrecher iiberfliissig, ja 
bei geeigneter Einrichtung selbst · die Miihle. 

Fig. 7. Vorbrecher. 

Die Vorbrecher. Die in den Blechpfannen odeI' auf dem FuBbodell 
erstarrte Seifellpulvermasse kommt, auf einen Vorbrecher. Einen 
solchen zeigt die Fig. 6. Er r.erkleinert die eingegebene Seifenpulver­
masse, je nach Einstellung del' Maschine, zu nuBgroBen bis erbsellgroBen 
£tiicken. Diese gleichmaBige Vorzerkleinerung erhOht die Leistung del' 
Mahlanlage betrachtlich und ist unbedingt erforderlich, wenn das Mahl­
gut auf mechanischem Wege durch Elevatoren und Forderschnecken 
del' Miihle zugefiihrt werden soll. Die krMtig gebaute Maschine besitzt 
zwei gezahnte · Stahlwalzen von 225 mm Durchmesser und 450 mm 
Lange, von denen die Vorderwalze fUr jede gewiinschte Stiickgro[3e 

Dei te, Waschmittel. G 
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einstellbar ist, ferner groBen Einschuttkasten und Sammelbehalter fUr 
das vorgebrochene Gut. 

Einen anders konstruierten Vorbrecher stellt Fig. 7 aus der Ma­
schinenfabrik von Heinrich Dick in Haaren bei Aachen dar. Er 
bricht Stucke bis zu 45 em Breite in solche von EiergroBe. Seine Lei­
stung soIl inder Stunde ca. 10000 kg betragen bei einem Kraftver­
brauch von ca. 1 PS. 

Fig. 8. Seifenpulvermtihle. 

Die Miihlen. Die zu richtiger GrOBe vorgebrochene Seifenpulver­
masse kommt zur weiteren Zerkleinerung auf die Muhle. Von Miihlen 
hat man verschiedene Systeme. Viel gebraucht sind Walzenmaschinen, 
besonders fUr kleinere Betriebe; doch ;hat Heinrich Dick auch eine 
Walzenmaschine fUr groBere Leistung konstruiert, die sich sehr be­
wahren solI. Wahrend die stiindliche Leistung der durch die Fig. 8 
wiedergegebenen Muhle, je nach der Beschaffenheit des Mahlgutes, 
300-1000 kg betragt, ist die der in Fig. 9 abgebiIdeten 1000-2500 kg. 



Maschinen und A pparate fUr die Seifenplllverfabrikatioll. 83 

Bei der Muhle Fig. 8 liegt der Einfulltrichter 900 mm vom Boden, 
so daB das Mahlgut noch mit der Schaufel vom Boden aus hineinbefor­
dert werden kann. Das Siebwerk befindet sich uber dem Mahlwerk, 
und das gesiebte Pulver wird durch eine im Siebwerk liegende Trans­
portschnecke in eine Abfullvorrichtung be£6rdert. Letztere ist so ge­
baut, daB das fertige Seifenpulver in Sacken, Tonnen oder Transport­
karren aufgefangen werden kann. Diese Bauart ist besonders fUr die 

Fig. 9. Seifellpulvermiible. 

1!'abriken empfehlenswert, bei denen das Pulver ausschlieGlich in Sacke 
abgefiillt wird. 

Die Arbeitsweise dieser Muhle ist folgende: Das Mahlgut, das Eier­
bis Faustdicke haben muG, wird in den Trichter gegeben. Nachdem 
es gemahlen ist, wird es unter der Muhle weg in den dahinter stehenden 
Kettenelevator gedrangt und von diesem in den Siebzylinder befordert. 
Das fertige Pulver falIt aus diesem in die bereits erwahnte Transport­
schnecke, die es den Abfiillvorrichtungen zufuhrt. Die Abbildung zeigt 
eine Abfiillvorrichtung fUr zwei Sacke. Am Ende der Schnecke ist 
eine Sicherheitsvorrichtung angebracht, die in Tatigkeit tritt, wenn 
etwa die Sacke durch Unachtsamkeit des Arbeiters nicht durch leere 

6* 
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ausgewechselt werden. In diesem Falle verstopft sich die Schnecke 
nicht, sondern die Vorrichtung bewirkt automatisch die seitliche Ab­
drangung des Pulvers, das auf den Boden fallt. Die Schnecke kann 
sich also nicht festlaufen. Die im Siebzylinder zuruckbleibenden Grau­
pen fallen ohne weiteres auf die Muhle zur nochmaligen Verarbeitung 
zuruck, so daB also AbfaU nicht entsteht und nur fertig gemahlenes 
Pulver von der Maschine abgegeben wird. Die Abbildung zeigt die 
Muhle'von der Riemenseite aus. Der ganze Antrieb befindet sich auf 
dieser Seite. Hierdurch wird erreicht, daB die entgegengesetzte Seite, 
die Bedienungsseite, frei ist. Der Elevator wird, wie ersichtlich, von 
unten angetrieben. Die oberen Lager sind zum Nachspannen der Kette 
eingerichtet. 

Die Siebwerke und die Zusammensetzung der Muhlen werden in 
sehr verschiedener Weise ausgefiihrt. So baut die Fabrik die Siebwerke 
mit der Einrichtung zum Herausschaffen des Pulvers aus dem Sieb­
werk. Das Pulver faUt dann nicht in den Sieb- und Sammelkasten, 
sondern es wird unter dem Siebe weg aus dem Siebwerk durch einen 
Schneckengang herausbefordert, durch ein Becherwerk hochgefuhrt und 
faUt wieder in eine Schnecke. Unter dieser be£inden sich die Abfull­
maschinen, die durch letztere Schnecke selbsttatig gefiillt werden, und 
nur das uberfliissige Pulver geht weiter in einen besonders dazu ein­
gerichteten mechanischen Sammelkasten. Steht die Muhle nach ge­
leisteter Arbeit still, so wird dieser Sammelkasten in Betrieb gesetzt, 
und das Pulver geht aus ihm so lange uber die Abfullmaschine, bis sich 
der Inhalt des Sammelkastens in den Packungen befindet. Bei dieser 
Einrichtung tritt also das Pulver vom .. Mahlgange der Miihle bis in die 
Pakete nirgends zutage. Es gibt daher keinHin- und Hertragen, kein 
Ausschopfen, kein stetes NachfuUen der Maschine mit Pulver korb­
oder kistenweise, keinen Staub, sowie durch das exakte Arbeiten der 
Abfiillmaschinen kein Dbergewicht, daher keinen Verlust, und zur Be­
dienung ist auBer dem mit dem AbfiiUen beschaftigten nur ein Arbeiter 
erforderlich. 

Eine in der gleichen Bauart wie Fig. 8 gehaltene, nur bedeutend 
schwerere und fiir den GroBbetrieb bestimmte Maschine ist durch 
Fig. 9 dargestellt (leider in kleinerem MaBstab als Fig. ~). Sie hat 
eine Walzenlange von 420 mm, und dementsprechend sind auch die 
iibrigen Teile starker gehalten. Die Miihle ist von der Beqienungsseite 
aus aufgenommen, und an dieser Seite ist auBer den zwei sichtbaren 
Zahnradern, die mit sicherer Schutzvorrichtung versehen sind, kein 
Antrieb vorhanden. Die Bedienung ist daher gefahrlos und bequem. 
Die Sackabfiiller sind auf dem Bilde nicht sichtbar, weil sie durch den 
Elevator verdeckt werden; jedoch zeigt die Abbildung die Anordnung 
dieRer Einrichtung dentlich. 
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Die Anordnung der kleinen Miihlen, bei denen das fertige Seifen­
pulver in einen Sammelkasten fallt und von dort aus auf irgendeine 
Weise ausgeschOpft und verpackt wird, kann bei dieser Maschine nicht 
in Frage kommen. Da sich, je nach der Beschaffenheit des zu mah­
lenden Gutes, stiindlich 1000-2500 kg fertiges Seifenpulver ergeben, 
waren allein 2-3 Personen erforderlich, urn fortwahrend den Sammel­
kasten zu entleeren. Diese Miihle bedingt also ohne weiteres eine 
Abfiillvorrichtung oder einen automatischen Weitertransport, eine, Vor­
richtung, die sich den ortlichen Verhaltnissen anschlieBen muB. Die 
fiir kleinere Betriebe sehr geeignete Anordnung, daB das Mahlwerk 
auf dem Siebwerk montiert ist, laBt sich bei dieser groBen Miihle nicht 
durchfiihren, weil infolge der groBeren Abmessungen des Mahl- und 
Siebwerks das Einfiillen vom FuBboden aus unmoglich ware, es sei 
denn, daB man den Trichter so hoch legen kann, daB er von einer hoher 
gelegenen Etage aus bedient werden kann. - Bei der abgebildeten 
Ausfiihrung befindet sich die Siebtrommel iiberdem Mahlwerk, wo­
durch der Fiilltrichter ca. 1,20 m vom FuBboden zu liegen kommt, 
so daB er bequem bedient werden kann. 

Eine vorziigliche Miihle fiir Seifenpulver, Bleichsoda und ahnliche 
Waschmittel ist die Simplex-Perplex-Miihle der Al pi ne n Maschi ne n­
fabrik - Gesellschaft in Augsburg. Sie ist eine Schleudermiihle von 
eigentiimlicher Bauart. Die Schleudermiihlen bestehen aus sich schnell 
drehenden Scheiben mit Rosten, Stiften oder Kammen (1800-2500 
Umdrehungen in der Minute), zwischen denen das Mahlgut hin- und 
hergeschleudert wird. Die Zerkleinerung edolgt also durch Wud und 
Anprall, durch StoB und GegenstoB auf sonst freischwebende Korper. 
Die Wirkung dieser Apparate laBt sich mit der Einwirkung, die ein 
rasch gewodener Korper von einer festen oder einer entgegenbewegten 
Wand erleidet, vergleichen. 

Die in Fig. 10 geoffnet und in Fig. 11 geschlossen (in etwas kleinerem 
MaBstabe) abgebildete Simplex-Perplex-Miihle hat mehrere Rostringe 
und demgemaB stufenweise Zerkleinerung. Aus dem Aufgebeapparat 
wird das Mahlgut mittels eines durch Exzenterbewegung. betatigten 
Riitteltellers in den Einlauftrichter des Miihlengehauses gewoden, der 
es in die Mitte der tiirartig ausgebildeten Stirnwand des Miihlen­
gehauses einfiihrt. Auf dieser Stirnwand sind zwei ringformige Mahl­
roste angeschraubt, die eigentiimlich geformte durchbrochene Schlag­
stifte tragen, und zwar sind die O££nungen des inneren Ringes weiter 
als die des auBeren, wodurch eine stu£enweise Zerkleinerung erfolgt. 
An der Hinterwand des Mahlgebauses ist eine stahlerne Schlagscheibe 
mit 3-4 Gruppen kreisformig angeordneter Schlager auf einer rotie­
renden Welle befestigt. Die Schlager kreisen zwischen den einzelnen 
Rostringen, und ein aufschiebbarer Rostring schlieBt das Gehause nach 
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auBen abo Das Mahlgut pal:l8iel't die immel' engel' wel'denden Schlitze 
und wil'd mit zunehmendem Radius immel' stal'kel'en Schlagen aUH-

Fig. 10. Simplex-Perplex·Miihle (geiiffnet). 

gesetzt. Das nach auBen geworfene Mahlgut wil'd, untel'stiitit von 
del' durch die von del' Mahlscheibe mitgel'issenen und nach auBen 
geschleuderten Luft durch einen den Mahlraum umgebenden aus­

Fig. 11. Simplex·Perplell-Miihle 
(gescWossen). 

wechselbal'en Siebzylindel', auch bei fein­
stel' Lochung, durchgetl'ieben und verlaBt 
die Miihle in gleichmaBig feinel' Kornung, 
bedarf also keinel' Durchsiebung mehr. 

Zur Entliiftung ist am obel'en Teil des 
Miihlgehauses ein Stutzen so angebl'acht, 
daB die Luft aus del' Miihle ohne Pl'es­
sung direkt nach 0 ben in einen Filtel'­
schlauch geleitet wird, aus dem sie dann, 
von Staub gel'einigt, ins Fl'eie gelangen 
kann. Die Miihle al'beitet also staublos. 

Das Mahlgut kommt, in NuBgroBe vor­
gebl'ochen, in den Einschiittl'ichter del' 
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Schiittel-Speisevorrichtung ZU( Aufgabe und wird von dieser der Miihle 
gleichmaBig und ununterbrochen zugefiihrt, wodurch Verstopfungell 
durch Dberlastung der Maschine vorgebeugt wird. 

Die Miihle wird in vier GraBen gebaut. Der Kraftverbrauch und die 
Leistungen sind, je nach der Beschaffenheit des Mahlgutes, sehr ver­
schieden. FUr Soda betragen die Leistungen, je nach der GroBe der 
Maschine 1--'--4, pro Stunde 250-1400 kg bei 3-17 PS Kraftverbrauch, 
wobei das Produkt zu grobem GrieB zerkleinert ist. Rei feinem GrieB 
als Endprodukt verringern sich die Leistungen auf 100-600 kg pro 
Stunde, der Kraftverbrauch steigt auf 4-20 PS. 

Abfiillmaschinen. Das Abfiillen des fertigen Seifenpulvers in Beutel 
oder Kartons erfolgt in groBen Betrieben ausschlieBIich durch auto­
matisch wirkende Abfiillmaschinen, wie sie J. M. Lehmann in Dresden 
und Heinrich Dick in Haaren bei Aachen in zweckmaBiger Kon­
struktion bauen. Letzterer fuhrt sie in zwei GroBau, eine groBere, 
die automatisch bedient wird, und eine kleinere, die durch Eintragen 
beschickt wird. Das Seifenpulver wird bei letzterer vom FuBboden 
aus in einer Hohe von rund 1 m kasten- oder eimerweise in den auf 
dem FuBboden ruhenden Behalter eingeschiittet. Dieser Behiilter hat 
einen Inhalt von 150 kg. Die Zufiihrung des Materials braucht also 
nicht eine ununterbrochene zu sein, sondern kann mit Pausen ausgefiihrt 
werden. DerBehalter ist auf der hinteren Seite der Maschine, gegeniiber 
dem abfiillenden Arbeiter, angebracht, und so wird dieser durch das 
Eintragen nichtbelastigt. In dem Beh1iJter, der vollstandig staubdicht 
geschlossen werden kann, ist eine Einrichtung getroffen, die das Material 
in Bewegung halt und dadurch verhindert, daB es sich festsetzt. Aus 
dem Behalter wird es durch einen ebenfalls geschlossenen Ketten­
elevator in den mit dichtschlieBendem Deckel versehenen Trichter 
befordert. Die Menge, die der Elevator zufiihren soll, kann eingestellt 
werden. Der Trichter hat auBerdem die Einrichtung, daB, wenn ihm 
nach erfolgter Fiillung iiberschiissiges Material zugefiihrt wird, dieses 
durch ein Dberlaufrohr in den Behiilter zuriickfallt. Der Trichter ist 
infolgedessen immer in einer gleichmaBigen Hohe gefiiIlt. Der MeB­
schieber ist so konstruiert, daG er je nach dem Volumeu des Materials 
eingestellt werden Kanno Er lauft zwischen zwei Schlitten, die nach 
eventueller Abnutzung wieder eingestellt werden konnen, wie dies bei 
dem heutigen scharlen Material oder beirn Abfullen von Scheuersand 
uSW. der Fall sein kann. Da die Fiilloffnung des Behalters nach jedern 
Einschiitten durch einen Schiebedeckel wieder geschlossen wird, so 
bildet die Maschine ein vollstiindig geschlossenes Ganzes. 

Die Maschine wird in zwei GroBen gebaut, eine leichtere ffir Pakete 
bis 250 g, und eine schwerere ffir Packungen iiber 250-500 g ffir Be­
triebe, in denen vorwiegend Packungen von 500 g betatigt werden. 
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Wenn vorwiegend 250 g-Pakete gefiillt werden und nur selten 500 g, 
ist es vorteilha£ter, die leichtere' Maschine zu wahlen und 2 X 250 g 
einfullen zu lassen, da die schwerere Maschine langsamer arbeitet als 
die leichtere. 

Die groBere Maschine hat, abgesehen davon, daB sie automatisch 
beschickt werden muB, diewlbe Einrichtung wie die kleinere. Sie 
arbeitet durchlaufend, kann jedoch jeden Augenblick durch einen 
Handgriff am Riemenausruckerin oder auBer Betrieb gesetzt werden; 
ist sie aber einmal eingeruckt, so arbeitet sie bis zum Wiederausrucken 
durch. Sie braucht also nicht ffir jede einzelne Fullung durch eine 
Hand- oder FuBbewegung besonders eingeruckt zu werden. 

Die Maschine leistet in der Minute 18-20 Abfullungen, in 10 Arbeits­
stunden also 10000-12000; durch Auswechselung einer entsprechend 
groBeren Antriebsscheibe kann jedoch eine bedeutend groBere Leistung 
erzielt werden. Bei obiger Maschine haben die Riemenscheiben 500 mm 
Durchmesser und machen normal 90-100 Touren in der Minute. 

Da das Volumen des Seifenpulvers je nach seinem Fettgehalt und 
seiner Bearbeitung verschieden ist, so ist die Vorkehrung getroffen, 
daB die Gewichtsmenge durch Drehen an einem abnehmbaren Schlussel 
wahrend des Ganges der Maschine stets genau eingestellt werden kann. 
Der uber dem MeBschlitten befindliche Trichter ist mit einer Ruhr­
vorrichtung versehen, die durch Ketten in Betrieb gesetzt wird. Da­
durch wird eine Stauung des Materials vermieden und gleichmaBiger 
Einlauf in den MeBschlitten erreicht. 

Die Maschine fiillt mit unbedingter Genauigkeit und GleichmaBig­
keit die gewiinschte Gewichtsmenge. Sie arbeitet ruhig, gerauschlos 
und staubfrei, ohne Streuverlust, und stellt an die Gewandtheit des 
Arbeiters keine Anspruche. Die Bedienung ist die denkbar einfachste; 
nach 1nbetriebsetzung der Maschine hat man nur notig, die offene 
Hulse ein wenig uber den Auslauf zu schieben, nach der Fiillung vor­
zuschieben und die weiteren Hiilsen ebenso zu behandeln. 

Die kleinere Maschine hat einen Kraftverbrauch von ca. 1/4, rlie 
groBere einen solchen von 1/2_3/4 PS. 

Einrichtungen zur Fabrikation der Bleichsoda und ahnlicher 
Waschpulver. 

1m Vorstehenden sind die Maschinen und Apparate vorgefiihrt, die 
zur Seifenpulverfabrikation erforderlich sind. Ffir Bleichsoda und ahn­
liche Waschpulver dienen, abgesehen davon, daB der Kessel ffir die 
Verseifung fortfallt, die gleichen Einrichtungen. Soda, Wasserglas usw. 
werden in Mischapparaten vermischt, der entstandene Brei in flachen 
Pfannen oder auf dem FuBboden oder bei GroBbetrieb in besonderen 
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Kiihlapparaten zum Erstarren gebracht. Die so erhaltenen Brocken 
oder Tafeln werden auf Vorbrechern bis zu NuBgroBe zerkleinert und 
dann auf der Miihle gemahlen. Das entstandene Pulver wird in Beutel 
oder Kartons gefiillt, bei groBerem Betrieb durch Abfiillmaschinen. 

Maschinen und Apparate zur Fabrikation der K.-A.-Seife. 
Die Mischmaschinen. Bei Herstellung der K.-A.-Seife ist die Mischung 

des vielen Tons mit der kleinen Seifenmenge keine leichte Arbeit, und daB 
sie oft genug recht nachlassig ausgefiihrt wird, beweisen die hiiufig im 
Handel sich zeigenden Seifenstiicke, in denen der Ton in kleineren oder 
groBeren Ballchen mit bloBem Auge zu sehen ist, bei deren Gebrauch man 
glaubt, sich mit einer Sandseife zu waschen und die wesentlich mit zur 
Abneigung des Publikums gegen die K.-A.-Seife beigetragen haben. Die 
Mischung von Ton und Sene erfolgt meist in Mischmaschinen; man 
sollte da aber nur heizbare Misch- und Knetmaschinen verwenden, die 
die Grundseife mit dem Ton oder Kaolin nicht nur mischen, sondern 
innigst verkneten. Die Warme verfliissigt die Grundseife und ver­
arbeitet sie mitdem Kaolin zu einem homogenen Teig, in dem keine 
Kaolinteilchen mehr sichtbar sind. Wenn dieser plastische Teig dann 
ein- bis zweimal die Walzen passiert, so ist er einwandfrei fUr die 
Strangpresse fertig. Die Vorteile der heizbaren Knetmaschine machen 
sich auch weiter in der Fabrikation angenehm bemerkbar. Zunachst 
ist das Stauben aus der dicht geschlossenen Knetmaschine auf ein 
Geringes beschrankt und wahrt nur kurze Zeit. Ferner lauft der heiBe 
Teig vielleichter ll..."'ld schneller iiber die Walzen und durch die Strang­
presse und erfordert dadurch weniger Kraft. AuBerdem ist ein Vor­
trocknen der Grundseife unnotig; denn in der heiBen Knetmaschine 
trocknet sowohl Seife wie Kaolin, 'md oft· ist es sogar notwendig, bei 
harteren Seifen und sehr trockenem Kaolin der Masse etwas Fliissig­
keit zuzusetzen. Das zu Anfang, aber auch jetzt noch vielfach iibliche 
Verfahren, Grundseife und Kaolin nur eben gerade durchzumengen 
und dieses trockene Gemisch dann sechsmal und noch ofter fiber die 
Walzen zu schicken, ist nicht rationell. Abgesehen von der wenig er­
freulichen Arbeit mit diesem staubigen Gemenge, bietet das Walzen 
nicht die Gewahr, daB sich Grundseife und Kaolin innig vereinigen. 
Die Arbeit der heizbaren Knet:rnaschine ist·bei weitem vorzuziehen 
und bewirkt gute BeschaHenheit und gutes A.ussehen. 

Der Kollergang. Statt in Misch- und Knetmaschinen kann man die 
Mischung von Seile und Ton auch durch geeignete Kollergange bewir­
ken. Sehr geeignet ffir diese Arbeit ist die in Fig. 12 abgebildete Ma­
schine, die Fig. 13 und Fig. 14 in AufriB und GrundriB zeigen und die 
in sich die Wirkung von Misch- und Piliermaschine vereinigt. Sie 
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mischt die K.-A.-Seife mit 16% Fettsauregehalt in 2-3 lVlinutt\1l staub­
los zu einer plastischen, gleichmaBig verriebenen Masse. Diese Koller­
gange sind aber auch ffir die Herstellung von Seife mit geringerer 
Fiillung sehr zu empfehlen, da die Piliermaschinen durch sie stark ent­
lastet und geschont werden. 

Fig. 12. Koliergang. 

Die Maschine besitzt einen sich drehenden GranitfuBbodenstein A 
(Fig. 13) von .1650 mm Durchmesser und zwei sich am Platze um sich 
selbst drehende Granitlaufer E, deren jeder mit besonderer in Hebel­
armen ruhender Achse 0 versehen ist und mittels Lauferhebezug D, 
durch Handkurbel E betatigt, aufgewunden werden kann. Auf dem 
Bodenstein befinden sich an jedem Laufer Aufkratzer Fund Abstreich-
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messer G. .Ferner ist oberhalb des Bodensteines die Entleerungsvor­
richtung H, betatigt durch den Wandmesser- und Handkurbelmechanis­
mus J 1 und J 2 der selbsttatigen Entleerungsvorrichtung, einstellbar 
wahrend des Be-
t,riebs. 

Die samtlichen 
Betriebsteile der 
Maschine sind fest 
verschlossen,o ber­
halb durch den 
AufbauK(Fig.13), 
ill dem zwei Dek­
kelOffnungen L] 
lind L2 (Fig. 14) 
clen Eingang ill 
die Maschine ge­
:statten und gleich­
zeitig als Fiilloff­
nung dienen. Das 
~teigrohr M (Fig. 
13) mit dem Ex­
haustor N dient 
zur Absaugung der 
wahrend des Mi­
schens sich ent­
wickelnden Stau b­
entwicklung, des­
sen Fortfiihrung 
ins Freie_ oder in 
emen Staubauf­
sammler in dem 
Stutzen 0 erfo 19t. 
Die feste und lose 
Riemenscheibe PI 
und P2 bewirken 
den Antrieb des 
Kollergangs, wah-

01 

Fig. 13. Kollergang (AufriB). 

I 
I 
I 
1 

L.._ ------~_~_~r~~ : 
1~IE~---------------2850------------~~~1 

Fig. 14. Kollergang (GrundriB). 

rend die Festscheibe Q des Exhaustors besonders angetrieben werden 
muE, um diesen in Bewegung zu setzen. 

Die Tagesleistung des Kollergangs fUr die Herstellung von K.-A.­
Seife hat ungefahr 6000 kg in 10 S.tunden ergeben. 

Die Strangpresse. Die geniigend vorbereitete Seifenmasse kommt 
in die Strangpresse. In dieser wird die innig verarbeitete Seifenton-
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masse zu.Seifenstangen mit sauberer, glatter OberfHiche und gleich­
maBigem inneren Gefuge verdichtet. Die Seifenstangen werden als­
dann in Stucke von geeigneter Lange geschnitten und in Formen ge­
preBt. Eine Strangpresse von auBergewohnlich kraftiger Bamirt baut 
die Maschinenfabrik von C. E. Rost & Co. in Dresden; sie eignet sich 
fur K-A.-Seife ganz besonders. 

Die Seifenstrangpresse oder Peloteuse ist eine Schneckenpresse, bei 
der die PreBschnecke, in einem zylindrischen Gehause laufend, die in 
einen Einschuttkasten eingegebene Seifenmasse in Schraubengange auf­
nimmt und infolge ihrer Drehbewegung in der Langsrichtung des 
PreBzylinders nach dem Kopfstuck zu fortbewegt und sie dabei mit 
sehr hohem Druck zusammenpreBt. Durch diesen hohen Druck wird 
aus einer geeigneten MundstuckOffnung am Kopfstuck ein endloser 
Seifenstrang herausgepreBt, der entweder durch einen Schneidbugel 
zunachst in etwa 1 m lange Stangen und dann durch eine besondere 
Schneideeinrichtung in kurze Stucke oder durch eine selbsttatige Ab­
schneidemaschine unmittelbar in gleichlange Stucke, wie sie die Seifen­
stanze fUr das nachfolgende Pressen bedingt, geschnitten wird. 

Der hohe Druck in der Langsrichtung der PreBschnecke wird bei 
den Rostschen Seifenstrangpressen durch ein Kugellager aufgenommen, 
wie auch der Achsdruck in der Antriebsschnecke des Schneckentriebes 
auf ein Kugellager ubertragen und hierdurch ein leichter und gerausch­
loser Lauf bei geringer Betriebskraft erzielt wird. Die Antriebsschnecke 
lauft in einem Olbade. Aile beweglichen inneren Teile der Maschine 
sind in Schutzgehause vollstandig eingeschlossen. 

Die Pressen. Die Seifenstucke werden in groBeren Betrieben heute 
allgemein in automatischen Pressen gepreBt. Diese sind Kurbel­
pressen, bei denen sowohl die Einfuhrung der zu pressenden Stucke 
in die Stanze als auch die Entfernung der gepreBten Stucke aus der 
Stanze selbstandig erfolgt, so daB die Gefahr der·Fingerverletzung der 
Arbeiter beseitigt ist. 

Unter den automatisch arbeitenden Seifenpragepressen durfte die 
von der Firma C. E. Rost & Co. in Dresden erzeugte heute die ver­
breitetste sein. Diese Maschiny ist ahnlichen Zwecken dienenden Pressen 
durch mehrere geschutzte Einrichtungen in ihrer Wirkungsweise bei 
weitem uberlegen. Sie wird in mehreren GroBen gebaut und ist sowohl 
fUr die schwersten vorkommendenSeifenriegel als auch fur aIle Toilette­
seifen sowie Musterstuckchen verwendbar. Es konnen bis zu drei Stuck­
chen gleichzeitig nebeneinander gepreBt werden. Die zu pressenden 
Stucke werden in Seifenmagazine, die neben den Stanzen angeordnet 
sind,. aufgegeben, gelangen von hier aus automatisch in die Stanzen, 
wo die Pressung erfolgt, und gleiten hierauf als sauber gepreBte Stucke 
auf ein Transporttuch, von dem sie abgenommen werden. 
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Auch die Zufuhrung der ungepreHten Stucke nach den Seifen­
magazinen kann automatisch bewirkt werden. 

Die fUr gleichzeitige Pragung mehrerer Stucke eingerichteten Ma­
schinen sind mit Einzelfederung fUr jeden PreHstempel versehen, so 
daH jeder Oberstempel unabhangig von den anderen mehr oder weniger 
durchfedert, je nachdem das betreffende Seifenstuck etwas groBer 
oder kleiner als die anderen zugeschnitten seinsollte. Rierdurch wird 
ein sonst eintretendes, nicht genugendes Auspragen sowie ein Raften­
bleiben von Stucken am Oberstempel bestens vermieden. 

Mit der fUr inehrere Stucke eingerichteten Maschine konnen auch 
Riegel von entsprechender GroBe ohne weiteres gepragt werden. Auch 
werden diese Pressen nach Bedarf mit automatisch wirkenden Zerteil· 
vorrichtungen geliefert, die in der Weise wirken, daB der mehrteilige 
Riegel nach dem Pressen durch eine Ailzahl von aufgespannten Schneide­
drahten gedruckt und in einzelne Stucke zerlegt wird. 

Toiletteseifenstucke mit besonders tiefer Gravierung oder von stark 
gewolbter Form, die unter Umstanden auBerordentlich fest an den PreB­
stempeln haften bleiben und das ordnungsgemaBe Auswerfen aus der 
Stanze erschweren, werden durch kleinere PreBeinsatze, die in den Unter­
stempel oder auch in den Oberstempel eingesetzt, in diesen beweglich 
sind und sich nach" dem Pressen aus der PreBflache durch Federdruck 
oder mechanischen Antrieb hervorbewegen, von der groBen Flache der 
PreBstempel abgehoben, und da die Flache dieser kleinen beweglichen 
Einsatze zu gering ist, urn die Seifenstlicke durch Adhasion festzuhalten, 
sicher aus der Stanze herausbefOrdert. Durch die Einrichtung ist es 
moglich, die schwierigsten Pragungen, die sonst nur auf Rand- oder 
FuBpressen moglich sind, mit dieser mechanischen selbsttatigen Presse 
auszufuhren. 

Auch sonst konnen diese Pressen noch mit verschiedenen Hilfs­
mitteln, die den automatischen Betrieb und die Sauberkeit der Pragung 
erhohen, ausgestattet werden. So ist es moglich, das Abstreifen des 
Grates bei sogenannten Muldenstucken durch die Maschine bewirken 
zu lassen und Muldenstucke so zu pragen, daB an der Oberflache die 
Linien, die sonst die urspr-ungliche Lange des ungepreBten Stuckes 
markieren, nicht zu sehen sind. 

Sowohl bei Transmissionsantrieb als auch bei elektrischem Einzel­
antrieb durch einen besonderen, direkt antreibenden Motor wird die 
Presse mit allen Sicherheitsvorrichtungen, die Unfalle beim Dbergange 
von dem zum Einstellen der Stanzen usw. notigen Randantriebe zum 
mechanischen Arbeitsbetriebe wirksam verhindern, ausgestattet. Auch 
sonst sind aUe in Bewegung befindlichi:m Teile derartig geschutzt, daB 
Verletzungen von Personen im ~rdnungsgemaBen Fabrikationsbetriebe 
nicht vorkommen konnen. 
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Die Figuren 15, 16 und 17 veranschaulichen die Hauptteile cler Presse 
wahrend der Arbeit. In Fig. 15 befindet sich der Stempel in aufgerichteter 
SteHung. Der zuruckgleitende Schieber holt ein Seifenstuck aus dem 

Fig. 15. Zufiihrung des Seifenstiicks 
zur Stanze.-

}'ig. 16. Niederlegung des Seifenstiicks 
auf die Stanze. 

Seifenmagazin. In Fig. 16legt der Schieber das aus dem Magazin ent­
nommene Seifenstuck auf den Unterstempel bzw. in die Stanze. Fig. 17 
veranschaulicht das Abheben eines gepragten Seifenstucks yom Unter­

Fig. 17. Abhebung des gepreJlten 
Seifenstiicks. 

stempel. Der Vorschieber hat ein 
lleues Seifenstu(Jk aus dem Maga­
zin entnommen und bewegt es 
nach der Stanze zu. Hierbei 

Fig. 18. PreJlkolben zum Pressen 
von einem Stiick. 

betatigt dieses einen Auswerferhebel, der, um einen festen Drehpunkt 
schwingend, das gepreBte Stuck yom Unterstempel abhebt, hochkippt 
und aus der Maschine auswirft. Da d~r Hebel vom einen Gummieinsatz 
tragt und eine abhebende Bewegung ausfiihrt, werden die Stucke so 
sorgfaltig wie durch die Hand abgelost und jede Beschadigung vermieden. 
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Fig. 18 zeigt die Presse,eingerichtet zum Pressen von einem Stuck. 
Fig. 19 fiihrt eine kleinere, aber sehr leistungsfahige Autopresse 

vor, die gleich vorteilhaft fur Raus- und Toiletteseifen ist und fur 

l·'ig. 19. Autopresse. 

K.-A.-Seife vielfach Verwendung gefunden hat. Sie pragt noch Stucke 
in Lange von 90 mm, Breite 58 mm und Rohe 30 mm und leistet bei 
75 Ruben in der Minute 9000 Stuck in der Stunde, bei65 Ruben 7800 
Stuck und bei 55 Ruben 6600 Stuck. 

Die Fabrikation der Waschmittel. 
Seife und seifenh'altige WaschmitteI. 

K.·A.·Seife. Bis zum 31. Juli 1916 durften die Seifenfabriken mit 
Erlaubnis des Kriegsausschusses fUr Ole und Fette ihre Vorrate an 
Olen und Fetten nach Belieben verarbeiten. Von da an muBten die 
noch verbliebenen Bestande zur Verfugung des Kriegsausschusses ge­
halten werden. Infolge der sich immer mehr geltend machenden Knapp­
heit an Fettstoffen sah sich dieser veranlaBt, fUr alIe Fett verarbeitenden 
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Industrien das Fett zu rationieren. Zunachst wurde verordnet, daB 
eine 20% Fettsaure enthaltende K.-A.-Seife als Feinseife ffir Korper­
p£lege und ein 5% Fettsaure enthaltendes Seifenpulver zum Reinigen 
der Wasche hergestellt wurden, wovon einer Person im Monat 50 g 
von ersterer und 250 g von letzterem zugebilligt wurden; Diese Menge 
verringerte sich yom Januar 1918 an auf 125 g Seifenpulver, wahrend 
die 50 g Feinseife bestehen blieben. Yom Juli 1918 an verminderte 
sich der Fettgehalt der Seife auf 16%, der des Seifenpulvers auf 4,5%. 

Um Seife mit einem so niedrigen Fettsauregehalt herstellen zu 
konnen, muBte nach einem geeigneten Streckungsmittel gesucht werden. 
Da bot sich als das geeignetste der Ton, der wegen seiner kolloidalen 
Eigenschaften Waschkraft besitzt. Da Leimseifen zu leicht loslich 
sind und ein sparsamer Verbrauch bei ihnen ausgeschlossen ist, ent­
schied man sich ffir eine Kernseife mit der entsprechenden Menge 
Ton als Filllungsmittel; aber auch die Tonseifen quellen bei nachlassiger 
Behandlung des Verbrauchers und geben dadurch zu Verschwendung 
AnlaB. 

Die Vorschrift fUr die 20% Fettsaure enthaltende K.-A.-Seife lautete: 
32,3 kg einer 62% Fettsaure enthaltenden Kernseife werden mit 67,7 kg 
feinstgeschlemmtem Ton verarbeitet. 

Zur Herstellung der Grundseife, also der Kernseife, die zur Ver­
arbeitung kommen sollte, wurden zu Anfang die besseren und festeren 
Fette zugeteilt. Aus diesen wurde nach ihrer Spaltung, sofern nicht 
schon Fettsauren geliefert wurden, mit Ammoniaksoda, soweit dies 
moglich war, und nachfolgender Abrichtung durch .Atznatronlauge eine 
reine Kernseife auf Unterlauge hergesteIlt, die zum sukzessiven Ver­
brauch meist im Kessel blieb, um warm gehalten zu werden. Diese 
Grundseife darf nicht sprode sein, sei es durch Versieden zu harter 
Fette,sei es durch zu strammes Aussalzen, sondern so, daB sie im 
Gemisch mit Ton eine gut plastische Seife ergibt. Da den Seifen­
fabriken ausreichende Mengen von Atznatron zu liefern, eine Zeitlang 
nicht moglich war, muBte Atzkali mit zur Verwendung kommen. Die 
Teilanwendung von Kalilauge beim Sieden der Grundseife ffir K.-A.­
Seife ist sehr zweckmaBig, da sie die Seife geschmeidig macht. Man 
hat den Seifenleim in diesem FaIle moglichst dick, also wasserarm zu 
halten. Zum Trennen gehort dann nur eine sehr geringe Menge Koch­
salz. Diese kann auf ein Minimum herabgedriickt werden, wenn der 
Seifenleim durch Kali- oder Natronlauge zum Trennen gebracht wird. 
Eine vollkommen neutral~ Grundseife ist als Grundlage fiir K.-A.-Seife 
nicht empfehlenswert; eher sollte eine salzfreie gefordert werden. Ein 
DberschuB von Alkali erhoht die Reinigungswirkung, wahrend der 
Salzgehalt die Loslichkeit vermindert, und der geringe AlkaliiiberschuB 
macht Rich in ner groBen Tonmenge der K.-A.-Seife nicht l1nliehsam 
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geltend. Wenigstens vertragen diejenigen, die eine so zarte Haut haben, 
daB selbst diese Spuren freien Alkalis sie angreifen, ein Waschen mit 
der K.-A.-Seife iiberhaupt nicht, was freilich nicht zu den Seltenheiten 
gehOrt. 

So lange noch gut verseifbare Fette im Allsatz waren, erhielt man 
eine klare Grundseife, die sich auch gut verseifte, die Unterlauge gut 
absetzte und sich zu einem knetbaren Gemisch mit Ton verarbeiten 
lieB. Als aber die Fettnot immer groBer und die den Seifenfabriken 
gelieferten Fette immer schlechter, ja haufig halbverseifte Fette dar­
unter waren, die auch im Kern nicht voIlstandig absetzten, da wurde 
auch die weitere Verarbeitung schwierig. Besonders die sogenannten 
Soapstocks, die Riickstande von der Raffination der Ole, verursachten 
viel Schwierigkeiten. 

Eine Vorreinigung der Fette durch Waschen und Aufkochen mit 
Salzwasser und Absetzenlassen oder mit schwachen Sauren, wie man 
das bei Fetten und Olen vor dem Kriege konnte, war nicht mogIich, 
weil diese Arbeit in den meisten Fallen nutzlos und zeitvergeudertd 
war, auch die dazu erforderlichen Chemikalien fehlten. Aus diesem 
Grunde wiinschte der DberwachungsausschuB der Seifenherstellungs­
und Vertriebsgesellschaft ein Sieden auf 2-3 Wassern, urn die Seife 
auf diese Weise von Schmutz und Farbstoff zu befreien, sie auch in 
ihrem Griff, d. h. in ihrer Festigkeit sowie in ihrem Geruch zu ver­
bessern. 

Geliefert wurden meist Fettsauren oder doch so saure Ole, daB sie 
eine Spaltung nicht mehr ·zulieBen. Die Unterlauge wurde in letzterem 
FaIle einer Glyzeringewinnungsanlage zur Weiterverarbeitung zugefiihrt. 
Uber 40% freie Fettsaure enthaltende Fette und Ole sind von der 
Spaltung auszuschlieBen und mit Lauge zu verseifen, da eine aus­
reichende Spaltung nicht zu erzielen ist. Fette mit einem groBeren 
Gehalt an Unverseifbarem werden am besten nicht zur Seifenfabrikation 
verwandt. 

Die Fettsauren wurden mit kohlensaurer Lauge verseift, einmal, 
urn Atzlauge zu sparen, sodann auch, urn billiger zu arbeiten. Die 
kohlensaure Verseifung wird mit Natriumkarbonat ausgefiihrt, nach­
dem man die Saurezahl ermittelt hat. Dies geschieht, indem man eine 
gewogene Menge Fett mit Normalkalilauge unter Zusatz von Phenol­
phtalein als Indikator titriert. Die verbrauchten Kubikzentimeter 
Normallauge, multipliziert mit 0,56 und dividiert durch die Zahl der 
in Arbeit genommenen Fettsauremenge, sind die Saurezahl. Hat man 
letztere, also den Gehalt an freien Fettsauren im Fett, ermittelt, so 
rechnet man auf 100 kg reine Fettsaure 18 kg Ammoniaksoda. Dies 
stimmt mit der Theorie nicht iiberein, da danach ca. 22 kg Ammoniak­
soda erforderlich sind; aber bei groBeren Snden wiirde sich die Kohlen-

Deite, Waschmittel. 7 
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saure der Ammoniaksoda nicht vollstandig austreiben lassen, sich in­
folgedessen eine schmierige Seife ergeben und Verlust an Soda ent­
stehen. Man wendet deshalb weniger Soda an, um die vollstandige 
Verseifung durch .!tznatronlauge herbeizufiihren und so .ein besseres 
Endresultat zu erzielen. Die Endabrichtung erfolgt mit Natronlauge 
von 30° B. 

Angenommen, es sind 5000 kg Fett zu verseifen und das Fett ent­
halte 85% Fettsaure, so sind auf 100 kg Fett 85 X 18: 100 = 15,3 kg, auf 
5000 kg Fett also 15,3 X 50 = 765 kg Ammoniaksoda zu nehmen. Diese 
wird in Wasser zu 30-32° B. aufgelOst und kommt zuerst in den Kessel. 
Nachdem sie zum Kochen gebracht ist, werden die heiBgemachten 
Fettsauren in dUnnem Strahl zuflieBen gelassen und bei starkem Feuer 
oder weitgeoffnetem Dampfventil zum Sieden gebracht. Das Sieden 
mit Dampf ist dem auf freiem Feuer vorzuziehen, weil das Vbersteigen 
der Seife durch Abstellen der Dampfzufiihrung Leichter verhindert 
wird und die Seife danach schnell wieder ins Sieden gebracht werden 
kann. Durch das Sieden mit Dampf bekommt die Seife auch einen 
frischeren odet, wie der Seifensieder sagt, "gesiinderen" Geruch, d. h. 
sie hat im fertigen Zustande einen frischen, angenehmen, an gute 
Fette erinnernden Geruch, wenn diese selbst nicht storend darauf ein­
wirken. Das Sieden mit Dampf ermoglicht auch mehrmaliges Aus­
salzen in rascherer Folge, da die Seife nach Absperren des Dampfes 
schneller zur Ruhe~ kommt als in einem Kessel mit Unterfeuerung 
infolge der heiBen Kesselwande. Der Dampf befordert ferner das Ent­
weichen der aus der Ammoniaksoda frei werdenden Kohlensaure und 
verhindert gleichzeitig das .rapide Steigen der Seife. Tritt dies dennoch 
in unerwiinschtem MaBe ein, so wird die Zugabe von :Fettsaure unter­
brochen und der Dampf abgestellt, bis sich die Seife wieder beruhigt hat. 

1st alleFettsaure in den Kessel gebracht und verseift, so liegt eine 
dicke Masse im Kessel, die keine N eigung mehrzum Steigen zeigt 
und nunmehr mit 30- bis 32gradiger Atznatronlauge auf Stich und 
Druck abgerichtet wird. 

Bei guten Fetten, wie sie vor dem Kriege geliefert wurden, hatte 
man nach diesem Vorgang eine fertige, gebrauchsfahige Seife im Kessel, 
der man wahrend der kohlensauren Verseifung oder gleich danach 1 bis 
2% Salz (vom Fettansatz gerechnet) zugab, um die Verseifung zu be­
fOrdern; jetzt aber ist dies nicht angangig, da der yom vorherigen Sud 
vorhandene Leimkern g()niigend Salz hineinbringt. Man salzt jetzt 
nach dem Fertigsieden vorsichtig aus, zieht die dicke Unterlauge, die 
viele aus den Fetten herriihrende Unreinigkeiten und Farbstoffe ent­
halt, ab, verleimt dann abermals mit schwacher Lauge und siedet im 
Leim nochmals auf, urn die Seife danach mit etwas starker Lauge, 
soviel als notig, zu trennen. Hiernach refmltiert eine den Fetten ent-
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sprechende gebrauchsfahige Grundseife fur K.-A.-Seife. Nach Ermitt­
lung des Fettsauregehaltes wird die Grundseife dann weiter verarbeitet. 

Den Fettsauregehalt bestimmt man fUr den Fabrikgebrauch hin­
reichend genau mit Hilfe der Luring-Biirette oder der Wachsmethode. 
Bei Anschaffung der Liiring-Biirette wird die Gebrauchsanweisung 
mitgeliefert. Die Wachs methode wird ausgefiihrt, indem ein·gewogenes 
Quantum Seife in Wasser gelOst, mit verdiinnter Schwefel- oder Salzsaure 
zerlegt und die abgesc4iedene Fettsaure mit einer gewogenen Menge 
Wachs oder Stearin zusammengeschmolzen wird. Von dem erkalteten 
Fettkuchen wird das Saurewasser abgezogen und er selbst einige Male 
gewaschen, bis alle Mineralsaure entfernt ist. Der Fettsaurekuchen 
wird dann getrocknet und gewogen und die zugesetzte Wachsmenge 
in Abzug gebracht. - Zur Ausfiihrung der Fettsaurebestimmung eignet 
sich vorziiglich der Stiepelsche Seifenanalysator1). 

Das abgewogene 'Quantum Selie kommt nun zusammen mit. der 
erforderlichen Menge Ton oder Kaolin in die heizbare Misch- und Knet­
maschine zur innigen Verarbeitung. Es limB eine Masse resultieren, 
bei der Ton und Seife innig durchmischt sind, die sich feucht anfiihlt, 
aber eine durchaus nicht klebende, sondern sich leicht von der Hand 
lOsende Masse ergibt. Dann geht auch die weitere Verarbeitung glatt 
vonstatten. ZweckmaBig ist es, die Seife warm zu verarbeiten. Von 
Knetmaschinen bevorzugt der Schreiber dieser Zeilen solche mit ge­
wundenen Mischflp.geln; weniger tauglich sind Mischmaschinen mit 
rechtwinklig auf der Welle stehenden Stiftfliigeln. Zum, Durchkneten 
der Masse sind auch Kollergange sehr geeignet 2 ). In der Mischmaschine 
wird auch die Seife am besten gefarbt und parfiimiert, da sie die Walzen­
maschine nicht oft genug passiert, als daB eine ausreichende Mischung 
bewirkt wiirde. 

Nach einer Mischung von einigen Minuten wird die Mischmaschine 
umgekippt und entleert, was wohl meist selbsttatig geschieht, und die 
Seifenmasse auf die Walzenmaschine gebracht und weiterverarbeitet. 

Die Walzenmaschine besteht aus drei odeI' vier Walzen, die neben­
einander oder iibereinander gelagert sind, evtl. auch zwei hinteI'einandeI' 
odeI' iibereinander angeordneten Maschinen. Auf diesen wird die Seife 
ganz flach gewalzt und dadurch durcheinandergearbeitet, um schlieB­
lich durch ein Abstreichmesser in Bandern von den Walzen abgenommen 
zu werden. Die gri:iBern Maschinen haben zwei Abstreichmesser. Davon 
ist das eine so angeordnet, daB es die Seifenmasse wieder in den Sammel­
kasten zum nochmaligen Durchgang zuI'iickbringt, wenn sie noch nicht 
trocken genug ist, wahrend das andere Messer sich auf der andern Seite 
der letzten Walze befindet, um die fertige Seife abzunehmen. Je nach-

1) Seifenfabrikant 1904, S. 370. 
2) Vgl. iiber Verarbeitung durch Kollergang 8. 89. 

7* 
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dem die Messer gebraucht werden, wird das eine oder das andere ab­
gestellt. Um nun Bander herzustellen, sind die Messer mit Einschnitten 
versehen, die eine vorspringende und eine zuriickstehende Zunge haben, 
zu vergleichen mit einem kurzen und einem langen Finger; sonst wiirde 
die Seife in Platten von der Walze kommen, die nicht so schnell ver­
arbeitet werden konnen wie die Bander. 

Die Walzenmaschine hat Walzen aus HartguBstahl, die bei den 
neuern Maschinen Hohlraume haben, die zur Aufnahme von Kiihl­
wasser dienen. Der Schreiber dieser Zeilen hat auBerdem einen An­
schluB an die Damp£leitung durch ein viertelzolliges Reihr herstellen 
lassen, um imBedarfsfalle die Walzen anwarmen und die Seife trocknen 
zu konnen. 

Nach eih- oder mehrmaligem Passieren der Walzen wird die Seife, 
wenn sie hinreichend trocken ist, d. h. nicht mehr klebt, von der Ma­
schine abgenomrnen. 

Statt die Seifenmasse die Walzen passieren zu lassen, hat man auch 
angefangen, sie zu komprimieren, indem man die aus der Misch- und 
Knetmaschine kommende Masse durch Maschinen, wie sie in der Sand­
steinfabrikation benutzt werden, zu Stiicken preBt. Die Ansichten 
iiber die Zweckmailigkeit des Verfahrens sind geteilt. Es hat fiir Seifen 
mit so groBer Tonfiillung wie die K.-A.-Seife gegenuber dem Bearbeiten 
mit der Walzenmaschine den groBen Vorteil, daB die Pressen bei weitem . 
weniger verschleiBen und bei weitem weniger reparaturbedurftig sind 
und weniger l,{raft bediirfen. Nach einer Angabe im "Seifenfabrikant"l) 
liefert eine zum Pressen von Seife gebaute Presse, je nach GroBe, 30 
bis 80 000 Stiick in zehn Arbeitsstunden bei auBerst geringer Bedie­
nung. Kommt aber die Seife nicht gut gemischt aus der Mischmaschine, 
so findet bei der Weiterverarbeitung durch die Walzenmaschine immer­
hin noch eine weitere Mischung statt, wahrend das beim Komprimier­
verfahren ausgeschlossen ist. 

Von den Ton - oder Kaolinsorten sucht man sich vorteilhaft solche 
aus, die sich fettig anfiihlen, teigige, nicht zu dunkle Seifen ergeben, 
feinstens geschlemmt sind und moglichst wenig Sand enthalten 2 ). 

Der Sand verschleiBt die Abstreichmesser in kurzer Zeit. Deshalb sind 
auch HartguBwalzen gut angebracht, weil sie 'weniger yom Sande 
angegriffen werden als Granitwalzen, die zum Pilieren von Fettseifen 
vorzuziehen sind, weil sie besser abgeben und kiihlen. 

1st die Seife so weit vorbereitet, so kommt sie in die Strangpresse, 
die aus einem Aufnahmetrichter besteht, aus dem die Seife entweder 

1) 1919, S.255. Geeignete Komprimierpressen sollen.von der Firma F. K 0 m­
ni c k in Elbing in mustergiiltiger Ausfiihrung gebaut werden. 

2) Von den Tonen ist der Kaolin der am wenigsten plastische, und doch diirfte 
er der geeignetste fiir die K.-A.-Seife sein, da er dpr reinste ist (vgl. S. 61). 
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einer konischen odeI' einer zylindrischen Schnecke zugefiihrt wird. 
Bedenken, daB letztere nicht genugend komprimieren wurde, haben 
sich nicht bewalirheitet; sie leistet dasselbe wie konische Schnecken, 
anscheinend sogar bei weniger Kraftaufwendung. 

Die Seife wird nun durch die Schnecke einem sich nach vom ver­
jfingendem Teile durch einen mit kleinen Lochem versehenen Einsatz, 
einem Mundstuck zugetrieben, das den ungefahren Querschnitt des 
zu pressenden Stfickes K.-A.-Seife hat. Del' durchlocherte Einsatz 
hat die Aufgabe, die Rotation des ganzen Stranges aufzuheben, wodurch 
er auch an Festigkeit. gewinnt, die sich durch die Verjungung dann 
110ch steigert. Dei' eben beschriebene vordere Teil der Maschin~r ist 
doppelwandig und sowohl zum Heizen wie zum Kuhlen eingerichtet. 
An del' Stelle, an der sich del' durchlochte Einsatz befindet, ist er auf­
klappbar, damit man nach Beendigung der Arbeit von dort aus die 
Maschine reinigen kann, indem man bei zylindrischen Schnecken 
diese herauszieht und den konischen Teil des Seifenstranges zuruck­
nimmt. Bei kleinen Maschinen mit konischen Schnecken sind diese 
in ihrem Lager fest, und ihr Gehause muB zuruckgenommen werden. 
So wie ersichtlich, ist das Vorderteil del' Maschine eigentlich zweiteilig 
und jeder Teil fur sich heizbar resp. doppelwandig. 

Vorteilhaft ist es, wenn man die Maschine sowohl durch ein schwaches 
Rohr an die Dampfleitung wie auch durch ein anderes Rohr an die 
Wasserleitung anschlieBen kann, urn sonach Bedarf Dampf oder 
Wasser zur Verfugung zu haben. Wo dies nicht angangig ist, muB man 
sich durch eine unterzustellende Lampe oder im andem Falle durch 
Einfullen von kaltem Wasser zu helfen suchen. 

Aus dieser Maschine muB die Seife in einem homogenen, glatten, 
glanzenden Strange herauskomm<:m, was bei richtiger Beschaffenheit 
der Maschine, wenn sie ein wenig angewarmt wird, auch der Fall ist. 
ZweckmaBig ist es immer, das Mundstuck, d. h. den einzusetzenden 
Teil, der zuletzt passiert wird und dem Strange die Form gibt, vorher 
in heiBem Wasser anzuwarmen. Dies bewirkt, daB die Seife willig und 
schnell hindurchgeht und glatt wird. 

Kommt die Seif~ an den Strangecken aufgocissen aus der Maschine, 
so daB die Kanten beim Austritt in den Ecken des Mundstucks hangen 
bleiben und sich ruckwarts biegen, so ist die Seife zu feucht. Urn dem 
abzuhelfen; warmt man den Teil der Maschine, in dem das Mundstuck 
sitzt, und das Mundstuck selbst etwas an, aber ohne es heiB zu machen, 
dann:wird der Ubelstand beseitigt. 

Wird die Maschine zu heiB, so lOst sich die Seife vom Eisen; sie er­
halt ein trockenes Geffige, tritt schnell aus der Maschine, und die Ober­
flache ist mit BHischen besetzt. Hier ist es notig, die Maschine zu kuhlen, 
und zwar in beiden Teilen, in dem Teile, in dem sich das Schneckenende 
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bewegt, wie auch ganz besonders in dem Teile, in dem das Mundstuck 
sitzt. Die Seife tritt natUrlich nicht von Anfang an in brauchbarem 
Zustande aus, sondern erst, nachdem einige Pfunde herausgekommen 
und in die Maschine zuruckgegeben sind. 

Das am wenigsten zeitraubende Mittel zur Verbesserung und Wieder­
herstellung glatter Seifen, namentlich bei groBen Maschinen, ist, diese 
aufzumachen und die Seife herauszunehmen und, in besonders hart­
nackigen Fallen, sie noch ein- bis zweimal durch die Walze gehen zu 
lassen; das hilft jedenfalls. 

1st die Seife zu trocken in die Strangpresse gekommen, dann tritt 
eine bruchige, an der Oberflache Schuppen bildende Seife aus, die 
verbessert und ansehnlich gemacht werden kann, indem man beide 
Teile, Schneckenende und Mundstuck, erwarmt. 1st die Seite danach 
glatt, so ist sie so beschaHen, daB sie von der Maschine weg gepackt 
werden kann. 

1st die Seife schlieBlich von gewUnschter BeschaHenheit, so Wil'd 
sie in Stucke geschnitten und auf ihr bestimmtes Gewicht gebracht. 
Die Stucke kommen nach kurzerem oder langerem Auf- resp. Aus­
einanderstellen unter die Pressen, meist automatische, um dann zum 
Versand hergerichtet zu werden. 

Zum Farben der K.-A.-Seife eignen sich am besten Erdfarben, 
z. B. Hessels Wachsgelb Nr.8 oder Nr. 83, in kochendem Wasser im 
Verhaltnis von 1 : 200 aufs sorgfaltigste verruhrt, 10-15 g Farbe 
auf den Zentner Seife. Die Farbe muG vollkommen fein verteilt im 
Wasser sein, daB sie wie ge16st erscheint. Von etwaigem Bodensatz 
wird dann sorgfaltig abgegossen, damit nicht graBere Teilchen in die 
Seife kommen, die beim Waschen starend wirken, indem sie das Wasch­
wasser farben. Am besten dUrfte es sein, ein graBeres Quantum Farbe, 
imWasser fein suspendiert, vorratig zu halten. Auf dem VorratsgefaB 
ist ein Vermerk anzubringen, in welchem Mengenverhaltnis sich die 
Farbe zum Wasser verhalt, urn jederzeit eine bestimmte Menge Farbe 
davon abwiegen zu kannen. 

Zum Parfumieren verwendet man schwere RiechstoHe, die billig 
zu haben sind und an Honig, Rosen, Veilchen usw. erinnern. Da suche 
sich jeder ein Parfum aus, das von den darin bekannten Handelshausern 
billig angeboten wird. 

K .. A.·Seifenpulver. Das K.-A.-Seifenpulver durfte anfanglich, im 
Jahre 1916, nach Vorschrift des Kriegsauschusses fUr Ole und Fette 
nur aus Seife, Wasser und Ammoniaksoda hergestellt werden, evtl. 
unter Zusatz von Wasserglas; durchaus nicht durften Glaubersalz, 
Kochsalz oder andere Streckungsmittel verwandt werden. Der Ansatz 
lautete nach Angabe des Kriegsausschusses: 
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5% Fett = 7,5% Kernseifp, ge16st ill 
45% Wasser und darin verriihrt 
50% Ammoniaksoda, 
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und ergab aus den damals verhaltnismaBig gut gelieferten Fetten, 
verglichen mit dem spater hergestellten, ein vorzugliches Seifenpulver, 
das gut trocknete und auch gut zu mahlen war. Das Fett ffir die Grund­
seife durfte durch 20% seines Gewichtes Harz, soweit dieses geliefert 
werden konnte, ersetzt werden. Dies war auch spater noch so, als der 
Fettgehalt auf 4,5% reduziert werden muBte. Das Harz gab man wohl 
zu, um die bei dem niedrigen Fettgehalt des Pulvers so geringe Schaum­
kraft etwas zu erhOhen; es blieb aber infolge seines sehr geringen An­
falls und anderweitig notigerer Verwendung unseres inl1i,ndischen Harzes, 
das doch allein vorhanden war, sehr oft aus. Das einheimische Harz 
lieB sich nicht, wie die auslandischen Harze, auf Kern verarbeiten, 
da dabei zuviel in die Unterlauge ging. Deshalb war es zweckmaBig, 
einen diinnen Leim daraus herzustellen, von dem nach Bedarf zugesetzt 
wurde 1). 

Der Bedarf der Heeresleitung an Soda war so groB, daB das Verbot, 
Sulfat zu verwenden, bereits Anfang des Jahres 1918 aufgehoben wurde 
und dieses dann in betrachtlicher Menge zur Verwendung kam. Yom 
27. Februar 1918 an lautete der Ansatz fur Seifenpulver: 

5 Teile Fettsaure, 
25.. " Ammoniaksoda, 

ca. 15 ,; Sulfat, 
10 Wasserglas, 
45 Wasser. 

Die letzten drei 'reile durften innerhalb einer Grenze von +2% schwan­
ken, zusammen aber nur 70 'reile ausmachen. Wasserglas konnte man 
aber auch nur so lange zusetzen, als man es erhielt; auch seine Erlan­
gung wurde immer schwieriger. Zu gleicher Zeit wurde die Menge 
Seifenpulver, die zur Verteilung kam, pro Kopf und Monat auf 125 g 
herabgesetzt. 

Der hohe Sulfatgehalt gab aber doch wohl zu Bedenken bezuglich 
der Haltbarkeit der Waschefaser AnlaB2), und er wurde schon vom 
;Juni 1918 an reduziert, gleichzeitig aber auch der Fettgehalt, so daB 
von da ab der Ansatz lautete: 

4,5 Teile Fett, 
30 Ammoniaksoda, 

5-10 Sulfat, 
10--15 "Wasserglas, 

45 "Wasser, 

nach dem noch gegenwartig gearbeitet wird. 

1) Uber das inlandische Harz S. S. 51. 
") Uber den wirklichen Grund zur Reduzierung des Sulfats S. weiter unten. 
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Das Sulfat wurde nicht imlller eisenfrei geliefert und llluBte auf 
Anordnung der Seifenherstellungs- und Vertriebsgesellschaft enteisent 
werden, indelll es aufgelost, mit Kalkmilch oder etwas Atzlauge ver­
setzt und in nicht zu konzentrierter Losung zum Absetzen der Ruhe 
uberlassen wurde. Den abgesetzten eisenhaltigen Schlamm wassert 
man, wenn es sich tun laBt, nochmals ab, um das in ihm enthaltene 
Glaubersalz noch zu gewinnen. Die zur Bereitung der Sulfatli:isung 
benotigte Menge Wasser muB natiirlich bei Herstellung des Seifen­
pulvers von der angegebnen Menge in Abzug gebracht werden. 

Fiir das Sieden der Grundseife zum K.-A.-Seifenpulver war infolge 
der Sodaknappheit eine Zeitlang Kalilauge vorgeschrieben. So zweck­
maBig ein Zusatz davon fiir die Grundseife zur K.-A.-Seife ist und auch 
auf die Grundseife zum Seifenpulver verbessernd einwirkt, so wenig 
angenehm ist fiir letztere eine ausschlieBliche Kaliverseifung. Die 
Grundseife muB fest sein, urn, namentlich im Sommer, eine mahlfahige 
Masse zu ergeben. Aus Schmierseife laBt sich nur schwer ein trockenes 
Seifenpulver herstellen. Dazu kommt der trbelstand, daB Kali ent­
haltende Seifenpulver leicht feucht werden. AuBerdem fiJ+det beim 
Einruhren der Soda in den Kaliseifenleim eine Umsetzung statt, indem 
die Kaliseife zum groBen Teil in Natronseife umgesetzt wird, so daB 
die Kalilauge das Pulver auch in der Hinsicht wenig verbessert. trber 
diese Schwierigkeiten kommt man hinweg, wenn man den Seifenleim 
regelrecht mit Salz trennt und schlieBlich auf einem zweiten Wasser 
siedet, urn eine festere Grundseife zu erhalten. 

Da der Fettsauregehalt fiir das K.-A.-Seifenpulver vorgeschrieben 
ist, so ist, ebenso wie bei der Grundseife fur die K.-A.-Seife, auch hier 
notig, den Fettsauregehalt der Grundseife durch Analyse festzustellen. 

Die Herstellung des K.-A.-Seifenpulvers erfolgt entweder in,Misch­
maschinen oder im offenen Kessel mit Ruhr- oder Kruckwerk oder in 
Spezialapparaten, die das Pulver sehr poros und deshalb leicht mahl­
bar liefern. 

Zur Arbeit in Mischmaschinen halt man sich einen Seifenleim vor­
ratig, gibt davon eine abgewogene Menge nebst dem erforderlichen 
Quantum Wasser in die Maschine und bringt, wahrend diese lauft, 
das Wasserglas hinzu und danach die Soda- und die Glaubersalzlosung. 
Man laBt alles sich innig mischen, bis die Masse anfangt zu verdicken, 
und sie dann auslaufen. 

1m offenen Kessel mit Kruckvorrichtung kann man sich aus einigen 
Zentnern Seife und der notigen Menge Wasser bei gelindem Anwarmen 
den Seifenleim herstellen. Erforderlich ist, alles moglichst kalt zu ver­
wenden. Man darf den Leim nur wenig anwarmen, da durch das Auf­
li:isen der Soda ohnehin Warme erzeugt wird. Da die Salze aber zer­
~f'tzend auf den Seifenleim wirken, besonders wenn er warm ist, und 
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ihn zum Absetzen veranlassen, so ist uberflussige Warme moglichst 
zu vermeiden. 

In den Seifenleim laBt man zunachst die klar abgesetzte Glauber­
salzlosung und das noch fehlende Wasser einlaufen, gibt hierauf das 
Wasserglas und schlieBIich unter stetem Krucken die Soda dazu, bis die 
Masse sich verdickt. Dann laBt man sie ablaufen odeI' schOpft sie aus. 

Zum KristalIisieren des Seifenpulvers verwendet man vielfach 
kleine eiserne Pfannen; am praktischsten abel' ist es, die Masse auf 
Steinplatten auszugieBen und darauf erstarren zu lassen 1). Am andern 
Tage wird sie aus den Pfannen ausgeschlagen und mit dem Hammer 
zerkleinert odeI' yom SteinfuBboden mit del' Schaufel aufgenommen 
und einige Male umgedreht. ZweckmaBig ist es, dabei die Seifenpulver­
masse von dem Arbeiter mogIichst hoch werfen zu lassen, damit sie 
zur schnelleren Abkuhlung mit mogIichst viel Luft in Beruhrung kommt, 
urn sie rascher auf die Muhle bringen zu konnen. 

1st die Masse hinreichend trocken, urn gemahlen werden zu konnen, 
so schaffen sie geeignete Transportvorrichtungen odeI' ein Arbeiter 
mit Schaufel auf den Vorbrecher und von da auf die Muhle. Bei raum­
lich getrennter Lage del' einzelnen Maschinen zum Vorbrechen, Mahlen 
und Abfullen des Seifenpulvers finden zur selbsttatigen Forderung 
des Mahlgutes Elevatoren (Becherwerke) und Forderschnecken An­
wendung. 

Die Elevatoren sind wegen des Hangenbleibens del' balligen Seifen­
pulvermasse selbst in den steilsten Einlaufen ausschIieBIich mit mecha­
nischem Einlauf versehen. Diesel' besteht aus einem groBen Einschutt­
kasten mit daruntH befindlicher, in den Elevator einmfindender Forder­
schnecke, die durch Winkelbetrieb - mit Stufenscheiben zur Regelung 
des Einlaufes - yom Elevator aus angetrieben wird. Del' Antrieb des 
Elevators erfolgt durch Festriemenscheibe am besten von dem be­
sonderen, ausruckbaren Vorgelege del' Mahlanlage aus. Erfolgt del' 
Antrieb von einer vorhandenen Transmission aus, so muB del' Elevator 
mit Fest- und Losriemeilscheibe und Ausriicker versehen sein. Die 
Elevatoren werden meist so aufgestellt, daB das Mahlgut aus dem Vor­
brecher odeI' aus del' Muhle unmittelbar in den darunter montierten 
Einschuttkasten des mechanischen Einlaufs falIt. 

Die Forderschnecken bestehen aus einem schmiedeeisernen 
halbrunden Trog mit Winkeleisenversteifungsrand und starken guB­
eisernen Stirnwanden fUr die Schneckenlagerung und haben Fest­
riemenscheibe, zwei Auslaufe mit Schieber und Deckel zum Trogver­
schluB. Bei einer Lage del' Schnecke quer zum Antrittsvorgelege er­
folgt die Bewegung del' Schnecke durch Festriemenscheibe und Winkel­
radertrieb. 

1) Vgl. dariiber S. 77. 
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Zu beachten ist, daB das gemahlene Pulver, wenn es durch eigelle 
Schwere fallen soll, im Winkel nicht uber 30 0 fallt, da es sonst in vielen 
Fallen sich nicht willig vorwarts bewegen HiBt. 

Der Vorbrecher kann ein gewohnlicher Olkuchenbrecher sein. 
Von MUhlen gibt es verschiedene bewahrte Systeme. Zu groBen 

Leistungen sind Schlagstift- oder SchlagkreuzmUhlen mit verschiedener 
Sichtung zu empfehlen. 5 mm-Sichtung ist durchaus nicht zu grob; 
8 mm ist auch noch fein. Die Schlagkreuzmuhle gibt etwas grobere 
Kornung, die oft auch beliebt ist. 

Von der Muhle wird das Pulver nach dem Packraum expediert, 
wo es von Hand oder durch automatisch wirkende Fullmaschinen in 
Beutel oder Kartons gefullt und in Kisten verpackt wird. 

In warmerer Jahreszeit sei jeder bei Anfertigung der Seifenpulver­
masse mit der Zugabe der Wassermenge vorsichtig. 1-2 Zentner zu­
viel davon bei 100 Zentner Ansatz konnen auf die Kristallisation so 
storend einwirkeo, daB die Masse absetzt und nicht trocknet und lange 
in diesem Zustalld verharrt. Vergessen darf ~an bei Verwendung von 
kristallisiertem Glaubersalz nicht, daB dieses sehr wasserhaltig ist 
und daB man deshalb an Stelle des kalzinierten Salzes das zweifache 
des kristallisierten verwenden muB. Was die Lagerung des Seifen­
pulvers betrifft, so sind feuchte Lagerraume in kuhler Jahreszeit ebenso 
ungeeignet wie sonnendurchgluhte im Sommer. In beiden Fallen leiaen 
die Fabrikate, zum mindesten in ihrem Aussehen. 

Bei dem K.-A.-Seifenpulver kommt haufig ein Feuchtwerden und 
Zusammenbacken vor. Die Ursachen dieses Dbelstandes konnen ver­
schieden sein: feuchte Lagerung, das Sieden der Grundseife mit Kali­
lauge, vor aHem aber die Eigenschaft des wasserhaltigen Natrium­
suifats, bei Gegenwart fremder Salze noch erheblich unterhalb seines 
in reinem Zustande bei 33° C. liegenden Dbergangspunktes im Kristall­
wasser zu schmelzen. Dieser Umstand gab auch AnlaB zu der Herab­
setzung des Sulfatgehalts auf 5-10%; doch verschwindet auch hierbei 
der Dbelstand des Nassens nicht vollkommen. Solange wir zur Streckung 
des Seifenpulvers mit Sulfat gezwungen sind, wird bei warmer Tem­
peratur stets mit dem Nassen gerechnet werden mussen (Stadli nger)1). 

Eine der am haufigsten wiederkehrenden Beschwerden uber die 
Qualitat des K.-A.-Seifenpulvers bestand darin, daB das Pulver eine 
braune Farbe hatte und ein Vergilben der Wasche herbeifiihrte. Dieser 
Dbelstand war z. T. auf einen Eisengehalt des Sulfats zuruckzufuhren 
und wurde, soweit. diese QueUe in' Betracht kam, dadurch beseitigt, 
daB den Seifenfabrikanten von der SeifenhersteUungs- und Vertriebs­
gesellschaft eine sorgfaltige Enteisenung des Sulfats vorgeschrieben 
wurde. In einzelnen Fallen kam als Quelle des Eisengehalts auch eine 

1) Seifenfabrikant 1918, S. 403. 
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unreille Soda in ]'rage. Dagegell ist der Seifenfabrikant llatiirlich 
machtlos. Vielfach hatte der Fehler aber auch darin seinen Grund, 
daB die in den letzten Jahren den Seifenfabrikanten yom Reichs­
ausschuB fur Ole und Fette gelieferten Fette eisenhaltig waren 1), ohne 
daB der ReichsausschuB auf den Mangel hinge wiesen hat. Die Schuld 
an dem sehr unangenehmen Vorkommnis trifft in dies em Falle einzig 
up-d allein den ReichsausschuB fur Ole und Fette. 

Rasierseife nnd Scbmierseife. AuBer der K-A.-Seife und dem K-A.­
Seifenpulver werden im Syndikat eine Rasierseife und eine Schmierseife 
fur technische Zwecke hergestellt. Erstere ist eine normale pilierte Seife 
mit 75-80% Fettsauregehalt, letztere eine ungefiillte glatte Schmier· 
seife mit 38-40% Fettsauregehalt. Da die Schmierseife nur technischen 
Zwecken dienen solI, werden zu ihrer Herstellung hauptsachlich dunkle 
Fettsauren verwandt. - Die Fabrikation bietet sonst nichts Besonderes, 
weshalb wir nicht weiter darauf eingehen. 

Tonseif~n. Wahrend in der Haushaltseifenfabrikation die Vermeh­
rung und Verbilligung der Seife durch Fullmittel eine sehr alte Unsitte 
ist - schon im 17. Jahrhundert sind in Frankreich vielfach Klagen 
uber Verfalschung der Seife laut geworden -, ist bei den Toilette­
seifen, wenigstens den besseren Sorten, im allgemeinen auf Reinheit 
der Ware gehalten. Erst infolge der Knappheit an Olen und Fetten, 
sowie an Soda fing man - vor Einfuhrung der K.-A.-Seife - an, auch 
die Toiletteseifen zu strecken. Da fanden sich als geeignetste Streckungs­
mittel Ton und Talk, in Deutschland besonders der erstere, und so 
erschienen im Jahre 1916 vielfach mit Ton oder Talk gefiillte Toilette­
seifen im Handel, aber auch andere Tonseifen, die zum Waschen der 
Wasche bestimmt waren. Diese Seifen, die wohl fast ausschlieBlich 
von Seifensiedern hergestellt waren, waren meist von relativ guter 
Qualitat. Die Fabrikation hOrte auf mit der Verordnung yom 20. Juli 
1916, wonach die Fabrikation fetthaltiger Waschmittel auf zwei Sorten, 
auf die K-A.-Seife und das K-A.-Seifenpulver, beschrankt wurde. 

Die Tonseifen waren auf zweierlei Wegen hergestellt, entweder in 
der Weise, daB man den Ton oder den Talk einem flussigen Seifenleim 
zusetzte, oder man wahlte den Weg des Pilierens, indem man den Ton 
oder den Talk mit Grundseifenspanen mischte und die Mischung zu 
Riegeln usw. verarbeitete. 1m erstern FaIle wurde der Ton dem Seifen­
leim entweder trocken eingearbeitet, oder er wurde zuvor mit Wasser 
oder schwacher Soda- oder PottaschlOsung oder auch diinnem Salz­
wasser angefeuchtet. Hat man wenig. Ton und viel Seifenleim zu ver­
einigen, so ist die Beimischung des Tones sehr leicht. Sie erfolgt dann 
zweckmaBig in einem Kessel mit Ruhrwerk. Nachdem derTon imSeifen­
leim gut verruhrt ist, wird die gauze Masse in die Form geschOpft. 

1) V gl. dariiber S. 15. 
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Geschlemmter Ton odeI' Kaolin sind wegen ihrer l!'einkornigkeit 
und ihrer Plastizitat, die das Formen sehr erleichtert, sehr geeignete 
Streckungsmittel. Neben Ton hat auch del' Talk den Vorzug del' feinen, 
weichen Kornung, so daB beim Waschen mit einer talkgefiillten Seife 
ein eigentiimlich weiches Gefiihl zuriickbleibt. Ebenso ist geschlemmte 
Kreide von guter Wirkung. SolI die Seife zum Waschen sehr schmutziger 
Hande dienen, so ersetzt man den Ton zweckmaBig durch scharfere 
Materialien, wie Bimsstein odeI' Sand. 

Erheblich schwieriger gestaltet sich die Arbeit, wenn man viel TOll 
mit wenig Seifenleim zu vereinigen hat. Dies kann nul' in einer guten 
Knet- und Mischmaschine ausgefiihrt werden odeI' in einem Koller­
gang, wie er S. 89 beschrieben und abgebildet ist. 1st die Mischung von 
Seife und Ton erfolgt, so richtet sich die weitere Verarbeitung nach del' 
Beschaffenheit der Mischmasse. 1st sie dick und teigformig, so kann 
sie durch eine Strangpresse in Riegelform gebracht werden. Die Riegel 
konnen dann geschnitten und, wenn sie etwas abgetrocknet sind, auch 
gepreBt werden. Liegt die Konsistenz del' Seife zwischen Teig- und 
Pulverform, so kann sie direkt in Formen gepreBt werden, wahrend 
eine pulverformige Masse durch eine Komprimierpresse unter starkem 
Dn~ck in Stiicke gebracht werden muB. 

Einige Ansatze von Tonseifen, die durch Einarbeiten von Ton in 
den Seifenleim herzustellen sind, sind 1): 

60 kg fliissige Kernseife, 
16 " Pottaschlosung von 5° Be., 
24 " Ton oder Talk. 

12 kg fliissige Kernseife, 
13 " Wasser, 
75 " Ton. 

20 kg fliissige Kernseife, 
15 " Sodalosung von 5° Be., 
65 " Ton oder Talk. 

70 kg KernseifenabfiHle werden auf 
wenig Wasser geschmolzen und 

10 " Kieselgur, 
15 " Schlemmkreide und 
5 " Silbertripel eingeriihrt. 

75 kg fliissige Kernseife, 
lOO " Pottaschlosung von 18° Be., 
40 " Salzwasser von 15° Be., 

200 " Ton oder Schlemmkreide. 

Was den zweiten Weg, das Pilieren, betrifft, so bereiten Zusatze 
von Ton oder.Talk in Hohe bis zu 25% der zu verarbeitenden Seife 
keine Schwierigkeit. Schwieriger gestaltet sich die Arbeit bei hOheren 
Zusatzen. Hieriiber liegen Versuche von Julius SchaaP) vor. Seine 
Versuche erstreckten sich auf 40, 50, 60, 75 und 100% Fiillungszusatze, 
und zwar zum Teil mit Talk, zum Teil mit Kaolin.. Als Grundseife 

1) Seifens.-Ztg. 1916, S.496. Wenn in den Ansatzen der Ton oder der Talk 
durch Bolus, Tripel oder Kieselgur ersetzt wird, so erhalt man Vorschriften fUr 
gute Metallputzmittel, z. B. eine gute Silberputzseife. 

2) Seifenfabrikant 1916, S. 442. 
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wurde eine mit 30% Kalilauge gesottene verwandt, die in reinem Zu­
stande sehr gut schaumte. Die normal eingetrocknete Grundseife wurde 
mit der entsprechenden Ton- oder Talkmenge in einer Mischmaschine 
gut vermengt. Eine Mischmaschine ist fur eine solche Arbeit eine 
unbedingte Notwendigkeit, da eine intensive Durcharbeitung mit der 
Hand' unmoglich ist. Schlecht durchgemischte Ware strengt die Walzen­
maschine ungeheuer an, erfordert ein viel of teres Durchgehen durch die 
Walzen und gibt zum SchluB eine Seife von zweifelhaftem Aussehen. 
Bei der Arbeit des Mischens zeigte sich, daB der pulverformige Zusatz 
zum Vermischen mit der Seife eine ganze Menge Feuchtigkeit benotigt, 
und zwar sich im Verhaltnis zu den Zusatzen steigert. So wurden z. B. 
bei einem Mischungsverhaltnis von 8 kg Ton oder Talk auf 20 kg Seife 
2 kg Wasser benotigt, urn die Masse so plastisch zu bekommen, daB 
eine weitere Verarbeitung ohne Anstrengung der Maschine moglich 
wurde. Bei einem steigenden Zusatz von 10% wurde stets 1/2 kg Feuch­
tigkeit mehr beansprucht, um die Seife auf der gleichen geeigneten 
Beschaffenheit zu haben. Es ist ferner notig, die Mischmaschine so lange 
arbeiten zu lassen, bis eine gleichmaBige, nicht mehr stark staubende 
Masse enistanden ist. Die Mischdauer betragt je nach der GroBe des Zu­
satzes 10-15 Minuten. Dann ist die Masse so, daB ein dreimaliges Durch­
gehen durch eine vierwalzige Maschine hinreicht, eine gleichmaBige Seife 
zu erzeugen. Ferner ist zu bemerken, daB mit dem steigenden Fullungs­
verhaltnis auch die Farbenzusatze steigen mussen, da die Fiillung viel 
Farbstoff aufnimmt. Braucht man z. B. bei einer Seifenmenge, wie 
oben angegeben, mit 40% Fiillung 7 g Wachsgelb, urn eine durch­
dringende Farbung zu erzielen, so sind bei 60% Fullung schon 10 g 
zum gleichen Farbenton erforderlich. Die Zusatze von Ton lassen eine 
viel tiefere Ausfarbung zu als die von Talk, da letzterer den Seifen einen 
blauen Unterton gibt, der die Ausfarbung erschwert und auch das Aus­
sehen sehr benachteiligt, wahrend bei Kaolin die Ausfarbung in viel 
reinerem Ton moglich. ist. Es liegt an der Beschaffenehit der Full­
mittel. Kaolin ist ein rein weiBes Pulver, wahrend der in gegenwartiger 
Zeit zu beziehende Talk graue Farbung zeigt. 

Auch auf ihre Waschfahigkeit wurden die Seifen gepriift. Natur­
gemaB wurde sie hei den steigenden Zusatzen eine immer geringere; 
doch stellte selbst eine mit 100% gefiillte Ware noch eine gebrauchs­
fahige Seife dar und eignete sich noch gut als Handwaschseife. Das 
sonst gewohnte Schaumen durfte man allerdings nicht beanspruchen; 
eine mit 40-50% gefiillte Seife war aber noch als eine ganz gute Fein­
seife zu betrachten. Urn die Waschfahigkeit zu erhOhen, verwandte 
Schaal beim Mischen an Stelle von Wasser eine 10gradige Pottasch­
lOsung. Dadurch wurde die Schaumkraft bedeutend erhoht, und sie 
kam einer nngefullten Seife fast gleich, selbst bei 60% Fullung. 
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Die Mischung von Ton und Seifenspanen kann auch auf der Walzen­
maschine erfolgen; ob diese aber dabei nicht sehr angegriffen wird, 
ist eine andere Frage. 

Die aus der Walzenmaschine kommende Seife gelangt in eine Strang­
presse, die sie in Riegel uberfuhrt, die angewarmt und gepreBt werden. 

Geeignete V orschriften ffir solche pilierte Tonseifen sind die fol­
gendenl), wobei naturlich Farbe und Parfum nach Belieben abgeandert 
werden k6nnen: 

60 kg Grundseifenspane, 
12 " Wasser, 
28 " Ton oder Talk, 

40 kg Grundseifenspanc. 
15 .. Wasser, 
45 .. Ton oder Talk, 

Farbe: 35 g Orient Rosenrot, 
Parfiim: 200.. Palmarosaol, 

Farbe: 40 g Sultanagelb. 
Parfiim: 275 .. Safro!, 

200 .. Lavendelol, 
200" Zitronellol, 

ca. 3 " Moschus, kiinstlich. 

275" Lavendelol, 
55" Nelkenol, 
35 .. KassiaOl, kiinstl., 
28 .. Thymianol. 

32 kg Grundseifenspane, 
18 " Wasser, 
50 .. Ton. 

Farbe: 40 g BrillantbrauIl. 
~arfiim: 240 "Lavendelol, 

160 .. KiimmelOl, 
100" Sassafrasol, 
80" Kassiaol, kiinstlich., 
20" ZitronellOl, 

ca. 2 " Moschus, kiinstlich. 

An Stelle von Wasser kann man auch Melasse oder Leimwasser 
verwenden, um eine recht plastische Masse zu erhalten, die sich dann 
leicht auf der Strangpresse verarbeiten laBt und beim Gebrauch nicht 
bricht, sondern sich bis auf den letzten Rest in einem Stuck verwascht. 
Man kann auch gemahlene Kernseife mit dem trocknen Tonpulver 
in der Mischmaschine innig vermischen, z. B. 12 kg gemahlene Talg­
kernseife und 88 kg Ton, und das Pulver dann durch eine Komprimier­
maschine in Stuckenform bringen. 

Bei sehr seifenarmen Praparaten empfiehlt sich der Zusatz eines 
Bindemittels, am besten dunnes Leimwasser, das mit der Seife ver­
mischt wird, wonach die Einarbeitung des Tons erfolgt. Ein Ansatz ist: 

2 kg fliissige Kernseife, 
23 " Leinwasser, 
75 " TOIl. 

Sollen Tonseifen in Pulverform hergestellt werden, so hat man nur 
notig, die gemahlene Kernseife oder ein sodahaltiges Seifenpulver 
mit dem Ton innig zu mischen und evtl. etwas Parfum zuzusetzen. 

1) Seifens.-Ztg. 1916, S. 496. 
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Auch bei diesen Mitteln kann del' Gehalt an Seife im Verhaltnis zum 
Ton belie big variiert werden, je nach dem Zweck, dem sie dienen soIl. 

Seife aus Brauukohlenteer. Bereits im Jahre 1917 ging durch die 
Zeitungen die Nachricht, daB es Prof. Harries gelungen sei, die bei 
del' Braunkohlendestillation abfallenden hochsiedenden Teerole in FeU­
saure zu verwandeln. Die Kohlenwasserstoffe diesel' Teerole enthalten 
sog. konjungierte Doppelbindungen, welche die Eigenschaft haben, 
unter Ubergang in einfache Bindung chemische Elemente alier Art 
direkt anzulagern. Del' genannte Chemiker bediente sich hierzu ozo­
nisierter Luft, die er in das TeerOl einleitete; das entstandene Ozon­
anlagerungsprodukt wurde durch Behandlung mit Wasserdampf in 
Fettsaure und Formaldehyd zerlegt. Um auch die zweite lastige Doppel­
bindung zu entfernen, wurde die Anlage von Ozon und die schlieBliche 
Aufspaltung durch Wasserdampf wiederholt. Die daraus sich ergebende 
Fettsaure wurde mit Kalilauge in Kaliseife und mit Natronlauge in 
Natronseife fibergefiihrt. 

Es hieB damals weiter, daB die mit den nach diesem Verfahren 
hergestellten Seifen geinachten praktischen Versuche sehr befriedigende 
Ergebnisse gezeitigt hatten, daB aber die Erfindung immerhin noch 
der Verbesserung und Vervolikomnmung bedfirfe. 

Neuerdings wird fiber die Versuche von Harries durch die "Che­
mische U mschau" folgendes berichtetl): 

"Die Untersuchungen wurden in groBerem MaBstabe mit dem Hal­
lenser Gasol del' Fabrik Webau unternommen, das bei 125-200° C. 
siedet, ein hellbraunes, dickes, iibelriechendes 01 darstellt und in be­
trachtlichen Mengen bei der Verarbeitung der Braunkohlendestillation 
abfallt. Bisher wurde es nul' als Heiz- und Schmierol verwandt. 
C. Harries und seine Mitarbeiter erhielten endlich eine feste Kaliseife, 
die aber rasch an der Luft Wasser anzieht, also fliissig wird und sehr gut 
schaumt. Auf einem Umwege wurde eine Natronseife erhalten, eine 
gelbliche bis braune, pulverisierbare Masse. Sie laBt sich in Formen 
gieBen und schaumt gut. Auch andere Teerole, Z. B. bituminose Schiefer, 
verhielten sich ahnlich. Die Proben del' erhaltenen Kaliseifen wurden 
an verschiedene Firmen del' Leder- und Textilindustrie gesandt. Das 
Produkt wurde als marktfahig erkannt und ihm ein sehr giinstiges 
Zeugnis ausgestellt." 

Als Folge der Arbeiten von Prof. C. Harries und seiner beiden Mit­
arbeiter, Dr. Ernst Albrecht und Dr. Rudolf Kotschau, liegen 
folgende drei Patentanmeldungen vor2): 1. Verfahren zur Gewinnung 
von Kohlenwasserstoffen und Alkalisalzen hochmolekularer Karbon­
sauren, dadurch gekennzeichnet, daB man Karbiire, insbesondere Teer-

1) Seifenfabrikant 1919, S. 231. 
2) D. R. P. A. Nr. 27 950, 28 189 und 63 502. 
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produkte aus Braunkohle, Schiefer, Torf und bituminosem Asphalt 
oder daraus erzeugte Ester, gegebenenfalls unter Durchmischung 
mittels Gase, der Alkalischmelze unterwirft. 2. Zusatz zu dieser Patent­
anmeldung: Abanderung des durch die Patentanmeldung geschiitzten 
Verfahrens zur Gewinnung von Kohlenwasserstoffen und Alkalisalzen 
hochmolekularer Karbonsaure, dadurch gekennzeichnet, daB man Kar­
bille, insbesondere Teerprodukte aus Braunkohle, Schiefer, Torf und 
bituminosem Asphalt oder davon abgeleitete Ester, gegebenenfalls 
unter Durchmischung mittels Gase, mit Alkalilaugen in der Weise 
erwarmt, daB wahrend des Abblasens von Cn und Wasserteilen sich 
hochkonzentriertes oder schmelzendes Alkali in der Reaktionsmasse 
bildet. 3. Ein Zusatz zur ersten Patentanmeldung: Abanderung des durch 
die erste Patentanmeldung geschiitzten Verfahrens zur Gewinnung von 
Kohlenwasserstoffen und Alkalisalzen hochmolekularer Karbonsaure, da­
durchgekennzeichnet, daB man von der Abfallsaure getrenntes Saureharz, 
oder daB man Petrolpech, gegebenenfalls unter Durchmischung mittels 
Gase, mit hochkonzentriertem oder geschmolzenem Alkali behandelt. 

Seife aus Paraffin. Die Herstellung von Seifen aus MineralOlen 
ist auch von anderer Seite in Angriff genommen. Wie Dr. M. Berg­
mann in der Zeitschrift fiir angewandte Chemie mitteilt, ist es ihm 
gelungen, galizisches Paraffin, das aus hohern Kohlenwasserstoffen 
besteht, mit Luftsauerstoff zu oxydieren und in ein Produkt umzu­
wandeln, das moglicherweise ein wertvolles Ausgangsmaterial fiir die 
Herstellung von Seife werden kann. Die Oxydation erfolgte in Eisen­
kesseln, durch die bei 130-135° C. in raschem Strome Luft durchgeleitet 
wurde. Nach 2-3 Wochen hatte sich das Paraffin in eine braune, 
salbenartige Masse von sauren Eigenschaften umgewandelt, die, mit 
Alkalien behandelt, gutschaumende Seife bildete. Nach Entfernung der 
Neutralsubstanzen wurde das zum groBten Teil aus Sauren bestehende 
Produkt der Vakuumdestillation unterworfen. Die Hoffnung, hierbei 
Palmitin- oder Stearinsaure zu erhalten, erfiillte sich zwar nicht; jedoch 
gelang es Bergmann, zwei diesen genannten Sauren verwandte Sauren 
aufzufinden, die bisher noch nicht bekannt waren. 

"Vom Laboratoriumsversuche bis zur brauchbaren technischen 
Verwirklichung jenes V erfahrens," so bemerkt dazu die Frankfurter 
Zeitung, "fiihrt ein weiter Weg, und es ware verkehrt, wenn man heute 
schon allzuweit gehende Folgerungen an diese vorlaufigen Mitteilungen 
kniipfte; immerhin aber darf man behaupten, daB diesen Untersuchungen 
Berg manns ganz erhebliche Bedeutung zukommt und daB sie zu 
ungeahnten technischen Neuerungen und Umwalzungen fiihren konnen, 
wenn es gelingen sollte, ganz allgemein Kohlenwasserstoffe in Fettsauren 
umzuwandeln. Die erste Etappe auf diesem Wege scheint zuriickgelegt" 1). 

1) Seifenfabrikant 1918, A. 265. 
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Ton waschmittel. 
Der Ton eignct sich ohne allen Zweifel besser fUr die Korperpflege 

als zur Reinigung der Wasche. Die 'in der Waschlauge suspendierten 
kleinen Tonteilchen dringen in die Gewebe ein und setzen sich dort 
fest, urn nach dem Trockenwerden abzustauben. Trotz dieses nbel­
standes ist der Ton vielfach zum Waschen von Geweben benutzt, 
wahrscheinlich in alter Zeit mehr als in neuer. Ein altes Rezept fur 
die Herstellung einer "Tonseife" finden wir in einer Abhandlung uber 
Tonwaschmittel, die aus dem Laboratorium von Henkel & CO.1) in 
Dusseldorf stammt: 

1 Pfund Pottasche, 
1/2 geloschter KaIk, 
20 trockener Ton, 
4 Wasser. 

Dieses soIl in Stangenform ein Waschmittel geben, das tadellos arbeitet. 
Eine "Tonseife mit hervorragender Reinigungskraft zur Wasche" 
soIl man ferner nach folgender Vorschrift erhalten 2): 

75% Ton oder Talk, 
20% Wasser, 
5% kaiz. Soda. 

Die Tonwaschmittel kann man einteilen in Tonseifen, Ton­
pasten und Tonsteine. Die Tonseifen haben wir bereits unter 
"Seife und seifenhaltige Waschmittel" behandelt, und somit bleiben 
noch Tonpasten und Tonsteine. 

Tonpasten. Die Tonpasten sind Tone, denen Soda beigemischt ist, 
und sie besitzen deshalb erhohte Waschkraft: Man kann von ihnen drei 
Gruppen )1uterscheide:ri: 1. Pasten ohne jedes Schaumvermogen, 
2. Pasten mit Zusatz von Harzseife, 3. Pasten mit Zusatz 
vo n Sa po ni n. Ansatze flir Pasten der ersten Gruppe sind 3): 

80 kg Ton, 75 kg Ton, 
12 " Wasser oder iliinnes I.eimwasser, 
8 " Soila. 

20 " Wasser oder Leimwasser, 
5 " kalz. Soda. 

40 kg Ton oder. SchIemmkreide, 
:)0 " Kieselgur oder feine!' Sand, 
22 " Leimwasser ooer diinne MeJaHHP, 
8 " kalz. Soda. 

Die Soda wird in Wasser gelost und in einer Misch- und Knetmaschine 
<lurch inniges Klleten mit dem Ton vermischt. Je nach der Plastizitat 
des Tones ist mehr oder weniger Wasser zu nehmen, urn einen dicken, 
formbaren Brei zu erhalten, der dann durch die Strangpresse in Riegel 

1) Seifenfabrikant 1916, S. 494. 
2) Seifens.-Ztg. 1916, S. 441. 
3) Seifens -Ztg. 1916, S. 496. 

Dei t e. Wasclunittel. 8 



114 Die Fabrikation der Waschmittel. 

ubergeflihrt wird. Die daraus hergestellten Stucke laBt man trocknen, 
um sie danach zu pressen oder mit einem Handstempel zu stempeln. 
Der gut gemischte Tonteig kann auch, wie bei der Fabrikation der 
Ziegelsteine, in sogenannte NaBformen gestrichen werden, wonach die 
Form entleert wird und die Stucke zum Trocknen gelangen. Die GroBe 
der Formen muB mit Rucksicht auf das Schwinden der Tonmasse 
beim Trocknen, das bei den verschiedenen Materialien verschieden ist, 
bemessen werden. Je mehr Wa'sser verwandt wird, um so langer dauert 
der TrockenprozeB, um einen harten, festen Stein zu erhalten. Je trock­
ner die gemischte Masse ist, desto starker muB der Druck bei der For­
mung resp. Pressung sein. Beim sog. Trockenformen wird die aus der 
Mischmaschine kommende, nur schwach feuchte oder ganz' trockene 
Pulvermasse mittels Schablonen in Kastenformen gepreBt. Metall­
formen mussen vorher leicht geolt werden, oder man bestreut die vor­
geformte Masse mit etwas trockenem Ton, um glatte Stucke zu erhalten, 
die sich leicht aus den Formen losen. 

Vorschriften fur Tonpasten mit Harzzusatz sind l 

60 kg Ton, 75 kg Ton, 
12 " Schlemmkreide. 10 " Ifurzseifenleim, 
20 " Harzseifenleim, 10 " Wasser, 
8 kalz. Soda. 5 " kalz. Soda, 

85 kg Ton, 
12 " Harzseifenleim, 
3 " kaIz. Soda. 

Man stellt zunachst einen Harzseifenleim her, indem man in einem 
Kessel 50 kg Natronlauge von 20 0 Be. erhitzt und 50 kg zerkleinertes Harz 
eintragt. Ein solcher Zusatz von Harzseifenleim zum Ton bietet einen 
doppelten Vorteil: 1. erhaltnian ein Waschmittel mit guter Schaum­
kraft, und 2. besitzt die Harzseife ein starkes Bindungsvermogen, so 
daB die Stucke sich bis zum Ietzten Ende verbrauchen lassen, ohne zu 
zerbrockeln. 

Die Herstellung der Pasten ist dann wie folgt: Man lOst die Soda 
im Wasser, verruhrt den Harzseifenleim in der wsung und schlieBlich 
den Ton. Die Weiterverarbeitung der breiigen Maosse erfolgt wie bei 
der vorhergehenden Gruppe. 

In eigenartiger Weise wird eine "PreB - Ton - Seife" hergestellt 2 ), 

indem man in den Ton Salze einkristallisieren laBt, die viel Wasser 
aufnehmen konnen, und hierdurch bewirkt, daB der Quellzustand des 
Tones erhalten bIeibt. Bei der Herstellung von KristallblOcken aus 
Ton und kristallisiertem SaIz gibt man zweckmaBig 1 % Harzseife zu. 
Die KristallblOcke werden fein gemahlen und dann zu Stucken auf 

1) Seifens .. Ztg. 1916, S. 497. 
~} Seifenfabrikant 1916, S. 495. 
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Pressen mit hohem Druck gepreBt. Diese "Tonseife" ist sehr sparsam im 
Gebrauch und eignet sich besonders zum Reinigen von aligen, schmutzigen 
und farbigen Hiinden und Karperteilen. Wegen ihrer Alkalitat eignet 
sie sich weniger zum Waschen zarter Hande und des Gesichts. 

Bei der Fabrikation verfahrt man wie folgt: In eine heiBe 25 proz. 
Soda16sung, die 2% Harz enthalt, werden etwa 50% gepulverter Ton 
eingetragen und intensiv gemischt, bis ein einheitlicher, zaher Leim 
entstanden ist. Dieser Brei wird zur Kristallisation gebracht, und die 
entstandenen Kristallb16cke werden auf Kollergangen oder Schlagkreuz­
muhlen staubfrei gemahlen. Das erhaltene Pulver wird auf Pressen 
zu Stucken gepreBt. 

Saponinhaltige Tonpasten erhalt man aus folgenden An­
satzen 1): 

75 kg Ton, 
12 " Wasser, 
1/2 " Saponin, 

71/ 2 " kalz. Soda. 

85 kg Ton, 

70 kg Ton, 
15 .. Leimwasser, 
5 " gemahlene Panamarinde, 

10 " kalz. Soda. 

5 " Melasse oder Leimwasser, 
1/2 .. Saponin, 

91/ 2 " Soda. 

Die Soda wird in Wasser oder Leimwasser oder in der Melasse 
ge16st. Hierauf wird das Saponin oder die saponinhaltige Rinde ein­
geruhrt und die Lasung dann in einer Misch- und Knetmaschine durch 
intensives Kneten mit dem Ton vermengt. Dor erhaltene dicke Brei 
wird in einer Strangpresse zu Riegeln geformt, die nach'dem Abtrocknen 
gepreBt oder nur gestempelt werden. 

Tonsteine. Die Tonsteine, Putzsteine oder Waschsteine 
bestehen aus Blacken von hochplastischem Ton, der durch Pressen 
der Ziegelein oder Brikettpressen oder Pressen der Wandplattenfabriken 
in Stucke gepreBt wird. Diese Blacke zeigen reinigende Eigenschaften, 
zerfallen aber sehr bald, wenn sie entweder austrocknen oder mit 
Feuchtigkeit intensiv in Beruhrung kommen. ZweckmaBiger ist es 
deshalb, den Ton mit Harzseifenlasung zu mischen. Die Harzseife laBt 
sich mit Ton, Bolus usw. zu einer Masse mischen, die in Stuckform 
gebracht und in frischem, hinreichend wasserhaltigem Zustand auch 
verhaltnismaBig leicht geschnitten werden kann. Das Tonpulver wird 
mit der Harzseifen16sung in einer Knetmaschine gemischt. Man kann 
die Masse auch, statt sie feucht in Stuckform zu bringen, zu festen 
Brocken trocknen lassen, die in einer Pulverisiervorrichtung, z. B. 
Kugelmuhle, gemahlen werden. Das Pulver wird dann mit hydrau­
lischem Druck zu Stucken komprimiert. Will man ein schones, gleich-

1) Seifens. -Ztg. 1916, S. 497. 

8* 
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maBiges Produkt erhalten, so empfiehlt es sich, die aus der Knetmaschine 
kommende Masse noch' durch die Walzenmaschine gehen zu lassen 
und sie schlieBlich in einer Strangpresse zu Riegeln zu komprimieren, 
die dann in Stucke geschnitten werden. 

In der wiederholt angezogenen Abhandlung aus dem Laboratorium 
von He n kel & Co. heiBt es uber Tonsteine mit Harzseifenzusatz, 
dort als "Toilette-Ton" bezeichnet 1): "Beim Toilette-Ton geht man 
davon aus, die plastischen Eigenschaften des Tons durch sorgfaltiges 
Quellenlassen moglichst zu erhohen. Man sucht seine Plastizitat zu 
erhalten, aber auch seine Eigenschaft, schnell Wasser aufzunehmen, 
zu erniedrigen. Dies geschieht, indem man die Poren des Tons gewisser­
maBen zuleimt entweder durch SeifenlOsung oder durch andere orga­
nische Schleim- und Bindemittel. Eine Art der Herstellung, die sich 
bewahrt hat, ist die folgende: Ton oder Kaolin von mittleren fetten 
Eigenschaften wird in einer Kugelmuhle oder Schleudermuhle sorg­
faltig gemahlen, dann in einer Mischmaschine mit 30-40% Harzseifen­
lOsung, die etwa 3% Harz enthalt, geknetet, so daB die Masse eine zahe, 
plastische Form annimmt. Die Weiterverarbeitung dieser Masse wird 
in einer Strangpresse vorgenommen. Die aus dieser herauskommenden 
Stucke werden in einer Autopresse oder Handpresse geformt und ge­
stempelt und die Oberflache mit Talk oder Glyzerinwasser besprengt. 
Kurzes Lagern an der Luft macht die Stucke genugend fest".' 

"Da die Tone in verschiedenem Grade plastische Eigenschaften be­
sitzen, so ist zu empfehlen, einen Vorversuch zu machen, welche Mengen 
Wasser resp. HarzseifenlOsung erforderlich sind, urn die Knetbarkeit 
der Masse auf die ge'Yunschte Form zu bringen. - Diese Toilette-Tone 
eigenen sich zur Wasche von Hand und Korper. Sie haben die milden 
waschenden Eigenschaften des Tons und besitzen den Vorteil der Neu­
tralitat. Das Fehlen des Alkali und die Weichheit der Stucke ist nach­
teilig beim Reinigen von besonders schmutzigen, oligen Handen und 
schmutzigen K6rpern, wie bei Arbeitern der Schwerindustrie, sowie 
derDruckerien und der Farbenindustrie." 

Patentierte Tonwaschmittel. Auch patentiert sind einige Tonwasch­
mittel. 

Nach einem Patent 2) werden in 6 T. Natronlauge von 36° Be. und 2 T. 
Wasserglas von 36 0 Be. 4 T. Mineral61 und danach noch 100 T. Ton oder 
Kaolin verruhrt. Die gut gemischte .Masse wird in Formen gepreBt, 
dann getrocknet und in Sti.'tcke geschnitten. 

Ferner stellt Dr. Georg Bethmann3 ) plastische, seifenartige 
Massen von reinigender Wirkung durch Zusammenkneten von Vaselin, 

1) Seifenfabrikant 1916. S. 495. 
2) D. R. P. Nr. 300524. 
3) D. R. P. Xl'. 310266. 
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Talkpulver und einem Bindemittel, wie Leimli:isung, unter evtl. Bei­
mischung von Alkalien und Traganthschleim her. - Die Leimli:isung 
kann durch Starkekleister, Gummiarabikum oder andere Klebemittel 
ersetzt werden. - Der ProzeB verlauft besonders giinstig bei Tempera­
turen zwischen 40 und lOOo C. Es entstehen plastische Massen, die beim 
Erkalten langsam zu seifenartigen Produkten erstarren: 100 g Vaselill, 
500 g Talkpulver, lOO g Leimli:isung, 50 g Soda oder Pottasche oder eine 
entsprechende Menge Atzkaliwerden unter Beifugung von 100 g Wasser 
oder Traganthschleim verknetet oder bei 40-lO0° C. vermischt. 

Bei Weglassung der Talkpulver entstehen fliissige Kunstseifen; 
der Vaselingehalt muB aber verringert werden: 5 g Vaselin, 40 g Starke, 
50 g Pottasche, 100 g Leimli:isung, 500 g Wasser unter evt!. Beifugung 
von 100 g'Traganthschleim werden bei einer Temperatur von 40-100 ° C. 
gemischt. Ohne Traganthschleim wird die Masse weniger plastisch. 
Die so erhaltenen Produkte sollen seifenartigen Charakter und vorzug­
liche Waschkraft besitzen. 

Die Gewerkschaft SanssouciI) macht einen Zusatz von Holz­
stoff oder Papiermasse zum Ton, damit er im Wasser nicht so leicht 
aufweicht und zugleich ern weiches Gefiihl auf der Haut hervorruft, 
was nicht bei allen Tonen der Fall ist. Sie gibt folgende Vorschrift: 
80 T. Ton, 13 T. Holzstoff, 5,5 T. kalz. Soda, 0,5 T. Schaummittel, 
1 T. Riechstoff. 

SchlieBlich sei. noch ein Waschmittel erwahnt, das zwar, soweit 
uns bekannt, nicht patentiert ist, das aber viel von sich reden gemacht 
hat, das Sapartil2 ). Es wird nach der Chemisch-technischen Wochen­
schrift3) erhalten durch VerrUhren von Talk, Bolus oder ahnlichem 
Silikat mit einem Bindemittel, z. B. Pflanzenschleim, und Zusatz von 
Saponin. Die Masse wird in Stucke gepreBt. 

Der Vorschrift wird hinzugefugt: "Empfindliche oder behaarte 
Haut darf mit Sapartil nicht behandelt werden." Was an dem Wasch­
mittel so nachteilig auf Haut und Haare wirken soIl, ist nicht recht 
verstandlich. 

Waschpulver aus Wasserglas und Alkalikarbonaten. 
Der groBte Teil der jetzt im Handel vorkommenden Waschereini­

gungsmittel aus dem Gebiet der fett~osen Waschmittel besteht aus 
Wasserglas in Verbindung mit Alkalikarbonaten evt!. mit kleinen Zu­
satzen von kaustischem Alkali, die aber 2% nicht ubersteigen diirfen, 

1) D. R. P. Nr. 306235. 
2) Der eigentiimlich klingende Name ist mutmaBlicb, zusammengezogen aus 

"Sapo artificiaJis", zu deutsch also "Kunstseife". 
3) Chem.-techn. Wochf>nschr. 1!H7, S. 240. 
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da sonst die Waschefaser.geschadigt wird. Das weitest verbreitete £ett­
lose Waschmittel ist ohne Zweifel die Bleichsoda, ein Gemisch von 
Soda und Wasserglas. Sie hat schon vor dem Kriege viel£ach Verwen­
dung gefunden, besonders zum Einweichen der Wasche. 

Bleichsoda. Die Bleichsoda ist zuerst von He n kel & Co. in Dussel­
dorf hergestellt, die ihr auch den Namen gegeben haben. Das von der 
genannten Firma urspriinglich in den Handel gebrachte Produkt 
solI aus 60% Wasserglas und 38-40% kalz. Soda bestanden haben. 
Bleichende Eigenschaften besitzt das WaschmittE(l nicht. Der Name 
solI gewahlt sein, wei! Eisen vom Wasserglas leicht niedergeschlagen 
und durch Zumischen von Wasserglas zur Soda diese eisenfrei erhalten 
wird, wahrend die Kristallsoda fruher stets eisenhaltig in den Handel 
gekommen sein soIl, sowie, daB durch Wasserglas fLuch aus dem Wasch­
wasser. das Eisen niedergeschlagen und ein Vergilben del' Wasche 
verhindert wird, so daB man beim Waschen ein besseres WeiB erhalt. 

Das Verhaltni,; von Soda und Wasserglas ist in den verschiedenen 
Handelsprodukten ein ziemlich' verschiedenes, wie die nachstehenden 
Analysen von A. Ewers l ) zeigen: 

I. II. III. 

Gesamtalkali (Na2C03) 48,60% 44,41% 52,43% 
Trockenverlust 40,12 " 45,03 " 37,66 " 
Kieselsaure (Si02) 10,53 " 10,07 " 6,28 " 

99,25% 99,51% 96,37% 
Der Kieselsauregehalt entspricht: 

in I. 13,25%, in II. 12,63%, in III. 7,90%, Wasserglas, wasserfrei, 
ca. 391/ 2 ", 38 24 " Wasserglas von 38 0 Be. 

Wahrend des Krieges ist sagar haufig mehr odeI' weniger reine Soda 
als Bleichsoda in den Handel gebracht, bis diesem Unfug durch eine 
Verordnung vom 11. Mai 1918, wonach Bleichsoda aus mindestens 
40% Soda und 15% Wasserglas bestehen muB, ein Ende gemacht wurde. 
Eine solche Bleichsoda wird wie folgt hergestellt: 40 kg Wasser, 15 kg 
Wasserglas von 38° Be. und 5 kg Natronlauge von 20° Be. werden erhitzt 
und in einem Kessel mit gutem Ruhrwerk oder in einer Mischtrommel 
mit 40 kg Soda gemischt und so lange geruhrt, bis eine gleichmaBige, 
breiige Masse entstanden ist. Diese wird entweder in £lache Eisen­
pfannen gefullt oder auf dem glatten FuBboden ausgegossen und noch 
so lange mit der Schaufel bearbeitet, bis sie soweit erkaltet ist, daB 
sich keine Klumpen mehr bilden konnen. Wird sie nicht so lange 
durchgearbeitet, so erstarrt sie zu einer sehr harten Masse, die sich nur 
schwer zerkleinem laBt. Die erkaltete Bleichsoda wird entweder zer­
stoBen oder auf einem Vorbrecher zu NuBgroBe zerkleinert und auf 
einer Muhle zu Pulver gemahlen. - Die 5 kg Natronlauge haben den 
Zweck, das Wasserglas leichter 16slich zu machen. 

1) Seifens.-Ztg. 1916, S. 255. 
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Zur Herstellung von Bleichsoda existieren zahllosB Vorschriften, 
von denen wir eine Anzahl folgen lassen: 

1. 25 kg Natronwasserglas von 38° Be. werden mit 25 kg Wasser 
gemischt, die LOsung gut erwarmt und dann 50 kg Soda eingekruckt. 
Nach dem Erkalten wird die Masse gemahlen und in die Pakete gefullt. 

2. In 70 kg heiBem Natronwasserglas von 30° Be. werden 30 kg 
kalzinierte Soda verruhrt. Die daraus resultierende harte Masse wird 
durch Stampfwerk oder Vorbrecher zerkleinert und dann auf einer 
Miihle zu Pulver gemahlen. Das fertige Produkt wird in Papierbeutel 
gefiillt. 

3. 75 kg Feinsoda oder gemahlene Kristallsoda werden mit 25 kg 
Wasserglas von 38 ° Be. innig gemischt und die Mischung getrocknet 
und gemahlen. 

4. 60 kg Ammoniaksoda von 98% und 40 kg gepulvertes Wasser­
glas oder auch 80 kg gemahlene Kristallsoda und 20 kg gepulvertes 
Wasserglas werden gemischt. 

5. 42,5 kg Kristallsoda und 42,5 kg kalz: Soda werden gemischt, 
dann 15 kg Natronwasserglas von 38° Be. daruber gegossen, das Ganze 
gut durcheinander geschaufelt und schlieBlich auf einem SieinfuBboden 
in dunner Schicht ZUID Trocknen ausgebreitet. Am andern Tage kann 
die hart gewordene Masse bereits gemahlen werden. 

Ferner gibt der bereits genannte A. Ewe rs1) folgende Vorschriften: 

40 kg Wasserglas von 38° Be., 
16 " Natronlauge von 15° Be., 
44 " kalz. Soda. 

38 kg Wasserglas von 38° Be., 
22 " Natronlauge von 10° Be., 
40 ., kalz Soda 

32 kg Wasserglas von 38° Be., 25 kg Wasserglas von 38° Be., 
2 " Natronlauge von 38° Be., 2 " Natronlauge von 38° Be., 

20 " Wasser, 21 " Wasser, 
46 " kalz. Soda. 52 " kalz. Soda. 

Man bringt Wasserglas, Lauge und Wasser in einen heizbaren Misch­
apparat und gibt unter gutem Durcharbeiten die kalz. Soda zu, laBt 
die Masse in flachen Pfannen oder auf dem ZementfuBboden in dUnner 
Schicht erkalten, zerst6Bt sie in Stucke und mahlt sie zu feinem Pulver. 

Wenn die Bleichsodamasse zum Erkalteh auf einem Beton- oder 
Zement- oder SteiufuBboden ausgegossen wird, muB sie bereits m6g­
lichst erkaltet sein, damit sie sofort nach dem AusgieBen erstarrt und 
nicht am Boden haften kann. Vielfach gibt man die Bleichsoda in 
flache Blechpfannen von 25-30 kg Inhalt, die, ahnlich wie die flachen 
Blechpfannen in den Stearinfabriken, auf Gestelle gestellt werden, 
so daB sie von allen· Seiten dem Luftzug ausgesetzt sind. 1st die 
Masse erstarrt, flO lassen sich die Tafeln leicht ausschlagen und zer­
kleinern. 

1) Seift>ns .. Ztg. a. a. O. 
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Weun Bleichsoda in groBen Mengen hergestellt werden 8011, so ist 
zur Fabrikation ein heizbarer Mischapparat mit eingebautem, starkem 
Ruhrwerk erforderlich. Die Masse kann dann nicht zum Erkalten in 
Pfannen gegeben oder auf dem FuBboden ausgebreitet werden, sondern 
es ist ein besonderer Kuhlapparat notig. Erforderlich sind ferner ge­
eignete Muhlen und Vorbrecher, wie wir sie auf S. S1ff. finden, sowie 
Pack- und Abfullmaschinen. 

Bleichsoda mit Perborat oder Perkarbonat. Zu Bleichsoda, der "Per­
borat oder Perkarbonat beigemischt werden solI, werden folgende 
Ansatze empfohlenl):. 

40 kg Wasserglas von 38 0 Be., 
25 " Kristallsoda, 

und 25 " kalz. Soda, 

oder: 25 kg Wasserglas von 38 0 Re., 
25 " Kristallsoda, 

und 25 " kalz. Glaubersalz. 

Man erhitzt das Wasserglas, laBt die Kristallsoda darin zergehen 
und ruhrt dann die Soda oder das Sulfat ein. Nach dem Erkalten 
wird die Masse gemahlen, und dem Pulver werden 1-3% Perborat 
oder Perkarbonat beigemischt. 

Aus Kristallsoda und Wasserglas allein laBt sich keine fur die Auf­
nahme von Perborat oder Perkarbonat geeignete Bleichsoda herstellen; 
ebenso ist auch Pottasche nicht geeignet. Das Persalz wurde sich sehr 
schnell zersetzen. 

Bleichsoda mit Schaumkraft. Urn eine Bleichsoda mit Schaumkraft 
herzustellen, braucht man nur einem der angegebenen Ansatze fur Bleich­
soda 2-3% Saponin, das man zuvor in etwas Wasser ge16st hat, im 
Mischa pparat zuzugeben. 

Andere Waschpulver aus Wasserglas und Soda. Bei der groBen Knapp­
heit an Soda sind, abgesehen von Bleichsoda, in den letzten Jahren 
wenig Waschmittel, die vorwiegend aus Soda bestehen, auf dem Markt 
erschienen. Ein Waschpulver, das als gestreckte Bleichsoda bezeichnet 
werden kann, aber nach der Verordnung vom 11. Mai 1915 nicht unter 
dem Namen "Bleichsoda" in den Handel kommen darf, erhalt man 
aus folgendem Ansatz 2): 300 kg kalz. Soda, 100 kg Sulfat, 150 kg 
Wasserglas von 3So Be., 50 kg Atznatronlauge von 20° Be. und 400 kg 
Wasser. Wasser, Wasserglas und Lauge werden erhitzt und darin 
Glaubersalz und Soda verruhrt. Man ruhrt, bis die Masse ziemlich 
erkaltet und ein dicker Brei entstanden ist, der auf dem FuBboden 
ausgebreitet und mit del' Schaufel noch so lange bearbeitet wird, bis 
er vollstandig erkaltet ist. Man erreicht auf diese Weise, daB die Masse 
in moglichst kleine, lose zusammenhangende Brocken zerfallt, die sich 
leicht mahlen lassen. LaBt man sie ohne weitere Bearbeitung erkalten, 
so entstehen sehr harte Tafeln, die sich nul' schwer zerkleinern lassen. 

1) Seifens.-Ztg. 1917, S. 135. 
2) Seifens .. Ztg. 1917, S. 861. 
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Zur weitern Verarbeitung gehort eill guter Vorbrecher und ellle gute 
Miihle, urn ein feinkorniges Pulver zu erhalten. 

Zur Herstellung von fettlosen Waschmitteln werden vielfach soge­
llannte Wasserglas komposi tionen angeboten. Sie bestehen meist 
nur aus Losungen von Natriumsulfat in Wasserglaslosungen. So bestand 
das von einer Essener Firma in den vHandel gebrachte Fabrikat aUf> 
gleichen Teilen Natriumsul£at und Wasserglas von 38° Be.!). 

Waschpulver unter Mitverwendung von Pottasche. Wie bereits 
friiher erwahnt, ist bei der Knappheit an Soda wahrend der Kriegszeit 
die Pottasche ausgiebig zur Fabrikation fettloser Waschmittel heran­
gezogen; es ist aber auch hervorgehoben, daB sie stark hygroskopisch 
ist und sich daher weit weniger eignet als Soda. Es ist unmoglich, in 
Bleichsoda die Soda durch Pottasche zu ersetzen. Man kann letztere nur 
unter erheblicher Mitverwendung von Soda oder bei deren Fehlen von 
dem jeder Waschwirkung baren Sulfat verwenden. AIle Pottasche ent­
haltenden Waschmittel, auch wenn sie gr6Bere Mengen Soda oder Sulfat 
enthalten, verlangen ein trocknes Lager. Geeignete Vorschriften sind 2): 

1. 50 kg Wasserglas von 38° Be. werden mit 50 kg Glaubersalz bei 
33 ° C. innig gemengt. Die so hergestellte Masse wird auf Blechen oder 
ZementfuBbOden in diinner Schicht ausgebreitet und nach ca. 12stiin­
digem Erkalten mit 25 kg Pottasche vermischt und vermahlen. 

2. 50 kg Wasserglas von 38° Be. und 5 kg Wasser werden mit 25 kg 
Glaubersalz bei 33° C. gemischt. Die Masse wird wie oben zum Erstarren 
gebracht und nach 12stiindigem Ruhen mit 20 kg Pottasche gemischt 
und gemahlen. 

Bei allen Waschpulvern mit Pottasche solI man nie fein mahlen, 
sondern mehr grobkornig bzw. granuliert lassen. In dieser Form backt 
das Pulver am schwersten zusammen, wahrend es als feines Pulver 
stets zusammenbackt. 

Weitere Ansatze fiir Waschpulver mit Pottaschegehalt sind 3): 

1. 20 kg Wasserglas von 38 ° Be., 
25 " Kristallsoda, 
20 " Pottasche, 
35 " kalz. Soda. 

3. 40 kg Pottasche von 98%, 
10 " Sulfat, 
45 " Wasserglas von 38 ° Be., 
5 " Natronlauge von 20° Be., 

2. 15 kg Wasserglas von 38° Be., 
20 " Kristallsoda, 
20 " Pottasche, 
45 " kalz. Glaubersalz. 

4. 20 kg kalz. Soda, 
"20 " Pottasche von 98%, 
10 " Sulfa t, 
30,,, Wasserglas von 38° Be., 
5 " Natronlauge von 20° Be., 

15 " Wasser. 

1) Unter "Wasserglaskomposition" verstand man friiher etwas an­
deres: es war ein mit Wasserglas stark verlangerter Kokosleim. 

2) Seifens.-Ztg. 1917, S. 843. 
3) Seifens.-Ztg. 1917, S. 977. 



122 Die Fabrikation der Waschrnittel. 

5. 30 kg l'ottasche von 98%, 
10 " Sulfat, 
45 " Wasserglas von 38° Be., 

5 " Natronlauge von 20° Be., 
10 " Wasser. 

Wasserglas, Lauge und Wasser werden in die Mischmaschine gegeben, 
dann die Soda oder das Sulfat und die Pottasche hinzugebracht. Nach 
gutem Durchmischen wird die Masse auf dem FuBboden ausgebreitet, 
bis sie trocken ist, und dann auf der Miihle gemahlen. 

Waschpulver aus Alkalikarbonaten ohne Wasserglas. 
Die Waschpulver aus Soda und Pottasche ohne Wasserglas sind 

nichts weiter als "gestreckte" (vor dem Kriege wiirde man gesagt 
haben: "gefalschte") Soda oder Pottasche oder Gemenge von gestreckter 
Soda und Pottasche. Solche Mischungenl sind 1): 

1. 40 T. Kristallsoda, 20 T. Pottasche, 15 T. kalz. Glaubersalz, 
25 T. kristall. Glaubersalz. 

2. 50 T. Kristallsoda, 25 T. Pottasche, 20 T. kalz. Glaubersalz, 
5 T. Kochsalz. 

3. 10 T. kalz. Soda, 40 T. Kristallsoda, 50 T. krist. Glaubersalz. 
4. 10 T. kalz. Soda, 25 T. Kristallsoda, 15 T. Pottasche, 50 T. krist. 

Glaubersalz. 
5. 20 T. kalz. Soda, 20 T. Kristallsoda, 20 T. Pottasche, 30 T. 

krist. Glaubersalz, 10 T. Kochsalz. 

Schmierseifenersatz. 
Ersatzmittel fiir Schmierseife sind in groBer Menge auf dem Markt 

erschienen, was nicht wundernimmt, wenn man beriicksichtigt, daB ganze 
Landstriche in Deutschland vor dem Kriege die Wasche vorwiegend mit 
Schmierseife gewaschen haben und iiberhaupt in ganz Norddeutschland 
ein groBer Konsum in Schmierseife gewesen ist2). Die Ersatzmittel 
waren sehr verschiedener Art, zum Teil vollkommen wertlos. Vielfach 
ist Al umini umhydroxyd zu dem Zweck angeboten. Solange es 
Gallertform hat, besitzt es hochkolloidale Eigenschaften; sobald es 
eingetrocknet ist, ist es damit vorbei. Es wird gew6hnlich aus Alaun 
durch Ausfallen mit kohlensaurem Alkali hergestellt und ist im feuchten 

1) Seifens.-Ztg. 1917, S. 843. 
2) Wie stark der Begehr nach Schmierseife ist, zeigt der Umstand, daB im 

"Frage- und Antwortkasten" der Seifens.-Ztg. eine Vorschrift mitgeteilt wird, 
wie man aus Kernseife Schmierseife erhiilt: Man solI 100 T. Kernseife in einer 
Mischung aus 150 T. PottaschlOsung von 12° Be., 50 T. Wasserglas von 36/38° Be., 
4 T. Natronlauge von 38° Be. und 100 T. Wasser umschmt'lzen. 
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ZUl:ltande gallertartig, durchscheinend wie ~tarkekleister, von horngelber 
Farbe. Es trocknet zu einer gummiahnlichen Masse ein, die in Wasser 
vollkommen unlOslich ist. Das gelatinose Aluminiumhydroxyd hat die 
Eigenschaft, mit Fetten, Olen und Kohlenwasserstoffen Emulsionen 
zu bilden, die selbst durch groBe Wassermengen nicht gestort werden, 
und ist fast in jedem Verhaltnis mit Petroleum, Benzin und fetten Olen 
mischbar. Es besitzt ferner eine starke Anziehungskraft fiir aIle orga· 
nischen Stoffe, starker als Ton. Gibt man gelatinose Tonerde zu Auf· 
losungen von Farbstoffen, so verbindet sie sich mit diesen und schlagt 
sich mit ihnen nieder, wahrend die Fliissigkeit farblos wird, wenn die 
Tonerde in hinreichender Menge vorhanden ist. Die sogenannten 
Farblacke sind solche Verbindungen del' Tonerde mit Farbstoffen. 

So hochkolloidale Eigenschaften das Aluminiumhydroxyd besitzt, 
so wenig ist es doch geeignet, fiir sich allein als Waschmittel zu dienen. 
Es vermag wohl, in Losung und in Suspension befindliche Farb· und 
Schmutzteile aufzusaugen; abel' es ist nicht imstande, die durch SchweiB 
und Fett mit der Zeugfaser verklebten Schmutzteile aus der Wasche 
zu entfernen. Dazu bedarf es mechanischer oder chemischer Unter· 
stiitzung. Am geeignetsten bieten sich da die Alkalikarbonate und 
Xtzalkalien dar. Aluminiumhydroxyd, dem Pottasche einverleibt ist, 
besitzt eine groBe Waschkraft. 

Wie mit Aluminiumhydroxyd verhalt es sich auch mit andern 
gallertformigen Kolloiden, wie Magnesiumhydroxyd und Aluminium· 
silikat. Magnesiumhydroxyd, das wahrend des Krieges das Aluminium· 
hydroxyd vielfach in Waschmitteln vertreten hat, da del' Kriegsaus· 
schuB fiirOle und Fette die Verwendung des letztern nicht gestattete, 
besitzt ebenfalls hochkolloidale Eigenschaften, wenn auch nicht in dem 
hohen MaBe wie das Aluminiumhydroxyd; es fiir sich allein als Wasch· 
mittel zu 'verwenden, wie das mehrfach versucht ist, ist verfehlt. Es 
ist durchaus erforderlich, die Waschwirkung durch Zusatz von Alkali· 
karbonat odeI' Xtzalkali zu unterstiitzen. 

Es ist friiher erwahnt, daB Dr. J ewni n 1) auf die groBe Waschwirkung 
der kiinstlichen Aluminiumsilikate hingewiesen hat, erheblich groBer 
als die von Ton; das ist, so ausgedriickt, nicht richtig. Die kolloidalen 
Eigenschaften des kiinstlichen Aluminiumsilikats sind erheblichgroBer 
als die des natiirlichen Aluminiumsilikats, des Tons; aber der Ton ist 
ein erheblich wirksameres Waschmittel, weil seine kolloidalen Eigen­
schaften beim Waschen durch die Reibung wesentlich unterstiitzt 
werden 2). 

1) Vgl. S.56. 
2) Mit kolloidalen Losungen allein kann man den WaschprozeB nicht in aus· 

reichender Weise durchfiihren. Daraus folgt, daB es verfehlt ist, die Waschwirkung 
der Seife ausschlieBlich aus ihren kolloidalen Eigenschaften zu erkHiren; nicht 
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Ein groHer Teil cler Schmierseifenersatzmittel enthalt Was se r­
glas, meist durch Zusatz von Alkalikarbonaten odeI' von Atzkalk 
verdickt. Die kohlensauren Alkalien bewirken in del' Wasserglaslosung 
kleisterartige Niederschlage, die, bei nicht zu starker Verdunnung, 
sogleich erfolgen und die ganze Flussigkeit zum Gerinnen bringen, 
sonst abel' erst allmahlich zum Vorschein kommen. Atzkalk verbindet 
sich mit einer aquivalenten Menge Kieselsaure des Wasserglases zu un­
loslichem Kalksilikat, das auf das ubrige Wasserglas verdickend wirkt, 
wahrend Atzkali frei wird. 

Die neuerdings vielfach anzutreffenden transparenten Schmier­
waschmittel haben als Grundlage Wasserglas, das durch Atzkalk an­
gesteift wurde. Die braunliche Farbe, die das Produkt den Schmier­
seifen ahnlich machen solI, ist meist durch Zugabe kleiner Mengen 
Sulfitzellstoff-Ablauge hervorgerufen. Diese transparenten Wasch­
mittel enthalten meist sehr groBe Mengen von Atzalkalien, so daB ihre 
Zusammensetzung schwerlich den yom ReichsausschuB fur Ole und 

minder verfehlt ist es aber auch, die Waschwirkung ausschlieBlich auf das Emul­
sionsvermogen der Seifenlosungen zuriickzufiihren. Adsorbiert und emulgiert 
konnen nur solche Schmutzteile werden, die dem zu waschenden Gegenstand 
lose aufliegen, aber nicht solche, die ihm fest anhaften. Da ist zunachst eine Kraft 
crforderlich, die den Schmutz lockert. Hierbei wirkt vielleicht das hydrolytisch 
abgespaltene Alkali mit; jedenfalIs ist aber seine Menge zu gering, als daB sie 
eine ausreichende Wirkung hervorbringenkonnte. Die Hauptkraft, die hierbei 
in Wirksamkeit tritt, ist das groBe Benetzungsvermogen, das Seifenlosung fiir aIle 
Korper besitzt und worin sie fl)st aIle Fliissigkeiten iibertrifft_ Seifenwasser durch­
dringt Zeuge, Gewebe usw. viel leichter und vollstandiger als bloBes Wasser. 
Es verdrangt die an der Oberflache verdichtete Luftschicht, schiebt sich durch 
Kapillaritat zwischen der Oberflache der zu reinigenden Gegenstande und den 
anhangenden Schmutzteilen ein und lost diese so los. Der losgeloste Schmutz wird 
danJ?- teils durch Adsorption, teils durch Emulsionsbildung entfernt, Nicht zu 
unterschatzen ist aber auch die mechanische Wirkung beim WaschprozeB: bei 
der Handwasche das Reiben mit der Hand und bei der Maschinenwasche die Wir­
kung, die durch die in der Waschtrommel hin- und hergeschleuderte Waschlauge 
ausgeiibt wird. Auf die groBe Rolle, welche dem Benetzungsvermogen der Seifen­
losungen beim WaschprozeB zukommt, ist zuerst von Knapp hingewiesen (Lehr­
buch der chemischen Technologie, Bd. I, Abt. 2, S. 662, Braunschweig 1870), 
neuerdings wieder von Prof. J. Geppert (Deutsche medizinische Wochenschrift 
1918, S; 1409). Seine Beobachtungen scheinen mir so beachtenswert, daB ich es 
mir nicht versagen kann, sie hier anzufiihren: Die Benetzbarkeit eines Stoffes 
durch eine Fliissigkeit ist eine unmittelbare Folge der Adhasion. Schichtet man in 
einem Reagenzglase 01 und Wasser iibereinander, so schiebt sich stets das Wasser 
als starker benetzende Fliissigkeit zwischen Glaswand und 01. Der Wassermeniskus 
ist konkav. Dasselbe tritt ein, wenn MetalIstreifen in die beiden Fliissigkeiten 
getaucht werden. 1st wirklich die groBere Fahigkeit der Benetzung die Ursache 
der reinigenden Wirkung des. Wassers, so muB eine diinne Olschicht auf Glas 
yom Wasser abgelost werden. Dies ist auch der Fall, wie folgende Versuche zeigen. 
Wird ein Deckglas, mit einer diinnen Fettschicht iiberzogen (das Fett kann zur 
bessern Sichtbarmachung mit Sudanrot gefiirbt werden), auf Wasser geworfen, 
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Fette aufgestellten Grulldsatzen elltspricht und bei ihrer Verwendullg 
zur Wasche Vorsicht dringend anzuraten ist. 

Vorschriften fur Schmierseifenersatzmittel mit Wasserglas sind: 

L Eine konzentrierte Wasserglaslosung wird mit einer konzentrierten 
AlkalikarbonatlOsung versetzt und bis· zum Gestehen geruhrtl). 

2. 92 kg Wasserglas von 38° Be. werden in der Mischmaschine auf 
40-50° C. erwarmt und darin unter Umruhren 8 kg Pottasche 
gelost 2). 

3. 20 kg Pottasche und 3 kg Kalkhydrat werden in 17 kg kochendem 
Wasser gelOst und danach 60 kg angewarmtes Wasserglas von 38° Be. 
eingeruhrt, bis ein dicker Brei entstanden ist 3 ). 

4. 8 kg kalz. Pottasche werden in 32 kg Wasser unter Erwarmen 
gelOst, darauf 25 kg Atzkalilauge von 50° Be. und schlieBlich noch 
33 kg Wasserglas von 38° Be. hinzugegeben. Das Ganze wird auf 70° C. 
erhitzt, wonach noch 2 kg Kalkhydrat eingekruckt werden. Danach 

so zieht sich das Fett zu einer Kugel zusammen und gibt das GIas dem Wasser 
frei. Wird ein rechteckiger Filtrierpapierstreifen so mit 01 (gefarbt mit Sudanrot) 
getrankt, daB die Enden des StreifEms frei bleiben, und das eine Ende ins Wasser 
gehangt, so kann man beobachten, wie das Wasser allmahlich in die Olschicht 
diffundiert, das 01 als Saum vor sieh herschiebt und vom Papier loslost. Eine 
mikroskopische Untersuchung zeigt, daB die vorher gleichmaBig rot gefarbtc 
Olschicht nunmehr tiefrote Olkugeln, unregelmaBig uber das ganze Bildfeld ver· 
teilt, enthalt. Wird das Filtrierpapier ganz in Wasser getaueht, so flieBen die 
Olkugeln frei aus dem Papierfilz. LaBt man einen Tropfen Methylenblaulosung 
auf einen Olfleek auf Filtrierpapier fallen, so nimmt das Papier die Farbe an 
und behalt sie bei, auch naehdem das 01 mit Ather weggelost worden ist. Geht 
man zu Versuchen mit Geweben uber, so erhalt man ganz entspreehende Ergeb­
nisse. An lockeren Geweben wird viel 01 abgelost; an einzelnen Fasern rollen sieh 
die Olscheiden im Wasser sofort zuriiek; dichtes Gewebe halt aber dureh Kapillar­
anziehung viel 01 zuriick. Daher kommt es, daB ein Olfleek auf Leinen nieht 
vollig entfernt werden kann, trotzdem 01 nasses Leinen nieht benetzt. Mit Seifen­
losung, aueh neutral reagierender, ist die ablosende Wirkung viel durehgreifender. 
Einzelne Faden werden vollkommen weiB; das rote 01 sondert sieh vollstandig 
als kleine Kugeln abo GIatte Rohseide wird am ehesten entiilt. Wollflanell halt 
01 in den Poren zuriiek, gibt es aber beim Auspressen groBtenteils abo Die me­
ehanische Bearbeitung der Stoffe mit Seife durch Einreiben auf dem Waschbrett 
beim Wasehen hat ihren guten Grund. Das ausgepreBte Fett nimmt den gelocker­
ten Schmutz mit sich und verteilt sich als feine Emulsion in der Seifenlosung. 
Die Emulgierung des Fettes ist nieht Ursache, sondern Folge der reinigenden 
Wirkung unserer Reinigungsmittel. Diese beruht nicht auf seiner Wirkung auf 
den Schmutz, sondern auf den Gegenstand. Der Gegenstand wird benetzt und 
infolgedessen der Schmutz abgelost. D t e. 

1) Das Verfahren ist zum Patent angemeldet (D. R. P. A. Nr. 21658); wle man 
auf cine einfache, jedem Chemiker bekannte Rpaktioll pin Patent verlangen kann, 
iRt nns nieht verstandlieh. 

2) Seifens.-Ztg. 1918. S. 135. 
:1) Seifens.-Ztg. 1918, S. 154. 
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wird die Heizung abgestellt und die Masse noch so lange geruhrt, bis 
sie anfangt, dick zu werden 1). 

5. Man mischt 30 kg Natronwasserglas von 38° Be., 28 kg Atzkali­
lauge von 50° Be. und 40 kg Wasser, erhitzt zum Sieden und tragt 
unter Ruhren 3 kg Kalkhydrat in Pulverform ein, wonach noch biR 
zum Dickwerden geruhrt und dann ausgefallt wird 2). 

6. 50 kg Wasserglas von 38° Be. und 15 kg Wasser werden erwarmt. 
ill die warme Losung werden 20 kg Pottasche unter standigem Riihren 
nach und nach eingetragen, worauf 10 kg kalz. Glaubersalz in gleicher 
Weise zugesetzt werden. Nach hierauf noch erfolgtem Zusatz von 
4 kg Chlormagnesium wird geruhrt, bis eine milchartige Masse ent­
standen ist. Zum SchluB werden noch 3 kg feinstgesiebtes Kalkhydrat 
darin verteilt und dann noch geruhrt, bis ein feiner Creme ent­
standen ist 3 ). 

Das Schmierwaschmittel von He s s el in Mannheim solI aus 60% 
Wasserglas von 38° Be., 11 % krist. Kalialaun, 15% Atzkalilauge von 
50° Be. und 5% Was"er bestehen 4). 

Wasserglasgelatine6 ). Man tragt in einen Kessel 50 kg Natron­
wasserglas von 38° Be. ein und gibt untel' tuchtigem RUhren, am besten 
mit einer Schaufel, 5 kg englische Schwefelsaure, die man zuvor in einem 
Steintopf mit 3 kg Wasser vermischt hat, dazu, worauf die Masse 
wie Sand wird. Nachdem diese gut durchgearbeitet ist, setzt man 20 kg 
Pottasche von 30° Be. zu, wonach sich alles auflost und nach einiger 
Zeit wie Gallerte wird. Es ist zweckmaBig, unter dem Kessel etwa, 
Feuer zu machen. 

Auch aus Chlormagnesium hat man unter Zusatz von Atzkalk 
Schmierwaschmittel hergestellt. Letzterer fallt aus den Chlormagne­
sium16sungen Magnesiumhydroxyd in Gallertform, das kolloide Eigen­
schaft besitzt, aber geringer als Aluminiumhydroxyd, wahrend Chlor­
magnesium nicht kolloid ist und gar keine Waschwirkung besitzt. 
Eine Vorschrift fUr em solches Fabrikat von nur geringer Waschkraft 
ist: 55 kg krist. Chlormagnesium werden in 35 kg Wasser gelost und 
darauf ·10 kg Kalkhydrat eingesiebt. Dann wird so lange geriihrt, 
bis eine dickflussige Masse, frei von Klumpen, entstanden ist. 

Ein erheblich wirksameres Produkt erhalt. man nach folgendel' 
Vorschrift: 50 kg krist. Chlormagnesium werden in 30 kg Wasser 

1) Seifens.-Ztg. 1917, S.861. 
2) Seifens.-Ztg. 1917. S. 100. 
3) Seifens_-Ztg. 1918, S. 478. 
4) Seifens.-Ztg. 1917, S. 135_ 
5) Die WassergIasgelatine ist von unserem Mitarbeiter F. Eichbaum vor 

Jahren als Fiillmittel fiir transparente Schmierseife empfohlen; vor ca. zwei Jahren 
ist eine Vorschrift fiir ein ganz iihnliches Produkt als "fettlose Waschschmierseife" 
verschiedentlich angeboten. 
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gelast, dann 10 kg feinstgepulvertes Kalkhydrat unter fortgesetztem 
Riihren eingetragen und, sobald die Masse dick wird, noch 10 kg Pott­
asche eingeriihrt. 

Eine weitere Vorschri£t fiir ein Schmierwaschmittel, da.!" B.,ber auch 
recht wenig wirksam ist, lautet: 52 kg krist. Chlormagnesium und 
2 kg krist. Chlorcalcium werden in 23 kg Wasser gelOst. Der Lasung 
wird eine Kalkmilch, die durch Einriihren von 6 kg Kalkhydrat in 
18 kg Wasser hergestellt ist, ·zugesetzt. Nachdem die Kalkmilch in 
der Lasung gleichmaBig verteilt ist, wird noch 1/2 Stun de geriihrt und 
dann abgefallt. 

Waschpasten. 
Die Waschpasten sind Schmierwaschmittel, die hauptsachlich als 

Ersatz fiir die jetzt fehlende Schmierseife dienen, und verschiedene 
der im vorigen Abschnitt angegebenen Vorschriften geben bereits 
Produkte in Pasten£orm. Man kann 3 Gruppen von Waschpasten unter­
scheiden: 1. Pasten, die durch Anstei£en von Wasserglas­
lasung mi t Alkalikarbonaten, 2. Pasten, die d urch Ansteifen 
von Wasserglaslasung mi tAtzkalk, und 3. Pasten, die d urch 
Ansteifen von Chlormagnesi umlasung mit A tzkalk her­
gestellt sind. 

Die kohlensauren Alkalien rufen, wie oben bereits gesagt, in den 
WasserglaslOsungen kleisterartige Niederschlage hervor, die bei ge­
niigend starker Konzentration der KarbonatlOsungen die ganze Fliissig­
keit zum Gerinnen bringen. Bedeutend energischer wirkt Atzkalk, 
und schon geringe Zusatze von Kalk geniigen, um eine Wasserglas­
lOsung in eine Gallerte zu verwandeln. 

Die mit Atzkalk aus Wasserglas hergestellten Pasten werden schon 
seit langerer Zeit fabriziert, aber nicht fiir Waschzwecke, sondern als 
"Bohrpasten". Die Bohrpasten dienen als "Bohrale", d. h. sie sollen 
beim Bohren, Frasen und Drehen das Gleiten der Metallteile fardern, 
durch groBe Benetzbarkeit Bohrer und Stiicke raseh kiihlen, ohne daB 
Metall anzugreifen, auch gegen Rost schiitzen. Sie bestanden vor dem 
Kriege meist aus wasserglashaltigem, stark verlangertem Seifenleim 
mit einem Fettsauregehalt von nur 3 biR Mchstens 10%1); doch hatte 

1) Vorschriften fur solche "fetthaltigen Bohrpasten" sind: 1. 10 kg TaIg 
werden mit ca. 10 kg Natronlauge von 20° Be. unter Zusatz von 10 kg Wasser 
IIU einem klaren Seifenleim verseift, der auf Stich abgerichtet wird. Dem 
~eifenleim werden noch 78 kg Pottasch16sung von 8 ° Be. eingekruckt. SoUte 
die Paste nicht fest genug werden, so kann sie noch mit trockener kalz. Soda 
vorsichtig gehartet werden. 2. 5 kg Knochenfett oder TaIg werden mit, 4 kg 
Natronlauge von 40° Be. unter Zusatz von 40 kg Wasser verseift. Sodann 
werden 8 kg Wasserglas von 36-38° Be. eingeruhrt und das Ganze schlieBlich 
durch Zusatz von Wasser auf 100 kg gebracht (Seifens.-Ztg. 1919, S. 684 u. 746). 
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man nebenbei bel'eits fettlose Bohrpasten, die aus Pottasche, Wasser­
glas und Kalk hel'gestellt waren. 

Die Magnesiapasten sind eine Errungenschaft der Kriegszeit. Die 
groBe Knappheit an Wasserglas, die zuzeiten herrschte, ist wohl ur­
sprunglich der Hauptgrund fur ihre Fabrikation gewesen. Heute sind 
sie in groBer Menge im Handel und werden den Wassel'glaspasten viel­
fach vorgezogen. Ais Grund fUr diese Bevorzugung wird ang~geben, 
daB sie sich durch eine besondel'e Zartheit auszeichnen, sich leicht 
l6sen und von den fetthaltigen Bohrpasten auBerlich kaum untel'­
scheiden. L6slich ist das Magnesiumhydroxyd eigentlich nicht; aber 
es verteilt sich sehr leicht im Wasser. 

Seitdem die Herstellung fettlosel' Waschmittel von der Genehmigung 
des Kriegsausschusses l'esp. Reichsausschusses fUr Ole und Fette ab­
hangt, sind die Bohrpasten massenhaft auf dem Markt erschienen, 
abel' nicht, urn als Bohl'6le zu dienen, sondemals Waschmittel, und die 
Bezeichnung ist nur gewahlt, um die Genehmigungspflicht zu umgehen, 
indem man sich den § 4, Abs. 2 del' Vel'ordnung vom 11. Mai 1918 zunutze 
machte, wonach unter die in § 3 gefol'del'te Anmeldepflicht nicht jene 
Mittel fallen, die lediglich zu technischen Zwecken (ausgenommen fur 
den Betrieb von Wasch- und Reinigungsanstalten) bestimmt sind; un­
zweifelhaft steht aber fest, daB Bohl'pasten, wie sie zur Zeit hergestellt 
werden, als Wasch- und Reinigungsmittel, die nicht lediglich fUr tech­
nische Zwecke dienen, aUfzufassen sind, womit der in § 4, Abs. 2 gewahl'te 
Schutz entfallt. Waren dieser Art sind nicht verkehrsfrei und unterliegen 
den Bestimmungen in § 3 der Bekanntmachung vom 11. Mai 1918. 

Pasten aus Wasserglas und AlkaIikarbonat. Den Waschpasten aus 
Wasserglas und Alkalikarbonat wird meist etwas Atzalkali zu­
gesetzt, wahrscheinlich, um ihre Waschkraft zu erh6hen, und sie pflegen 
infolgedessen meist stark alkalisch Zll sein, so daB bei ihrem Gebrauch 
Vorsicht zu empfehlen ist. 

Einige Vol'schriften sind I): 

20 kg kalz. Soda, 
5 " Pottasche, 

10 " Glaubersalz, kriHt., 
35 " Wasser, 
221/2 kg Wasserglas von 38° Be., 
71/ 2 " Natronlauge von 20° Be. 

25 kg kalz. Soda, 
10 " Sulfat, wasserfrei, 
35 " Wasser, 
20 " Wasserglas von 38° Be., 
]0 " Kalilauge von 20° Be. 

Wasserglas, Wasser und Lange kommen in einen Kessel mit Ruhrwerk 
und werden auf ungefahr 70° C. erwarmt. Dann werden Soda,Pottasche 
und Sulfat nach und nach unter stetem Ruhren eingetragen. Nach Ab­
stellung del' Heizung muB die Masse dann noch bis zum Erkalten gel'Uhl't 
werden, damit die Kristalle klein bleiben unn nicht zu fest werden. 

1) Seift'IlR.-Ztg. 1917, f-i. H20 II. 977. 
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30 kg Pottasche von 98 ° Be., 
10 " SuIfat, wasserfrei, 
35 " Wasser, 
20 " Wasserglas von 38° Be., 
5 " Kalilauge von 20° Be. 

15 kg kalz. Soda, 
15 " Pottasche von 98° Be., 
10 " SuIfat, wasserfrei, 
35 " Wasser, 
20 " Wasserglas von 38 ° Be., 

5 " Kalilauge von 20° Be. 

Wasserglas, Wasser und Lauge werden in die Mischmaschine ge­
bracht, hierauf das Sulfat zugegeben und schlieBlich die Pottasche. 
Das Ganze laBt man sich dann gut mischen, erforder1ichenfalls unter 
Zugabe von noch etwas Wasser, bis man eine geschmeidige Masse 
erha1t, die in Fasser oder Eimer gefullt wird. 

Past en aus Wasserg1as und Atzkalk. Wahrend die aus Wasser­
glas mi t A tzkalk hergestellten Pasten, also die Bohrpasten, vor 
dem Kriege, wie oben gesagt, ausschlieBlich aus Pottasche,Wasserg1as 
und Kalk angefertigt wurden, weisen die in den 1etzten Jahren auf­
getauchten Produkte fast samt1ich einen Gehalt an Atza1kali auf und 
zwar meist in so hohem MaBe, daB ihr Gebrauch fur die Wasche ge­
radezu a1s verhangnisvoll bezeichnet werden muB und sie a1s Waschmittel 
vom KriegsausschuB resp. ReichsausschuB fur Ole und Fette keinesfalls 
genehmigt wurden. 

Einige Ansatze fur Pasten nur aus Pottasche, Wasserglas und Kalk 
sind die fo1genden 1): 

:l8 kg Natronwasserglas von 38° Be., 
15 " Pottasche von 96/98%. 
20 " Wasser, 
3 " feinstgesiebtes Kalkhydrat. 

50 kg Wasserglas von 36/38° Be., 
26 " Wasser, 
20 " Pottasche, 
2 " Kalkhydrat. 

36 kg Natronwasserglas von 38° Be., 
30 " Pottasche, 
54 " Wasser, 

11/2 " Kalkhydrat. 

30 kg Wasserglas von 36/38° Be., 
45 " Wasser, 
25 " Pottasche, 
1 " Kalkhydrat. 

Das Wasserglas wird mit dem Wasser verdunnt, die Pottasche 
darin unter Erwarmen aufgelOst und hierauf unter standigem Ruhren 
und weiterem Erwarmen das feingesiebte Kalkhydrat zugegeben. 
Es wird nun noch so lange erwarmt und geruhrt, bis eine dicke, gallert­
formige Masse entstanden ist. - Haufig werden bei diesen Pasten 
Zusatze von Saponin, Quillajarinde und ahnlichen Schaummitteln ge­
macht, damit sie beim Gebrauch Schaum entwicke1n. 

Die nachfolgenden Vorschriften 2) zeigen samtlich einen groBern 
Gehalt an Atzalkali, und zwar in solcher Hohe, daB sie vom Kriegs-

1) Von den mitgeteilten vier Vorschriften entstammen die heiden ersten der 
Zeit vor dem Kriege, wahrend die heiden andern der Seifens.-Ztg. 1918, S. 579, 
entnommen sind und vielleicht auch noch "Friedensware" sind. 

2) Die Vorschriften sind samtIich dem Jahrgang 1919 der Seiff'ns.-Ztg. 
f'ntnommf'n. 

Deite. Waschmittel. 9 
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ausschuB fur Ole und Fette als Waschmittel nicht genehmigt wurden. 
Wahrend nach den Grundsatzen, die fUr die Genehmigung fettloser 
Waschmittel gelten, zu wasserglashaltigen Mischungen nur soviel 
Atzalkali zugesetzt werden darf, als zur Disilikatbildung ausreicht, 
d. h. auf 100 kg Wasserglas von 38° Be. 6,4 kg Atznatron oder 28 kg 
Natronlauge von 38° Be. oder 18 kg Kalilauge von 50° Be., enthalten 
diese Pasten ganz enorm viel hohere Prozentsatze von Wasserglas 
und sind unter diesen Umstanden gefahrliche Waschmittel. 

Der Grund fur diese Erscheinung ist, daB es schwer ist, aus Ansatzen, 
die den Grundsatzen des Reichsausschusses filr Ole und Fette fur 
Beurteilung fettloser Wasch- und Reinigungsmittel entsprechen, eine 
gute und haltbare Paste herzustellen. Robert Biirstenbinder1) 

empfiehlt als Grundlage fur fettlose Pasten, die fast unbegrenzt halt­
bar sind: 50 T. Kalilauge von 50° Be., 90 T. Wasserglas von 36-38° Be. 
und 10 T. Magnesiumkarbonat, der nach gewiinschter Konsistenz 
Wasser zugesetzt wird. Eine solche Kombination gibt unzweifelhaft 
eine sehr schone und haltbare Paste, die aber fUr Waschezwecke wenig 
geeignet ist, da sie die Faser angreift und jedenfalls nur mit Vorsicht 
zu gebrauchen ist. Darin stimmen wir mit dem genannten Chemiker 
uberein, daB sich solche Pasten sehr gut zum Reinigen von FuBboden 
(namentlich SteinfuBb6den), Turen, Fenstern, in der Kuche zum Rei­
nigen von Koch- und EBgeschirr, eignen; da aber das ungewarnte Publi­
kum solche Pasten auch zum Waschen der Wasche benutzt, so muBte 
behordlich dagegen eingeschritten werden. Es muBte zum mindesten 
verboten werden, solche Fabrikate mit zur Tauschung dienenden An­
preisungen: "wie Friedensschmierseife " , "Bohrpaste, das beste zur 
Zeit im Handel befindliche Wasch- und Reinigungsmittel mit den Eigen­
schaften der Friedensschmierseife" u. dgl. mehr in den Handel zu 
bringen; die Fabrikanten muBten vielmehr gehalten sein, solchen 
Produkten einen Vermerk mitzugeben, entweder: "nur fUr Scheuer­
zwecke" oder: "zum Waschen der Wasche mit Vorsicht zu gebrauchen" 
oder ahnlich. 

Bursten binder 2) gibt auch zu, daB solche Waschpaste nur mit 
VorsichtsmaBregeln zur Reinigung der Wasche verwandt werden darf. 
Sie durfe nicht, wie das bei Schmierseife ublich, damit eingeschmiert 
werden, sondern es muBte zunachst eine Waschlauge im Verhaltnis 
von 250 g Paste auf 50 1 Wasser hergestellt· werden. Eine solche 
Waschlauge hat dann nur einen Gehalt von 0,06% an freiem Alkali, 
das nicht zu beanstanden ware; nur ist es nicht wahrscheinlich, daB 
sich das Publikum mit so schwachen Waschlaugen begnugt. Vorschrif­
ten sind: 

1) Seifenfabrikant 1919, S. 481. 
2) Seifenfabrikant 1919, S. 645. 
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1. In 35 kg Wasserglas von 36-38° Be., das mit 44% kg Wasser ver­
diinnt wurde, werden 6 kg Atznatron und 12,5 kg Pottasche gelOst und 
dann 2 kg feinstgesiebtes Kalkhydrat darin verruhrt. 

2. 30 kg Natronwasserglas werden mit 20 kg Atzkalilauge von 
50° Be. gemischt, dann eine Losung von 10 kg Kristallsoda und 8 kg 
Pottasche in 35 kg Wasser zugesetzt. Die Mischung wird auf ca. 
70° C. erwarmt. Hierauf werden noch unter stetem Ruhren 2 kg 
feinstgesie btes Kalkh ydra t eingear bei tet. 

3. 45 kg Wasserglas von 36-38° Be. werden mit 25 kg Kalilauge 
von 50° Be. versetzt. Sodann werden 5 kg Magnesiumkarbonat, die 
zuvor in 22 kg Wasser gelOst wurden, und schlieBlich 3 kg Kalkhydrat 
unter Erwarmen und standigem Ruhren eingetragen. 

4. 70 kg Wasserglas von 36/38° Be., 40 kg Kalilauge von 50° Be., 
25 kg Pottasche und 61 kg Wasser werden gemischt und sodann 4kg 
fein gesiebtes Kalkhydrat eingeruhrt. Die Masse wird hiernach noch 
eine halbe Stunde unter Umruhren gekocht, wonach die Verdickung 
eintritt. 

Eine schmalzartige Bohrpaste, die sehr schwer eintrocknet 
und ein vaselinartiges Aussehen hat, erhalt man nach folgender Vor­
schrift: 35 kg Wasserglas von 36-38° Be. werden mit 20 kg Kalilauge 
von 50° Be. versetzt. Sodann werden 12,5 kg Pottasche, die in 30 kg 
Wasser gelOst sind, und schlieBlich 2 kg Kalkhydrat unter intensivem 
Ruhren und Kochen eingetragen. Die Verdickung tritt meist erst 
nach langerem Ruhren ein, meist erst nach einer halben Stunde. 

Die soeben angegebene Vorschrift laBt sich zur Herstellung einer 
schaumenden Paste benutzen, wenn man dem Ansatz 0,5 kg Sa­
ponin einruhrt. Ein besseres Produkt erhalt man ohne Saponin, indem 
man in die beinah erkaltete Masse ca. 3% einer 35proz. Harzseifen­
lOsung mit 15% Fettsauregehalt eintragt, am besten eine Seife aus 
gleichen Teilen Harz und RuMl. 

Transparente fettlose Bohrpasten, die hohen Glanz besitzen, 
einer Friedensschmierseife tauschend ahnlich sehen und auch wohl 
als solche Verwendung finden sollen, werden aus folgenden Ansatzen 
erhalten 1) : 

35 kg Wasserglas von 36/38° Be., 35 kg Wasserglas von 36/38° Be., 
25 " Kalilauge von 50° Be., 30 " Kalilauge von 50° Be., 
5 " Zellstoffablauge, 1., Zellstoffablauge, 

32 " Wasser, 31 " Wasser, 
3 " Kalkhydrat. 3 " Kalkhydrat. 

Der ganze Ansatz wird kalt miteinander verruhrt und dann unter 
stetem Riihren erwarmt, bis er dick wird; in diesem Stadium kann die 
Masse abgefiillt werden. Einen schonern Glanz erhalt man, wenn man 

1) Seifens.-Ztg. 1918, S. 619. 

9* 
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nach dem Erkalten noch eine Zeitlang weiter ruhrt, wobei nicht zu 
befiirchten ist, daB die Paste nicht konsistent genug ausfallt. 

An Stelle von Atzkalk kann man Clas Wasserglas auch durch Ma­
gnesi umoxyd ansteifen. Eine Vorschrift lautetl): 23 kg Wasserglas 
von 36-38° Be. und 20 kg Kalilange von 50° Be. werden miteinander 
verruhrt. In diese Mischung werden 8 kg gefallte kohlensaure Magnesia 
und 2 kg Magnesiumoxyd, die zuvor in 47 kg Wasser verruhrt waren, 
unter Ruhren eingetragen. Das ganze wird auf kaltem Wege hergestellt. 
Gefarbt werden 100 kg der Paste mit ca. 25 g Sudan 2 G, wasserloslich. 

Magnesiapasten. Die Magnesiapasten werden meist aus Chlor­
mag ne si u m hergestellt. Atzkalk fallt aus einer Chlormagnesium16sung 
Magnesiumhydroxyd in Gallertform, das maBige Waschkraft besitzt. -
Kali -und Natronlauge falien ebenfalls aus Magnesiumsalz16sungen Magne­
siumhydroxyd; man verwendet aber in der Waschmittelindustrie fast 
allgemein Kalk, einmal in Rucksicht auf die Billigkeit, sodann auch, 
weil die Verwendung der Alkalien zu dem Zweck yom ReichsausschuB 
fUr Ole und Fette nicht genehmigt wird. Wasserglas fallt aus der 
Chlormagnesium16sung gallertformiges Magnesiumsilikat, das auch 
etwas Waschkraft besitzt, aber doch nicht so viel, daB seine Verwendung 
als Waschmittel zu empfehlen ware. Nach Holde 2) ist das von 
E. de H a e n & Co. in den Handel gebrachte Waschmittel K 0 11 0 do r 
Magnesiumsilikat. Es besitzt nur geringe Waschkraft. Auch das Mag­
nesi umsulfat (MgS04 + 7 H20, Bittersalz) dient zuweilen als Aus­
gangsmaterial zur Erzeugung der Magnesiapasten. Eine Vorschrift lautet : 

100 kg Natronlauge von 38° Be., 
24 " Wasser, 
84 " Bittersalz. 

In die mit dem Wasser verdiinnte kalte Natronlauge wird das Bitter­
salz eingetragen und gut verruhrt. Die Masse versteift sich bald, so daB 
sie mit dem Spaten ausgeschlagen werden kann. Die entstandene Paste 
ist schneeweiB. Man parfumiert sie mit Mirbanol, wenn es zu haben ist. 

Sollte die Lauge schwacher als 38gradig vorhanden sein, so kann 
sie ebenfalls verwandt werden; nur muB der Wasserzusatz entsprechend 
verringert werden. Bei Verwendung schwacherer Lauge pflegt die 
Paste beim Ausschopfen diinner zu sein, wird aber nach einem oder 
zwei Tagen fest; doch neigt sie haufig zum Absetzen. 

Die Vorschrift ist in hohem MaGe unrationell, da der groBte Teil 
des Atznatron der Lauge sich mit der schwefelsauren Magnesia zu schwe~ 
felsaurem Natron, das gar keine Waschkraft besitzt, und Magnesiumhy­
droxyd mit nicht gerade hervorragender Waschkraft umsetzt. Will man 

1) Seifens.-Ztg. 1919, S. 363. 
2) Untersuchung der Kohlenwasserstoffe und Fette sowie der ihnen ver­

wandten Stoffe, 5. Autl., Berlin 1918, K 632. 
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eine "tark alkalische Paste herstellen, so muB man die Bittersalz­
lOsung erst mit Atzkalk ansteifen und danach die Lauge einriihren. 
Man lOst die 84 kg Bittersalz unter 'Erwarmen in den 24 kg Wasser 
und tragt dann unter fortwahrendem Riihren 25 kg feingepulvertes 
Kalkhydrat ein und riihrt, sobald die Masse dick wird, die Lauge ein. 

Eine Vorschrift ffir eine Paste aus 01lormagnesium ist: 45 kg krist. 
Chlormagnesium werden unter Erwarmen in 35 kg Wasser gelOst. Dann 
werden unter weiterem Erwarmen und Riihren 15 kg feingesiebtes 
Kalkhydrat eingetragen und, sobald die Masse dick wird, noch 5 kg 
Kalilauge von 50 0 Be. 

Eine andere V orschrift ist: 40 kg kristallisiertes 01lormagnesium 
werden unter Erwarmen in 25 kg Wasser gelOst. Unter weiterem 
Erwarmen und Riihren werden dann 12 kg feinstgesiebtes Kalkhydrat 
eingetragen und, sobald die Masse dick wird, noch 18 kg Kalilauge 
von 50 0 Be., in der man zuvor 5 kg Magnesiumkarbonat verriihrt hat, 
unter stetem Riihren zugesetzt. 

Riihrt man in eine ChlormagnesiumlOsung kohlensaure Magnesia 
ein, so entsteht eine milchige Masse, die schwach blasig schaumt. Dieses 
Schaumen ist eine Folge der chemischen Umsetzung der beiden Magne­
siumverbindungen; es bildet sich Magnesiumoxychlorid, wahrend die 
freiwerdende Kohlensaure blasig entweicht. Das Magnesiumoxy.chlorid 
hat nur eine geringe Waschkraft. Aus diesem Grunde setzt man das 
Magnesiumkarbonat dem Ansatz zweckmaBig erst dann zu, wenn die 
Ausscheidung des Magnesiumhydroxyds durch die Einwirkung des 
Atzkalks erfolgt ist. 

Eine Vorschrift, die auch nur eine maBige Waschwirkung. besitzt, 
ist: In 35 kg krist. 01lormagnesium, das in 35 kg Wasser gelOst ist, 
werden 35 kg Kalilauge von 50 ° Be. eingeriihrt. Hier ist derselbe Fehler 
wie bei der ersten Vorschrift ffir Magnesia pasten: Das Chlormagnesium 
und das Atzkali der Kalilauge setzen sich urn zu Magnesiumhydroxyd 
und Chlorkalium. 

Waschstucke werden hergestellt, indem man 80 kg krist. 01lor­
magnesium in 5 kg Wasser unter Erwarmen lost und dann unter wei­
terem Erwarmen nach und nach 15 kg Kalilauge von 50 0 Be. einriihrt. 
Die dick gewordene Masse wird noch heW in die Formen gebracht. -
Die Waschkraft dieser Waschstiicke ist aus demselben Grunde, der bei 
der vorigen Vorschrift angegeben wurde, ebenfalls eine sehr geringe. 

Waschmittel von besonderer Zusammensetzung. 
Burnus. Die tryptischen Enzyme haben die Eigenschaft, EiweiB 

und Fett abzubauen. Von der Erwagung ausgehend, daB der Schmutz 
der menschlichen Bekleidungsstiicke aIler Art zu einem groBen Teil 
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aus Fett und EiweiBresten besteht, hat Dr. Otto R6hm der Waseh­
briihe tryptische Enzyme zugesetzt, wobei sieh zeigte, daB die Wasehe 
viel rase her, mit viel geringerer Kraftentfaltung und bei einer weit 
unter dem Siedepunkt des Wassers liegenden Temperatur rein wurde 
und ein viel seh6neres Aussehen erhielt als ohne Zusatz der Enzyme; 
Aueh kommt man mit weniger Seife aus. Der Hauptvorteil der V Rr­
wendung von Enzymen gegeniiber anderen Zusatzen, namentlieh alka­
lischen, beruht darin, daB sie das Gewebe nieht im geringsten angreifen 
und auch fiir die Hande der Wascherin vollkommen unschadlich sind. 
Die erforderlichen Mengen Enzyms sind auBerordentlich gering. Fiir 
100 I Waschbruhe geniigen z. B. 2 g Pankreatin, das Ferment der Bauch­
speicheldruse. 

Weiter wurde gefunden, daB die tryptischen Enzyme auch auBerst 
wichtige Toilettemittel sind, indem der Korper durch die Hautporen 
aIle moglichen EiweiBstoffe und Fettreste abscheidet, die sich teilweise 
in den Hautporen festsetzen. Diese zu.16sen, sind die Enzyme hervor­
ragend geeignet. Ein Zusatz davon zum Waschwasser macht dieses 
weich und iibt auf die Haut einen auBerst ~ohltatigen EinfluB aus. 
Als Zusatz zum Wasch- und Badewasser genugt 0,5-1 g Pankreatin. 
Da derartige kleine Mengen schlecht zu handhaben sind, empfiehlt 
es sich, die Enzyme fiir den. praktischen Gebrauch, sei es als Wasche­
reinigungsmittel, sei es als Toilettemittel, entsprechend zu verdiinnen, 
wozu jedes indifferente, leicht 16sliche Mittel, z. B. Kochsalz, geeignet ist. 

Auf Grund dieser Beobachtungen hat sich Otto Rohm ein Ver­
fahren zum Reinigen von Waschestucken aller Art durch Zusatz tryp­
tischer Enzyme, wie Pankreatin, zur Waschbriihe, wie auch einen solchen 
Zusatz zur Herstellung von Wasch- und Toilettemitteln patentieren 
lassen 1). Nach diesem Patent haben B6hm & Haas in Darmstadt 
ein Waschmittel in den Handel gebracht, das als wirksamen Bestandteil 
Pankreatin enthalt und dem sie den Namen B urn us gegeben haben. 
Es besteht nach einer Analyse von E. Krafft2) aus 1,35% Wasser, 
0,74% Stickstoffsubstanz, 98,35% Asche, 0,43% Calcium- und Eisen­
oxyd, 3,13% Natriumsulfat, 91,72% Chlornatrium, enthalt also ca. 
11/2 % wirksame Substanz. Die Reaktion der wasserigen Losung ist 
schwach alkalisch. - Die Salze dienen nur als indifferentes, 16sliches 
Verdiinnungsmittel des Enzyms, da von diesem nur wenig erforder­
lich ist. 

Die Wirkung des Burnus als Waschmittel soIl eine sehr gute sein. 
Waschmittel aus Carrageen 3 ) und Quillajarinde. Waschmittel, deren 

1) D. R. P. Nr. 283923. 
2) Seifens.-Ztg. 1918, S. 594. 
3) Carrageen, irlandisches Moos, Perl moos ist kein Moos, sondern 

der laubartige Thallus zweier Meeresalgen, Chondrus crispus und Gigartina mamiI-
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Hauptgrundlage Carrageenschleim und gepulverte Quillajarinde sind, 
geben nachstehende Ansatze 1): 

a) Toilettewaschmittel: 850g Carrageenschleim, 50g doppelt­
kohlensaures Natron und 100 g gep1Jlverte Quillajarinde werden ge­
mischt und mit etwas atherischem 01 parfumiert. 

b) Waschmi ttel fur feine Wasche: 700 g Carrageenschleim, 
100 g Soda und 200 g gepulverte Quillajarinde werden gemischt. 

c) Waschmittel fur schmutzige und grobe Wasche: 600g 
Carrageenschleim, 200 g Soda, 50 g Wasserglas, 50 g starkster Salmiak­
geist und 200 g gepulverte Quillajarinde werden gemischt. 

Zur Herstellung des Carrageenschleims wird das Carrageen nach­
einander mit geringen Wassermengen behandelt, bis es erschopft ist, 
was ein 4-5 maliges Auskochen erfordert. Das letzte Dekokt dient 
zum Auskochen bei einer neuen Abkochung. Die ubrigen Dekokte 
werden vereint. Del' so erhaltene Schleim bildet eine vorzugliche Grund­
lage zur Waschmittelfabrikation. 

Eupolin. Dr. Max Buchner ist ein Patent auf ein Wasch- und 
Reinigungsverfahren erteilt 2), dadurch gekennzeichnet, daB Waschgut 
jeglicher Art mit anorganischen, wasserreichen, gel£ormigen Kolloiden, 
wie Aluminiumhydroxyd, Magnesiumhydroxyd, behandelt wird. Nach 
del' Patentbeschreibung ist das Waschmittel Eu polin auf Grund dieses 
Patentes hergestellt, durfte also im wesentlichen aus Aluminiumhydroxyd 
oder Magnesiumhydroxyd bestehen 3). Das Waschmittel E u pol i n 
wird von E. de Haen & Co. in den Handel gebracht; seine Wasch­
wirkung ist gering. 

Fania, ein del' Firma Dr. J. Pe rl & Co., G. m. b. H. in Berlin-Tempel­
hof patentiertes Waschmittel, besteht nach del' Patentbeschreibung4 ) 

aus Magnesiumzement (Magnesiumoxychlorid), das auf heiBem oder 
kaltem Wege, zweckmaBig unter Verwendung von spezifisch leichter 
Magnesia, hergestellt ist. Dem Zement werden VOl' seiner Erhartung 
Magnesiumkarbonat, Baryumsulfat, Kaolin oder andere feingepulverte 
Stoffe, die, feinst gerieben, schaumen, beigemischt. Es bildet grauweiBe 

laria, die an den felsigen Kiisten Europas und Nordamerikas wachsen. Man sam­
melt die durch Springfluten an das Ufer geworfenen Algen oder zieht sie mit 
Rechen aus dem Wasser im Norden und Nordwesten Irlands, in geringerer Menge 
auch in Nordfrankreich; die Hauptmenge liefert die Grafschaft Plymouth an der 
Kiiste von Massachusetts. - Die frisch schwarzroten Algen werden durch wieder­
holtes Befeuchten und Trocknen an der Sonne gebleicht, dann in Fiissern mit 
Wasser gerollt und noch einmal getrocknet. Die urspriinglich schliipfrigen Massen 
sind dann steif, knorpelig und weiBgelb. 

1) Aus Pharm. Ztg. durch Seifens. ztg. 
2) D. R. P. Nr. 312 220. 
3) Nach einer Mitteilung im Seifenfabrikant 1919, S. 456, ist es Magnesium­

hydroxyd. 
4) D. R. P. Kr. 308609 u. 311 160. 
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Stucke, in :Form der Handseifen gepreBt und stark parfumiert, und wird 
in del' Reklame in gleicher Weise als Waschmittel fur die Kuche wie 
fiiI' den Arzt im Krankenhause und Lazarett empfohlen: "Fania schaumt 
gut, obwohl es kein 01 oder FeU enthalt. Fania macht die Haut samt­
weich, glatt und geschmeidig, ist sogar ein vorzugliches Zahnputzmittel. " 
- In Wirklichkeit schaumt es beim Waschen sehr wenig und die Wasch­
kraft ist sehr gering. 

Habeko ist nach Hugo KiihP) eine grunlich-gelbliche, in Wasser 
sich kolloid losende Gallerte mit einem Trockengehalt von 30,69%. 
Letzterer besteht im wesentlichen aus'Aluminiumhydroxyd und Kalium­
karbonat mit etwas Persulfat als Bleichmittel. Der Pottaschegehalt 
betragt 13,48%. - Die Waschkraft solI bedeutend sein. 

Waschmittel aus Leim und EiweillstoUen. Die in .!tzalkalien gelOsten 
EiweiBkorper sowohl animalischer wie vegetabilischer Herkunft e1'­
leiden durch Behandlung in der Warme hydrolytische Spaltung, und es 
entstehen Sauren, die mit den Alkalien Salze bilden. Dr. Carl Benne rt2) 
hat nun gefunden, daB den Losungen del' verschiedenen durch Behand­
lung in der Warme von in .!tzalkalien gelosten EiweiBkorpern ent­
stehenden Sauren, z. B. den Protalbin- und Lysalbinsauren bzw. ihren 
Alkaliverbindungen, eine mehr oder weniger gute Wasch- und Rei­
nigungswirkung zukommt, so daB sie vielfach nicht nul' Seife zu er­
setzen vermogen, sondeI'll diese sogar in bezug auf Schonung der damit 
behandelten Faser ubertre££en. Ganz besonders solI die gute Wirkung 
bei Behandlung der Wollfaser hervortreten, indem sie dabei weich 
und glanzend und vor allem sehr geschont wird. Bei der Wirkung dieser 
Korper kommt eine besondere Schaumbildung nicht in Frage. So ist 
z. B. die aus Casein durch Einwirkung von Atznatron in der Warme 
entstehende Losung einer Mischung von caseoprotalbinsaurem und 
caseolysalbinsaurem Natron ein sehr gutes Reinigungsmittel fiiI' Wolle, 
obgleich eine Schaumbildung dabei als ausgeschlossen gelten muD 
und sie ohne Schaumerzeugung reinigend wirkt. Fur manche Zwecke 
halt Bennert es fiiI' notig, die entstandenen Produkte zu trennen odeI' 
sie besonders zu reinigen. Das in del' Rohlosung enthaltene uberschussige 
.!tzalkali solI entweder durch eine Saure abgestumpft odeI' in einzelnen 
Fallen durch Dialyse entfernt werden. Die erhaltene LOsung ist am 
sichersten im Vakuum einzudampfen. Man verwendet dann entweder die 
konzentrierten Losungen odeI' geht bis zur Trockne. Man kann auch die 
Produkte aus verschiedenen EiweiBkorpern und .!tzalkalien mischen und 
Zusatze verschiedener Art machen, um fur den praktischen Gebrauch die 
Eigenschaften del' Produkte zu modifizieren. Man erhalt daraus kolloide 
Losungen von wertvollen Eigenschaften fur Reinigungszwecke aller Art. 

1) Seifens.-Ztg. 1918, S. 369. 
2) D. R. P. Nr. 311 542. 
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Die nach einem fruher patentierten Verfahren 1) aus vegetabilischen 
Proteinstoffen hergestellten Emulsionskorper sind von den vorerwahnten 
Spaltungsprodukten von EiweiBkorpern verschieden, da sie durch kurze 
Einwirkung moglichst hoch konzentrierter Alkalilosung ohne Wasser­
zusatz auf trockne, lediglich vorgewarmte Proteinkorper unter Ver­
meidung von Ammoniakabspaltung gebildet werden. Auch besitzen 
Rie keine stark reinigende Wirkung. 

Wahrend durch die Einwirkung von litzalkalilosungen auf die Ei­
weiBkorper in der Warme saure Spaltungsprodukte gebildet werden, 
deren Alkalisalze mehr oder weniger gute Waschwirkung haben, obwohl 
sie wenig oder gar nicht schaumen, entstehen bei der Behandlung von 
Leim mit litzalkalien vorwiegend neutrale Abbauprodukte von schmie­
riger Konsistenz, die aber in Wasser gut schaumen. Diese Abbau­
produkte der Waschmittelfabrikation dienstbar zu machen, ist von 
zwei Seiten versucht. Ernst Gips hat ein Verfahren zur Herstellung 
eines Waschmittels zum Patent angemeldet 2 ), das darin besteht, daI3 
er tierischen Leim mit fixen kaustischen. Alkalien aufschlieBt und 
den so aufgeschlossenen Leim 1. mit FettlOsungsmitteln und Sa­
ponin und 2. mit laminarsauren Salzen 3 ) kombiniert, als Wasch- und 
Reinigungsmittel verwendet. Ferner will Dr. Georg Bethmann4) 

ein stark schaumendes Reinigungsmittel in der Weise herstellen, daB 
er 1. Leim mit wasserigen Losungen der Oxyde oder Hydroxyde der 
Alkalien oder Erdalkalien spaltet und die bei der Spaltung entstehenden 
Losungen mit lOslichen Zink- oder Kadmiumsalzen versetzt und 2. Leim 
mit verdiinnten organischen Sauren spaltet und die bei der Spaltung 
erhaltenen Losungen mit Zink- oder Kadmiumoxyden oder Karbonaten 
versetzt. 

Die Verfahren von Bennert, Gips und Bethmann werden schwer­
lich eine groBere Bedeutung erlangen. Dazu sind Leim und EiweiB­
stoffe zu teuer, auch wird sie der ReichsausschuB fUr Ole und Fette 
nicht genehmigen, da sie fUr andere Zwecke notig sind. Etwas anderes 
ist es, wenn wir Leim und EiweiBstoffe in Abfallprodukten erfassen, 
wie dies das Verfahren eines Munchener Chemikers, Ro bert Schmi tt, 
bezweckt, das in der Schweiz patentiert ist 5 ) und in Deutschland zum 
Patent angemeldet sein solI. Als Rohstoff sollen tierische Abfallstoffe 
aller Art dienen, wie Knochen, Schlachthausabfalle, Abfalle von Wurst­
fabriken, von Fleisch- und Fischkonservenfabriken, von Tierkadavern 

1) D. R. P. Nr. 239828. 
2) D. R. P. A. Nr. 44 418. 
3) Die "laminarsauren Salze" sind ohne Zweifel nichts weiter als eine Tang­

abkochung, und die besondere Bezeichnung ist wohl nur gewahlt, urn dem Ver­
fahren einen wissenschaftlich klingenden Anstrich zu geben. 

4) D. R. P. A. Nr. 316210. 
5) Schweiz. P. Nr. 77 250 und Nr. 81 566. 
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und von Blut, sowie die Leimbruhe Vall der Kadaververarbeituug 1 ). 

AIle diese Abfalle sollen mit einer verseifend wirkenden Lasung aus-

1) Neu ist die Verwendung von Knochen und anderen tierischen Abfallstoffen 
bei der Seifenfabrikation nicht; nur hat man friiher nicht gewuBt, daB die mit 
Alkalien behandelten Leim- und EiweiBstoffe Produkte ergeben, die reinigende 
Wirkung besitzen. Man hat die in Rede stehenden Abfallprodukte nur mit ver­
arbeitet, um die Seife zu verbilligen. Der bekannte Technologe Fr. K na p p schreibt 
dariiber in der 1847 erschienenen ersten Auflage seines Lehrbuches der chemischen 
Technologie, Bd. I, S.370, folgendes: "Was die Seifen aus Knochen, welche im 
Durchschnitt auS 56-60% erdigen Teilen und 40-44% tierischer Materie bestehen, 
betrifft, so sind zwei Wege ihrer Bearbeitung bekannt geworden. Nach dem einen 
behandelt man die Knochen, die ganz bleiben konnen, mit konzentrierter Salzsaure, 
welche den phosphorsauren und kohlensauren Kalk auflost, hingegen die tie­
rische Gallerte als eine stark durchscheinende Masse, von der Gestalt der Knochen, 
zuriicklaBt. Sie werden durch wiederholtes Waschen von der Salzsaure vollkommen 
befreit und dann bei der Verseifung der Fette zugesetzt. Viel gewohnlicher bedient 
man sich des anderen Weges, welcher ein unter dem N amen "L i v e r p 0 ole r Arm en­
seife" jetzt haufig angebotenes Produkt von noch geringerem praktischen Werte 
als das vorige liefert. Der Unterschied liegt darin, daB der Seife die ganze Massc 
der Knochen und nicht bloB die Gallerte einverleibt wird. Zu dem Ende erweicht 
man die vorher zerschlagenen Knochen mit starker Atzlauge in einem eisernen 
GefaBe. Die Wirkung ist die umgekehrte wie im vorherigim Fane: Die Lauge lost 
die Gallerte auf und laBt die erdigen Teile als ein Pulver zuriick, so daB nach 
14 Tagen bis 3 Wochen, in der Warme noch schneller, die Knochen vollkommen 
miirbe und zerreiblich sind. Man laBt nun das fein geriebene Gemenge in dem Kessel 
sieden, um mit dieser atzenden Fliissigkeit das Fett, z. B. das KokosnuBol, gerade 
so zu verseifen, wie mit gewohnlicher Lauge. Wahrend des Siedens wird die Gal­
lerte als Leim in der Fliissigkeit aufgelost, zum Teil, unter Entwicklung von Am­
moniak, zersetzt. Diese Zersetzung ist fiir den Wert des Knochensiedens voll­
kommen gleichgiiltig, weil es sich hierbei ganz allein darum handelt, einer gewohn­
lichen, eigentlichen Seife soviel von einer Substanz (gleichviel ob und wie weit 
diese zersetzt wird), wie die Knochenoder deren Gallerte, zuzusetzen (einer Sub­
stanz, die betrachtlich wohlfeiler ist als die Fette), als tunlich ist, ohne daB die 
Seife aufhort, fest zu sein und bei dem Gebrauche gut zu schaumen. Eine solehe 
Knochenseife zeigt nichts von dem, was man Kern und FluB nennt, erscheint auf 
dem Schnitt von dunkelbrauner Farbe, aber nicht durchscheinend wie die Harz­
seife. Sie ist von einem hochst widerwartigen, durchdringenden Leimgeruch, 
lost sich (bis auf die erdigen Teile) und zwar sehr leicht in heiBem Wasser und 
schaumt gut. Wird aber eine 801che Seife mit einer hinreichenden Menge von 
starkem Koch&alz versetzt, so wird nur die eigentliche Fettseife mit der gewohn­
lichen Farbe abgeschieden, wahrend aIle leimigen Teile in der dunkelbraunen, 
gefiirbten Unterlauge, teils gelost, teils als flockiger Niederschlag zuriickbleiben. 
Es geht daraus hervor, daB man eine solche Seife nicht durch Aussalzen herstellen 
kann und warum sie am leichtesten aus KokosnuBol erzeugt wird. Ganz in ahnlicher 
Weise hat man Patente auf die sogenannte Verseifung von Eingeweiden der Schlacht­
tiere und ahnlichen Abfalleniiberhaupt, z. B. Hauten, Sehnen, Klauen usw., 
genommen. Auch hat man wohlfeile Fische jeder Art als Material zu einer ahn­
lichen Seifensiederei angepriesen; bei diesen ist zu beriick~ichtigen, daB der natiir­
liche Fettgehalt der Seife zugute kommt. Ubrigcn8 sind derartige Seifen sehr viel 
langer bekannt, als die darauf beziiglichen Patente, wodurch sie neuerdings in 
Anregung gebracht wurde; denn schon Herm bstadt erwahnt jener Seife aus 
Fischen und einer ahnlichen, aus abgangiger Scheerwolle." 
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gekocht werden. Die so erhaltenen Emulsionen von Leim und Eiweil3-
stoffen in Seifenlosung sollen nach Entfernung von faulniserregenden 
Bestandteilen, z. B. Fleischteilen, Sehnen u. dgl., je nach der fiir das 
Endprodukt gewunschten Konsistenz, als Schmierseifenersatz oder 
als Ersatz fiir feste Seife oder als Full- oder Streckmittel verwandt 
werden, indem man ihnen durch Eindicken oder durch Zusatz von 
Harzleimseife die gewtinschte Beschaffenheit gibt. Das Eindicken der 
Masse kann bis zur Pulverform getrieben werden. 

Die Verarbeitung der Knochen erfolgt nach dem Hauptpatent 
in folgender Weise: 50 kg Knochen werden mit Wasser uberschichtet 
und dann 2-3 Stunden gekocht unter Ersetzung des verdampfenden 
Wassers. Die Leimbruhe, etwa 50-601, wird abgezogen, in geeigneten 
Fettabscheidern yom Fett getrennt und filtriert und dann heW mit 
7-8 kg Pottasche und 1-2 kg .Atznatron versetzt und innig gemischt, 
wobei die Temperatur oberhalb 50° C. gehalten wird. Die Mischung 
gewinnt dabei an Konsistenz und bildet nach erfolgter rascher Ab­
ktihlung ein schmierseifenartiges Produkt. Nach dem Zusatzpatent 
verfahrt man in der Weise, daB die 50 kg Knochen in etwa 50-601 
Wasser, in dem 7-8 kg Pottasche und 1-2 kg .Atznatron gelost werden, 
2-3 Stunden unter gutem Mischen und Ersetzung des verdampfenden 
Wassers gekocht werden. Nach dem ersten Verfahren hat man das Fett 
der Knochen also vorher zum groBen Teile abgeschieden und hat im 
wesentlichen eine durch die Behandlung mit dem kohlensauren und 
kaustischen Alkali veranderte Leimlosung, wahrend im zweiten FaIle 
das Knochenfett mit verseift wird, wodurch man jedenfalls ein ansehn­
licheres Produkt erhalt. 

In ahnlicher Weise konnen auch aus andern tierischen Abfallen 
moglichst konzentrierte Auszuge erhalten werden, die dann wieder 
mit kaustischer und kohlensaurer Lauge behandelt werden, oder die 
Abfallstoffe werden gleich der Behandlung mit der Lauge unterworfen. 
Die wasserigen Auszuge konnen auch vor der Behandlung mit Lauge 
eingedickt werden. 

DasProdukt in schmierseifenartiger Form, das direkt als Schmier­
seife dienen kann, bildet auch den Ausgang fiir Herstellung eines festen 
oder pulverformigen Waschmittels. Zur Fabrikation eines festen Pra­
parats empfiehlt sich eine Mischung mit Harz- oder Fettseife. Schon 
ein geringer Zusatz davon gibt gute Resultate. Durch Zusatz von ca. 
25% Fettsaure zu der zu verarbeitenden Masse laBt sich eine feste Seife 
erzielen, die jeder Kernseife mit 64-72% Fettsauregehalt in bezug auf 
Reinigungsvermogen ebenbiirtig ist, sich aber infolge ihrer groBeren 
Harte sparsamer verwascht. 

Die anfanglich nach dem Schmitt schen Verfahren hergestellten Pro­
dukte, die unter der Bezeichnung "E i wei B s e if e" bisher besonders 
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in Suddeutschland vertrieben sind, scheinen von ziemlich zweifelhafter 
BeschaHenheit gewesen zu seill. Dr. F. Goldsch mid t hatte, wie er uns 
mitteilte, im Frfthjahr dieses Jahres ein Muster aus Bayern erhalten, das 
ein ubles, schmutziggraues Schmierwaschmittel von wenig einladender 
BeschaHenheit darstellte ; dagegen ging Dr. J. D a vi d soh n im September 
ein Muster zu, das eine reine, weiBliche Farbe zeigt, etwas fester als gute 
Schmierseife ist und gut schaumt; nul' del' Geruch ist trotzParfftmierung 
mit Mirbanol odeI' wohl Mirbanolersatz nicht angenehm. ~ies laBt sich 
vielleicht durch andere odeI' starkere Parfumierung verbessern. Jeden­
falls bildet das Fabrikat ein brauchbares Waschmittel. Urn ein ansehn­
liches Produkt zu erhalten, wird es abel' wohl notig sein, einen groBeren 
Prozentsatz Fett resp. Fettsaure mit zu verarbeiten. 

Del' ReichsausschuB fur Ole und Fette hat dem Waschmittel nicht 
die Genehmigung erteilt, wozu nach unserer Ansicht kein Grund vor­
liegt, wenn man darauf achtet, daB nul' solche Abfalle verarbeitet wer­
den, die nicht mehr als Hunde- odeI' Schweinefutter verwendbar sind, 
und nicht, wie bei del' beruchtigten "Liverpooler Armenseife" Knochen 
so mit kaustischer Lauge behandelt werden, daB sie zerfalleil und ihr 
phosphorsaurer Kalk als Ballast mit in das Waschmittel kommt und 
somit als wichtiges Dungemittel verloren geht. 

Waschmittel aus Sulfitzellstoffablauge. Sulfitzellstoffablauge ent­
steht bei del' Holzstoffgewinnung dadurch, daB del' Holzschliff in 
Kochel'll eine gewisse Zeit mit einer Lauge, die das Sulfit des Calciums 
odeI' Natriums enthalt, gekocht wird. Durch die Lauge werden aus 
dem Holz die Albumosen, die Gerbstoffe und VOl' aHem das Harz heraus­
gekocht, d. h. diese sonst wasserunlOslichen Stoffe werden in wasser­
lOsliche Form (Harzseife usw.) ubergefuhrt. Die fUr die Waschwirkung 
del' Lauge in Betracht kommenden Bestandteile sind del' Rest des 
unverbrauchten Sulfits, sowie die Harz- und Albumosenseifen. Urn als 
Waschpraparat zu dienen, wird nach K. LoffP) die Lauge eingedickt 
und mit Kieselgur, Kreide odeI' auch feinstem See- odeI' FluBsand 
zu Pastenkonsistenz gebracht und dann wie Schmierseife verwandt. 
Die reinigende Wirkung solI vorzuglich sein. Ein Zusatz von 1-2% 
Soda starkt die reinigende Wirkung. 

Eine Herstellung fester Waschstiicke aus Sulfitzellstoff­
ablauge hat die Allgemeine Chemische Gesellschaft in Leipzig 
zum Patent angemeldet 2 ). Dies solI in del' Weise geschehen, daB neu­
trale odeI' schwach saure, eingedickte Zellstoffablauge soweit vom 
Wasser befreit wird, daB sie bei einer Temperatur von 90-lO00 C. 
noch zah£lussig ist, worauf Kaliumkarbonat zugesetzt und die ent­
stehende Masse eine Zeitlang weiter erhitzt wird. 

1) Seifens.-Ztg. 1915, S. 43l. 
2) D. R. P. A. Nr. 79 593. 



Waschmittel von besonderer Zusammensetzung. 141 

Die Chemische Fabrik fur Waschmittel G. m. b. H. in Han­
nover stellt ein Waschmittel her 1), indem sie Zellstoffablauge und die 
Endlaugen der Chlorkaliumfabrikation mit Kali- oder Natronlauge 
oder auch mit Soda oder Pottasche versetzt und den entstehenden 
schleimigen Niederschlag von dem flussigen Anteil trennt. Man mischt 
10 kg Sulfitablauge mit soviel Wasser, daB sie das spezifische Gewicht 
von etwa 1 hat, mit ungefahr 50 kg Kaliendlauge von ca. 1,29 spezi­
fischem Gewicht. Diese Mischung bleibt ungefahr 1 Stunde stehen 
und wird dann mit einer konzentrierten SodalOsung so lange versetzt, 
bis keine milchige Abscheidung mehr stattfindet. Das Ganze bleibt 
1 Stunde sich selbst uberlassel).. Die leicht flussigen Anteile werden 
dann von dem entstandenen Schleime abgezogen. Die zuruckbleibende 
Masse wird entweder als Ersatz fUr Schmierseife verwandt oder ge­
trocknet, gemahlen und zu Handwaschstucken oder zu Riegeln gepreBt. 

Die Seifenherstellungs- und Vertriebsgesellschaft hat Versuche an­
stellen lassen, aus der Zellstoffablauge ein brauchbares Einheitswasch­
mittel herzustelleri 2); sie haben aber nicht zu dem gewiinschten Er­
gebnis gefuhrt. Eine gewisse vorhandene Wasch- und Reiwgungs­
wirkung der in der Zellstoffablauge enthaltenen ligninsulfosauren Saize 
wird bei Verwendung der rohen ZellstoffabIaugt;l als Rohmaterial der­
artig beeintrachtigt, daB die in der Ablauge enthaltenen farbenden 
Bestandteile die Wasche anfarben. Es ist daher nur durch besonders 
ausgiebiges SpuIen, wie es in der Waschereipraxis in der Regel nieht 
durehfiihrbar ist, moglieh, eine einigermaBen klare Wasche zu erzielen. 
Bei Verwendung derartiger Waschmittel in der Hauswasehe besteht 
das Bedenken, daB dureh das wiederholte Spulen und Auswinden die 
Wasche stark beansprucht wird. 

Ein schmierseifenartiges Reinigungsmittel will Dr. Eugen Prior 3 ) 

in der Weise herstellen, daB er in wasserigen Auszugen aus Saponin 
enthaltenen Stoffen soviel Traganth lOst, daB eine diekflussige ~asse 
entsteht, und dieser Mischung Wasserglas, in dem vorher ein geringer 
Prozentsatz Harz gelOst worden ist, sowie einige Prozente Ammoniak 
zufugt. 

Naeh Prior sollen Versuche ergeben haben, daB die Kolloide Leim, 
Gelatine, Albumin, Casein, Gummi, Starke, Dextrin, Moosauszuge 
weder in ihren Eigenschaften noch in ihren Wirkungen, den Seifen­
kolloiden entsprechen, daB aber im Traganth 4) Kolloide enthalten sind, 

1) D. R. P. Nr. 313840. 
2) Seifenfabrikant 1918, S. 74. 
3) D. R. P. Nr. 311 218. 
4) Traganth ist der aus verwundeten Stellen des Stammes und der Wurzel 

ausflieBende, an der Luft getrocknete Saft verschiedener Astragalusarten. strauch· 
artiger Papilionaceen. die in Kleinasien und Vorderasien heimisch sind. Die im 
Handpl vorkommende Ware bestpht aus geruch. und geschmacklosen, 1-5 em 
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die bei geeigneter Praparation in Mischung mit schaumbildenden und 
fettlOsenden Stoffen in passendem Verhaltnis eine die Seife ersetzende 
und ihr in der Wirkung gleichkommende Zusammensetzung bilden. Ais 
schaumbildender Bestandteil wird ein wasseriger Auszug aus Saponin 
enthaltenden pflanzlichen Stoffen sowie eine sehr geringe Menge in 
flussigem Wasserglas gelOstes Harz, jedoch kein Harzseifenleim, und als 
fettlOsendes Agens Wasserglas und Ammoniak verwandt. Das im Wasser­
glas gelOste Harz erhaht die Schaumbildung und macht den Schaum 
dichter, konsistenter. 

Zur Herstellung eines Reinigungsmittels fUr Wasche wird zunachst 
ein saponinhaltiger wasseriger Auszug aus 3 kg Quillajarinde und 50 I 
Wasser bereitet; in diesem werden 2-3 kg Traganth unter Umruhren 
bei gewahnlicher Temperatur gelOst. Hierauf fugt man. 16-18 kg 
festes Wasserglas, entsprechend 50 kg flussigem Wasserglas von 33 bis 
36%, in dem zuvor 1/2 kg Harz gelOst war, zu und bearbeitet das Ge­
misch so lange, bis infolge der Einwirkung des Wasserglases auf die 
Traganthkolloide eine gleichmaBige, seifenleimartige Masse entstandel1 
ist, der schlieBlich noch 5 kg Ammoniak zugesetzt werden. 

Das wie angegeben bereitete Reinigungsmittel lOst sich leicht in 
Wasser und bildet nach Angabe des Patentinhabers eine Lasung mit 
allen Eigenschaften einer SeifenlOsung. Sie hinterlaBt auf der Haut 
das gleiche weiche Gefuhl, schaumt beim Schlagen oder Quirlen und 
besitzt ein gutes Reinigungsvermagen bei vollstandiger Schonung der 
Wasche. Bei passend gewahlten Verhaltnissen seiner Bestandteile 
soll das Reinigungsmittel nicht nur zur Reinigung von Haus- und Leib­
wasche, sondern auch von wollenen und seidenen Geweben, als Toilette­
waschmittel und Rasierseife sich eignel1; fur die beiden letztgenal1nten 
Verwendungen fallt aber der Ammoniakzusatz fort. 

Waschmittel aus Wasserglas und Ammoniaksalzen. Adolf He c k t1) 
tragt in Wasserglas eine Lasung von Ainmoniaksalz (Salmiak oder kohlen­
saures Ammol1iak) unter Ruhren ein. Dadurch entsteht sofort ein fester 
Karper, der nach einigen Stunden etwas Lauge absondert und durch 
Zerreiben und Verkneten mit dieser Lauge in eine pastenartige Masse 
verwandelt wird, die ohne weiteres keil1 Ammoniak abgibt; sobald aber 
die Paste mit Wasser zum Waschen benutzt wird, tritt die alkalische 
Wirkung des Wasserglases usw. in Tatigkeit, und das gebundene Am­
moniak wird frei. 

langen, draht-, faden-, sichel- odeI' wurmfOrmigen, verschieden ineinander ge­
wundenen, auch breiten. flachen, von verdickten, annahel'lld konzentrischen. 
halbkreisformigen Striemen durchzogenen Stucken von milchweiBer odeI' gelblich­
weiSer Farbe und hornartiger Konsistenz. Traganth besteht auS sog. Bassorin, 
das sich im Wasser nicht lOst, sondel'll darin nur gallertartig aufquillt, etwas 
Starkemehl, Zellulose und Mineralbestandteilen. 

1) D. R. P. Nr. 308078. 
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Die Untersuchung der 'Vaschmittel. 
Von Dr. J. Davidsohn, Berlin-Schoneberg. 

Bei der Untersuchung eines Waschmittels kann es sich urn zweierlei 
handeln, einmal urn Ermittlung seiner Zusammensetzung, das ist die 
chemische Analyse, und zweitens urn Feststellung seines Waschwertes. 
Wahrend die analytischen Methoden im allgemeinen gut ausgebildet 
sind, lassen die Verfahren zur Bestimmung des Waschwertes noch sehr 
zu wiinschen ubrig, und es ist fraglich, ob das Problem jemals restlos 
ge16st wird. Schon die Normierung eines Normalwaschmittels ist mit 
Schwierigkeiten verknupft. Von allen uns bekannten Waschmitteln 
ist Seife das einzige, das aIle zur Waschwirkung erforderlichen Eigen­
schaften in ausgiebigem MaBe besitzt: das Vermogen, den zu waschen­
den Gegenstandso zu benetzen, daB der anhaftende Schmutz sich lockert, 
und den gelockerten Schmutz durch Adsorption und Emulsion zu ent­
fernen, weshalb nur Seife als Normalwaschmittel in Frage kommen 
kann, und zwar eine Kernseife, aus einem bestimmten Fettansatz mit 
einem bestimmten Fettsauregehalt gesotten; aber bei ihr ist der Dbel­
stand, daB sie beim Lagern austrocknet und damit die Waschwirkung 
sich andert. 

Der Waschwert eines Waschmittels setzt sich zusammen aus zwei 
Komponenten: der reinigenden Wirkung und der fadenschwachenden 
Wirkung. Urn den wirklichen Wert eines Waschmittels zu bestimmen, 
mussen beide festgestellt werden. Die reinigende Wirkung eines Wasch­
mittels sucht man gewohnlich durch Probewaschen, teils mit der Hand, 
teils mit der Maschine, zu ermitteln. Handelt es sich nur darum zu 
erproben, ob ein Waschmittel "gut wascht", so genugen solche Ver­
suche vollkommen; will man aber zwischen zwei oder mehreren Wasch­
mitteln Vergleiche ziehen, so kommt man auf diese Weise nicht zu 
einem einwandfreien Resultat, schon deshalb nicht, weil ein Wasche­
stuck nicht in gleicher Weise beschmutzt ist wie das andere. Hand­
wasche ist naturgemaB ganz auszuschlieBen, da bei ihr zu viel von der 
Individualitat der Wascherin abhangt; aber auch bei der Maschine 
darf nicht verges sen werden, daB sie durch die Bewegung der Wasch­
bruhe in der Waschtrommel mitwascht und somit nicht mit Sicherheit 
festzustellen ist, wieviel von der Waschwirkung auf die Maschine und 
wieviel auf das Waschmittel kommt. 

Urn die auBeren Beeinflussungen bei Waschversuchen auszu­
schlieBen, haben S. Schiewe und C. Stiepel einen besonderen Apparat 
zu vergleichenden Waschversuchen konstruiert, den sie "Waschtest" 
nennen und der weiter unten vorgefuhrt wird. Die mechanische Mit­
hilfe der Reibung ist dabei nach Moglichkeit ausgeschaltet, und nur eine 
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tunlichst gleichmaBige Spiilung der Waschmittellasung solI die Eigen­
wirkung des zu untersuchenden Praparats unterstiitzen. Um den Fehler 
zu vermeiden, der sich bei gebrauchter Wasche notwendig ergibt, daB 
die Art und Weise der Beschmutzung bei jedem Waschestiick eine 
andere ist, verwenden sie bei ihren Versuchen ungebrauchte Wasche, 
die sie kiinstlich beschmutzen, und zwar fiir dieselbe Art Waschmittel 
stets die gleiche Beschmutzung. Zu bemangeln ist, daB die gewahlten 
Beschmutzungen in keiner Weise natiirlichen Beschmutzungen ent­
sprechen und die Untersuchung nur in kalter Lasung des Waschmittels 
erfolgt, wahrend das Waschen im allgemeinen in heiBer Lasung vor­
genommen wird. Immerhin ist das Verfahren von Schiewe und Stiepel 
als erster Versuch, unabhangig von auBeren Einfliissen, zu vergleichen­
den Waschversuchen zu kommen, lebhaft zu begriiBen. 

Die Gewebe werden beim Waschen mit den verschiedenen Wasch­
mitteln mehr oder weniger stark angegriffen; sie erleiden physikalische 
und chemische Veranderungen, die, abgesehen von der Beeintrach­
tigung der Farbe, des Glanzes und Griffs, besonders eine Veranderung 
der Festigkeit verursachen. Urn diese festzustellen, wird das Gewebe 
vor und nach dem Waschen mittelst einer ZerreiBmaschine auf Zug­
festigkeit gepriift. Die Differenz der gefundenen Werte dient als 
MaB fiir die Schadigung der Faser. Solche Messungen sind vielfach 
in den Fachschriften veraffentlicht; ihre Ergebnisse gehen oft weit 
auseinander und zeigen sogar bei demselben Beobachter oft groBe 
Di££erenzen, was Griin und Jungmann lediglich auf Fehler der Be­
obachter zuriickfiihren. In welcher Weise bei diesen Messungen vor­
gegangen werden muB, haben die Genannten in einer im "Seifenfabri­
kant" veraffentlichten Arbeitl) ausfiihrlich klargelegt. Jedem, der 
sich mit ZerreiBbestimmungen befassen will, sei diese Veraffentlichung 
zu eingehendem Studium empfohlen. 

Fiir die Beurteilung des Wertes eines Waschmittels ist die chemische 
Untersuchung unerlaBlich, wenn sie auch, wie aus dem oben Gesagten 
hervorgeht, allein den Waschwert eines Waschmittels nicht angeben 
kann. tJber diesen gibt richtigen AufschluB die chemische Analyse in 
Gemeinschaft mit rationell durchgefiihrten praktischen Waschversuchen. 

Von den verschiedenen in Frage kommenden Einzelbestimmungen 
sollen nur die wichtigsten an dieser Stelle beschrieben werden. 

Probenahme. 
Fiir die Analyse ist es in erster Linie erforderlich, daB ein richtiges 

Durchschnittsmuster zur Untersuchung kommt. Von harten Seifen 
oder anderen Waschmi tteln in Stiickform entnimmt man am besten 

1) Seifenfabrikant 1916, Nr.47, S.801 und Nr. 48, S. 817. 
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die Probe in der Weise, daB man das Stuck in zwei Ralften teilt und 
aus dem Innern kleine Stucke herausschneidet. Man kann auch rationell 
von dem Stuck, dessen auBere ausgetrockneten Teile vorher wegge­
schnitten wurden, mit einem Korkbohrer einige kleine Zylinder aus­
stechen. Schmierseifen oder andere Schmierwaschmittel 
bearbeitet man vor der Probenahme mit einem La£fel zu einer ganz 
einheitlichen Masse. Waschmittel in Pulverform mussen vorher fein 
verrieben werden. Von den Produkten solI maglichst nicht weniger 
als 100 g zur Untersuchung herangezogen und in luftdicht verschlos­
senen GefaBen versandt und aufbewahrt werden. Man sorge fur mag­
lichst rasches Abwagen der Proben, besonders bei stark wasserhaltigen 
Waschmitteln. 

Bestimmung des Wassergehalts. 
Man wagt eine Schale mit Glasstab ab, beschickt I sie mit 4-5 g 

des Waschmittels und trocknet etwa 1 Stunde bei 105 0 C. Enthalt 
das Waschmittel erhebliche Mengen Seife, so ist es erforderlich, daB 
Produkt nach dem einstundigen Trocknen mit dem Glasstabe zu zer­
drucken und wiederum eine Stunde zu trocknen, worauf die Schale 
erkalten gelassen und gewogen wird. Der Trockenverlust des Wasch­
mittels mit 100 multipliziert und durch die angewandte Substanz 
dividiert ergibt den Trockenverlust (Wassergehalt) in Prozenten. 

Bestimmung der Gesamtfettsauren. 
Gesamtfettsauren ("Gesamtfett") einer Seife bestehen aus Fett­

sauren mit oder ohne Harzsauren. Mitunter enthalten die Gesamtfett­
sauren noch Neutralfett, das yom zugesetzten Fett ffir die Gewinnung 
einer "iiberfetteten" Seife herriihrt oder in den Gesamtfettsauren 
enthalten ist, wenn die Verseifung des Fettansatzes ungeniigend war. 
Ferner kannen im "Gesamtfett" graBere oder kleinere Mengen unver­
seifbaren Fettes vorhanden sein, die urspriinglich im Fettansatz ent­
halten waren. 

Allgemein wird nur das Gesamtfett bestimmt und das Neutralfett 
und das unverseifbare Fett nur dann, wenn es erheblich ist. 

5-10 gWaschmittel werden in einem Erlenmeyerkolben abgewogell 
und in ca. 75 ccm Wasser auf 0em Wasserbade gelast. Man bringt 
hierauf die Lasung in einen Scheidetrichter, spult den Kolben mit Wasser 
nach und setzt zu der Lasung verdiinnte Salzsaure imDberschuB zu. 
Nach dem valligen Erkalten schuttelt man mit Ather aus. Von den 
nach dem Absetzen sich bildenden zwei Schichten wird die untere 
abgelassen und verworfen. Bei sehr genauen Analysen wird die was­
serige Lasung wieder in den Scheidetrichter gegeben und nochmals 

Deite, Waschmittel. 10 
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mit Ather ausgesehutteIt; bei teehllisehen Analysen kann abel' die 
zweite Aussehut.telung unterlassen werden. Den atherischen Auszug 
laBt man in einen Erlenmeyerkolben ab, spuIt den Scheidetrichter 
mit· Ather nach, destilliert den Ather ab und erwarmt weiter auf dem 
Wasserbade ohne Kuhler, nachdem man etwas Alkohol in 'den Erlen­
meyerkolben getan hat, bis alles Wasser verdampft ist. Hierauf laBt 
man erkalten und wagt. 

Bere ch n u ng: Abgewogen 8,3548 g. Gefunden Fettsauren 1,0865 g. 
Mithin 

1,0866·100 _ 0 .• 
- 8,3548- - 13,00 10 Fettsauren. 

Bestimmung der Gesamtfettsliuren in K.-A.-Seifen. Der groBe 
Gehalt der K.-A.-Seifen an Ton hat infolge der Aufsaugungsfahig­
keit dieses Fullungsmittels fUr FeU und Fettsauren einen erheblichen 
EinfluB auf die analytische Durchfuhrung der Fettsaurebestimmung 
ausgeubt, indem beim Ausathern stets nicht unbetrachtliche .Mengen 
der Fettsaure vom Ton festgehalten wurden. Von den vielen in 'Vor­
schlag gebrachten Methoden hat sich die Alkoholmethode als die ra­
tionellste erwiesen. Am besten wird sie auf folgende Weise ausgefuhrt: 
Man wagt nicht mehr als 2 g der maglichst fein geschabten Seife in 
einem Erlenmeyerkolben ab, fUgt etwa 40 ccm Alkohol hinzu und kocht 
auf dem Wasserbade unter Verbindung mit dem RuckfluBkuhler ca. 
1/2 Stunde lang. Hierauf filtriert man die uberstehende alkoholische 
Lasung dureh ein mit Alkohol angefeuehtetes Filter in einen Erlen­
meyerkolben, fUgt wiederum 40 ccm Alkohol zu der Tonseife und 
kocht weitere 30 Minuten, worauf abermals fiItriert wird. Diese Opera­
tion des Kochens und Filtrierens wird dreimal wiederholt. Alsdann 
wird die alkoholische SeifenlOsung destilliert, der Ruckstand (Seife) 
in Wasser gelOst und die Fettsaurebestimmung nach der Ausatherungs­
methode ausgefUhrt. 

Bestimmung des Alkaligehalts. 
Bestimmung des freien Alkali. a) Quali tati ve Prufung. Eine 

zuverlassige Prufung ist die folgende: Eine kleine Probe des Wasch­
mittels lOst man in ca. 30 cern heiBen Wassers, fugt ca. 30 cern Alkohol 
hinzu, darauf etwa 20 ccmlO proz. OhlorbariumlOsung, wodureh die Seife 
als Barytseife und das Karbonat alsBariumkarbonat gefallt werden 
und gibt zum SchluB einige Tropfen PhenolphthaleinlOsung. Farbt sieh 
die Lasung rot, so ist freies Alkali (NaOH oder KOH) naehgewiesen. 

b) Quantitative Bestimmung. (Naeh Verfahren von Dr. 
J. Davidsohn und G. Weber!).) Die gewohnlichen Natron- und 

1) Reifens .. Ztg. 1907, Nr. :l n. 4. 
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Kaliseifen hydrolysieren bekanntlich in wasseriger Losung, wobei 
sich freies Natron- oder Kalihydrat abspaltet. Dagegen erleidet eine 
alkoholische Seifenlosung keine Dissoziation. Es ist aber nicht not­
wendig, um die Dissoziation zu verhindern, daB der zur Losung der 
Seife angewendete Alkohol absolut ist, da schon, wie Kani tz1) nach­
gewiesen hat, in 40 proz. Alkohol die Seife nicht mehr gespalten wird. 
Wird also eine Seife mit 50-60 proz. Alkohol behandelt, so erleidet 
die Seife keine Dissoziation und das eventuell in der Seife enthaltene 
Karbonat geht in Losung. 

A usfuhrung der Bestimm ung:5 g des Waschmittels werden 
in einem kleinen Kolben abgewogen, dazu gibt man 100 ccm ca. 60proz. 
Alkohol und erwarmt auf dem Wasserbade, bis sich das Waschmittel 
gelOst hat. In Wasser bzw. Alkohol unlOsliche Stoffe bleiben als Riick­
stand zuriick. Damit der Alkohol wahrend des Erhitzens sich nicht 
verfliichtigt, verschlieBt man den Kolben mit einem durchlOcherten 
Korkstopfen, durch dessen Offnung ein langes Glasrohr geht, das als 
RiickfluBkiihler dient. Nachdem die Seife sich gelost hat, entfernt 
man den Kolben yom Wasserbade und gibt ca. 1Oproz. Bariumchlorid­
losung im VberschuB dazu, d. h. bis das Chlorbarium keine Fallung 
mehr hervorruft. Das Bariumchlorid setzt sich einerseits mit den 
Fettsauren der Seife um, indem sich eine in Wasser unlOsliche Baryt­
seife bildet, andererseits mit dem Karbonat zu un!Oslichem Barium­
karbonat. Ohne auf den Niederschlag Riicksicht zu nehmen, d. h. 
ohne zu filtrieren, wird mit 1/10 Normalsalzsaure unter Verwendung 
von Phenolphthalein als Indikator titriert und auf diese Weise der Ge­
halt an freiem Alkali festgestellt. Die Titration muB in der Weise aus­
gefiihrt werden, daB man die Salzsaure in das Gemisch langsam ein­
tropfen laBt und fortwahrend gut umriihrt und schiittelt. 

Berechn ung: Abgewogen 5 g des Waschmittels. Verbraucht 
zum Neutralisieren des freien Alkalis 10,55 ccm 1/IO-Normalsalzsaure, 
1 ccm 1/10- Normalsalzsaure 'entspricht 0,0040 g Natriumhydroxyd 
(NaOH) resp. 0,0056 g Kaliumhydroxyd (KOH), folglich entsprechen 
1O,55ccm 1/IO-Normalsal~saure 10,55.0,0040 = 0,0422 g Atznatron 
resp. 10,55 . 0,0056 = 0,05908 g .!tzkali. Nach der Proportion 0-,0422 : 5 
= x : 100 erhalt man 0,844% NaOH oder nach der Proportion 
0,05908 : 5 = x : 100 erhalt man 1,182% KOH. 

Bestimmung des kohlensauren Alkalis (Soda oder Pottasche). a) Qua­
litative Pruiung. Man lOst etwas Waschmittel in Wasser und setzt 
zur L6sung oder zum Filtrat (falls das Waschmittel in Wasser nicht 
vollstandig !Oslich ist) etwas verdiinnte Salzsaure zu. Eine Gasentwick­
lung (Kohlensaure) zeigt Karbonat (Soda oder Pottasche) an. 

1) Ber. dpr Deutsch. chem. (JAR. 1903, S. 400. 

]0* 
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b) Quahtitative Bestimmung. Die Bestimmung wird in der 
Weise ausgefiihrt, daB man eine gewogene Menge des Wasehmittels 
in absolutem Alkohol in der Siedehitze am RiiekfluBkuhler lost, fil­
triert, mit heiBem Alkohol gut auswaseht, das UnlOsliehe auf dem 
Filter in Wasser lost und die wasserige Losung mit %-Normalsalz­
saure unter Verwendung von Methylorange als Indikator titriert. 

I eem 1/2-Normalsalzsaure 0,0265 g Soda (Na2C03 ) 

I eem 1/2-Normalsalzsaure 0,0345 g Pottasche (K2C03 ) 

Beispiel: Angewandt 4,4231 g Substanz. Zur Titration des Un­
losliehen auf dem Filter verbraueht 11,3 eem 1/2-Normalsalzsaure. 
Mithin sind diese 11,3 cem %-Normalsalzsaure = 11,3 . 0,0265 ~ 

O 2995 S d = 0,2995 . 100 = 6 770/ S d d 11,3 ·0,0345 . 100 
, goa 4 4231 ' /0 0 a 0 er 4 4231 , , 

= 8,81 % ,Pottasehe. 
Enthalt das Waschmittel Zusatzstoffe, die dureh Salzsaure sieh 

zersetzen, wie z. B. Wasserglas, so wird natiirlieh auch fiir diese bei 
der Titration Salzsaure verbraucht. In diesem Falle muB daher die 
Wasserglasbestimmung ausgefiihrt werden (vgl. S. 151), die ermittelte 
Kieselsaure auf Natriumkarbohat bzw. Kaliumkarbonat umgereehnet 
und von cler bei der Titration mit %-Normalsalzsaure erhaltenen 
Soda bzw. Pottasehe abgezogen werden. Man erhalt dann reine Soda 
bzw. Pottasche. 

Beispiel: Angewandte Natronseife 3,7201 g. Die Seife enthalt 
Natronwasserglas. Die Bestimmung der Kieselsaure desselben naeh 
S. 151 ergab 4,30% Kieselsaure. Da das Natronwasserglas ein Tetra­
silikat von der Zusammensetzung Na20. 4 Si02 ist, so entspreehen 
4 Si02 einem Molekul Na2C03 , folglieh sind 4,30% Si02 gleich 1,90% 
Na2C03 nach der Gleichung 4·60 (4 Si02 ) : 106 (Na2C03 ) = 4,30 : x 
(x = 1,90). 

Zum Titrieren des in Alkohol UnlOsliehen wurden 18,40 cem 1/2-Nor-

I I .. b ht 18,40· 0,0265 . 100 131'1°/ N CO V rna sa zsaure ver raue ---- 3 7201 =, /0 a2 3' on 

diesen 13,11 % Na2C03 sind nun clle dem Sih"kat entspreehenden 1,90% 
Na2COa abzuziehen, und es verbleiben 13,11 - 1,90 = 11,21 % reine 
Soda (Na2COS)' 

Bestimmung des Kaliums. Kaliverbindungen, insbesondere Pott­
asehe und Atzkali, sind in einer groBen Reihe der fettlosen Wasehmittel 
enthalten, so z. B. Pottasehe in den Waschpulvern und Atzkali in den 
"Bohrpasten". Ferner sind fast alle Rasierseifen so hergestellt, daB 
ungefahr die Halfte der zur Verseifung notigen Lauge aus Kalilauge 
besteht, wodureh erreicht wird, daB die, Seife geschrneidig ist und 
gut schaumt. 
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Von den Methoden zur Bestimmung des Kaliums kommt das Platin­
verfahren und das PerchloratverIahren in Betracht. Von diesen beiden 
ist aber der trberchlorsauremethode bei der Waschmittelanalyse ent­
schieden der Vorzug zu geben. Man braucht beim Eindampfen der mit 
Dberchlorsaure versetzten Losung nicht zu beffuchten - wie bei 
der Platinmethode -, daB ein zu weites Eindampfen zu unrichtigen 
Zahlen Veranlassung geben kann. '1m Vergleich zu der Platinmethode 
hat ferner die Dberchlorsauremethode den Vorzug der BiIligkeit. Die 
Perchloratmethode liefert nicht nur, von Berufschemikern ausgefuhrt, 
zuverlassige Resultate, sondern kann auch von einem chemisch genugend 
vorgebildeten Seifensieder mit Erfolg vorgenommen werden. 

Am besten wird die Bestimmung des Kalium in den fetthaltigen 
und fettlosen WaschmitteIn auf folgende Weise ausgefiihrt 1). In 5 g 
Waschmittel wird die Bestimmung der Gesamtfettsauren nach der 
Athermethode vorgenommen, wobei Salzsaure zum Zersetzen benutzt 
wird, und nach dem Ausathern wird die wasserige Losung durch ein 
gewohnliches Filter in eine Porzellanschale filtriert und das Filter 
mit destiIliertem Wasser ausgewaschen. Das Filtrat wird zum Kochen 
erhitzt und mit 2 ccm salzsaurer Bariumchloridlosung (ca. 10 g festes 
Bariumchlorid und 5 ccm konzentrierter Salzsaure in 100 ccm Wasser 
gelost) versetzt. Entsteht ein Niederschlag von Bariumsulfat oder eine 
deutliche Trubung, so muB die Losung filtriert und das Filtrat erst 
dann mit Dberchlorsaure behandelt werden. 1st aber nach der zu­
gefugten Bariumchloridlosung eine Trubung nicht wahrzunehmen, 
so werden gleich 25 ccm Dberchlorsaure vom spezifischen Gewicht 1,12 
zugesetzt (am besten bezieht man diese Losung fertig von C. A. F. 
Kahlbaum, Adlershof bei Berlin) und auf dem Wasserbade bis zur 
Trockne eingedampft, bis der Geruch nach Salzsaure verschwunden 
ist. Den Abdampfruckstand ubergieBt man nach dem Erkalten mit 
etwa 20 ccm 96proz. Alkohol und zerreibt sorgfaltig. 

Nach kurzem Absitzenlassen filtriert man die uber dem Kalium­
perchlorat stehende Flussigkeit durch ein bei 105 0 C. getrocknetes 
und gewogenes Filter. Man wiederholt das Zerreiben des Kalium­
perehlorates noch zweimal, jedoch nicht mit reinem 96 proz. Alkohol, 
sondern mit sole hem, dem etwas 0;I--O,2proz. Dberchlorsaure zugesetzt 
ist. Den Ruckstand spwt man dann aufs Filter und wascht es mit 
reinem 96proz. Alkohol gut aus. Hierauf trocknet man das Filter 
samt Niederschlag im Trockenschrank bei 70-80 0 C. und wagt. 

Es muB darauf geachtet werden, daB die uberschussige Dberchlor­
saure mit Alkohol auf dem Filter gut ausgewaschen wird, da sonst 
schon Spuren Dberchlorsaure beim darauffolgenden Trocknen eine starke 

1) Vgl. Dr. Davidsohn, Die Williamsche Rasierseife und die Bestimmung 
des Kaliums in den Rasierseifen (Seifenfabrikant 1915, Nr. 11). 
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Verkohlung deH .FilterH hel'vorl'ufen konnen. Dm die:oem ObelHtand 
abzuhelfen, kann man die Kristallmasse statt durch ein gewogenes 
durch ein gewohnliches qualitatives Filter filtrieren, wie oben ange 
geben, gut auswaschen, darauf in heiBem Wasser auf dem Filter losen, 
in eine gewogene Porr.ellanschale hineinfiltrieren und das Filter mit 
Wasser auswaschen. Das Filtrat wird in del' Schale zur Trockne ab­
gedampft und gewogen. 

Das Kalium wird auf Atzkali (KOH) odeI' Kaliumoxyd (K20) wie 
folgt berechnet: 

Abgewogen 5 g Substanz. Gefunden 0,7616 g uberchlol'saures Kali 
(KCI04)· 

1 Mol. KCI04 

odel': 138,5 

1 Mol. KC104 

odeI': 138,5 

1 Mol. KC104 

odel': 138,5 

1/2 Mol. K20 
47 = 0,7616 : x 
x = 0,2585 g K20 

0,2585.20 = 5,17% K 20 
1 Mol. KOH 

56 = 0,7616 : x 
x = 0,3079 g KOH 

0,3079 . 20 = 6,16% KOH. 
1/2 Mol. K2COa 

69 = 0,7616 : x 
x = 0,3793 Pottasche (K2COa) 
0,3793 ·20 =7,59% K 2COa . 

Zur Feststellung des Gehaltes des Waschmittels an Natriumoxyd 
bzw. Natriumhydroxyd muB von dem durch Titration wie ublich 
bestimmten Gesamtalkali, berechnet auf Natriumoxyd, das durch die 
Dberchlorsaure gefundene Kaliumoxyd, auf Natriumoxyd umgerechnet, 
abgezogen werden. Z. B. Gesamtalkali (Na20) 9,04%, gefunden Kalium­
oxyd 5,17%. Diese 5,17% Kaliumoxyd sind gleich 3,41 % Natrium­
oxyd nach del' Gleichung 94: 62 = 5,17: x (x = 3,41). Von den 9,04% 
Gesamtalkali verbleiben nach Abzug del' 3,41 % Na20 5,63% Natrium­
oxyd. 

Bestimmung des Wasserglases. 
a) Qualitative Prufung. Enthalt das Waschmittel keine in 

Wasser unloslichen Stoffe, wie Talk, Ton, kohlensaure Magnesia u. dgl., 
so wird die wasserige Losung mit Salzsaure zerlegt, auf dem Wasser­
bade erwarmt, bis die ausgeschiedenen Fettsauren sich an del' Ober­
flache del' Lasung angesammelt haben, darauf etwas Paraffin zugesetzt 
und das Ganze erkalten gelassen. Del' Fettkuchen wird mit einem Glas­
stabe durehstoBen und die untere Losung in ein Becherglas gegeben. Sind 
in diesel' Losung Flocken, die von del' Kieselsaure des Wasserglases 
herruhren, suspendiert, so ist Wasserglas nachgewiesen. 
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Mituuter konnnt es vor, daB die Kieselsaure sich nicht ausscheidet, 
sondern in der wasserigen Losung geWst bleibt. Es ist daher sicherer, 
die wasserige Losung, falls sie frei von Flocken ist, bis zur Trockne 
auf dem Wasserbade abzudampfen und den Riickstand in Wasser zu 
losen. Bleibt ein Riickstand, so ist Wasserglas nachgewiesen. 

Sind in dem Waschmittel Fiillmittel enthalten, die sich in Wasser 
nicht lOsen, so muB von diesen abfiltriert werden und das Filtrat, wie 
ausgefiihrt, weiter behandelt werden. 

b) Quantitative Bestimmung. Die wasserige Losung einer 
gewogenen Menge Waschmittel bzw. das wasserige Filtrat (falls das 
Waschmittel in Wasser unlosliche Fiillstoffe enthalt) wird wie bei der 
Bestimmung des Gesamtfettes (siehe S. 145) mit Salzsaure zersetzt und 
ausgeathert. Die untere LOsung wird auf dem Wasserbade abgedampft, 
der Riickstand mit etwas Salzsaure angefeuchtet und nochmals zur 
Trockne abgedampft. Alsdann 'nimmt man die trockne Masse mit 
heiBem Wasser auf, filtriert die Kieselsaure durch ein quantitatives 
Filter, wascht gut mit warmem Wasser aus, bringt das Filter samt 
Inhalt in einen gewogenen Porzellantiegel, verbrennt es, gliiht und 
wagt nach dem Erkalten. 

Beispiel: Abgewogen 10 g Waschmittel. Gefunden 0,7660 g Kiesel­
saure. 240 Teile Kieselsaure = 302 Teilen wasserfreiem Wasserglas, 
somit sind 0,7660 g Kieselsaure = 0,9639 g wasserfreiem Wasserglas 
nach der Gleichung 240 : 302 = 0,7660 : x (x = 0,9639) oder 9,638% 
wasserfreiem Wasserglas. 

Man verwendet in der Seifenindustrie gewohnlich Wasserglas von 
38° Be. In 100 Teilen Natronwasserglas von 38° Be. sind 32,9 Teile 
trocknes Wasserglas enthalten. Will man also die erhaltenen Prozente 
trocknen Wasserglases auf Wasserglas von 38°Be. umrechnen, so 
braucht man sie nur mit der Zahl 3,04 zu multiplizieren. In unserem 
Beispiel 9,638·3,04 = 29,30% Wasserglas von 38° Be. 

Handelt es sich um Kaliwasserglas, so muB beriicksichtigt werden, 
daB 1 reil Kieselsaure gleich ist 1,390 trocknem Kaliwasserglas. 

Bestimmung des Kochsalzes. 
a) Qualitativer Nachweis. ~ine kleine Menge des Waschmittels 

wird in Wasser gelost, mit verdiinnter Salpetersaure zersetzt und 
von etwa ausgeschiedenen Fettsauren abfiltriert. Enthalt die Selle 
Kochsalz oder Chlorkalium, so entsteht auf Zusatz von verdiinnter 
SilbernitratlOsung eine weiBe, kasige Fallung von Chlorsilb€)r. 

b) Quantitative Bestimmung. Die abgewogene Probe des 
Waschmittels wird in Wasser gelOst, mit verdiinnter Salpetersaure 
zersetzt, in cine Porzcllallschale filtriert und mit Wasser nachgewaschen. 
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Das Filtrat wird mit 1/2-Normallauge vorsichtig versetzt, bis die Losung 
gegen Lackmuspapier neutral reagiert. Die neutrale Losung wird nun 
mit 1/10 normaler Silbernitratlosung unter Verwendung von verdiinnter 
wasseriger Kaliumchromat16sung als Indikator titriert. Beim Zu­
tropfen der Silberlosung erscheint an der Einfallstelle eine rotliche 
Zone, die wieder verschwindet, bis schlieBlich eine schwach rotlich­
braune Farbung durch die LOsung geht. 

Berechnung: f Abgewogen 4,4201 g Waschmittel. Zur Titration 
verbraucht 26,5 ccm l/lO-NormalsilberlosUng. 1 ccm 1/1O-Normalsilber­
nitratlosung = 0,00585 g Kochsalz oder 0,00745 g Chlorkalium. Mit­
h' 26,5·0,00585·100 = 350°/ Kochsalz oder 26,5·0,00745·100 

m 4,4201 ' /0 4,4201 
= 4,47% Chlorkalium. 

Bestimmung des Glaubersalzes. 
a) Qualitativer Nach weis. Die wasserige Losung eines 

Waschmittels wird mit verdiinnter Salzsaure zersetzt, von den aus­
geschiedenen Fettsauren abfiltriert und das Filtrat mit verdiinnter 
Chlorbariumlosung versetzt: Eine weiBe Fallung (Bariumsulfat) zeigt 
Glaubersalz an. 

b) Quantitative Bestimmung. Man wagt 5-lOg Wasch­
mittel, lost in Wasser, sauert mit verdiinnter Salzsaure an, filtriert in 
einBecherglas und wascht gut mit Wasser nacho Das Filtrat wird bis 
zum Kochen erhitzt und mit heiBer Chlorbariumlosung gefallt. Man 
laBt einige Stunden absitzen, filtriert durch ein quantitatives Filter und 
wascht gut mit Wasser nacho Hierauf trocknet man das Filter samt 
Inhalt im Trockenkasten bei 105-115 0 C., verbrennt und vergliiht es 
in einem gewogenen Porzellantiegel und wagt nach dem Erkalten. Das 
erhaltene Gewicht an Bariumsulfat wird auf Glaubersalz berechnet. 

Beispiel: Abgewogen 8,8921 g Waschmittel. Gefunden 0,8908 g 
Bariumsulfat (BaS04 ). 233 Teile Bariumsulfat sind gleich 322 Teilen 
Glaubersalz (Na2S04 + 10 H20). Mithin 322 : 233 = x : 0,8908, x = 

. 1230 ·100 
1,230 g Glaubersalz oder m Prozenten: ' 88921 = 13,83% Glaubersalz. , 

Bestimmung von in Wasser oder Salzsaure lOslichen Kalk- . 
und Magnesiumverbindungen. 

a) Qualitativer Nachweis. Eine kleine Menge desWaschmittels 
wird in Wasser und verdiinnter Salzsaure gelOst und - falls erforder­
lich - filtriert. Das Filtrat wird mit verdiinntem Ammoniak alkalisch 
gemacht. Fallt hierbei ein Niederschlag aus (Aluminium- und Eisen­
verbindungen), so wird filtriert und das Filtrat mit verdiinnter Ammo-
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niumoxalatlasung versetzt. Fallt ein weiBer Niederschlag aus, so sind 
Kalkverbindungen nachgewiesen. Hierauf wird filtriert und zum Fil­
trat etwa 1 ccm einer wasserigen Natriumphosphatlasung zugefugt: 
ein weiBer Niederschlag (im Mikroskop Schnee£lockenkristalle) zeigt 
Magnesiumverbindungen an. 

b) Quanti tati ve Bestimm ung. 4-5 g des Waschmittels 
werden in Wasser und verdiinnter Salzsaure gelOst und, falls ein Ruck­
stand bleibt, in ein Becherglas filtriert. Das Filtrat macht man ammo­
niakalisch und filtriert von einem eventuell ausgeschiedenen Nieder­
schlag abo Zum Filtrat wird eine wasserige Lasung von Ammonium­
oxalat im DberschuB zugesetzt. Fallt ein weiBer Niederschlag aus 
(Calciumoxalat), so wird, nachdem der Niederschlag sich abgesetzt hat, 
durch ein quantitatives Filter in ein Becherglas filtriert und gut mit 
Wasser nachgewaschen. Das Filtrat samt Inhalt wird getrocknet, gegluht 
und verascht. Die erhaltenen Prozente (Calciumoxyd), mit 1,786 multi­
pliziert, ergeben den Gehalt des Waschmittels an kohlensaurem Kalk. 

Zum Filtrat yom kohlensauren Kalk wird NatriumphosphatlOsung 
im VberschuB zugesetzt. Bei Gegenwart von Magnesiumverbindungen 
fallt ein weiBer Niederschlag von Magnesiumammoniumphosphat aus. 
Nachdem der Niederschlag sich gut abgesetzt hat, wird durch ein 
quantitatives Filter filtriert und gut nachgewaschen. Das Filter samt 
Inhalt wird getrocknet. Hierauf wird die Substanz maglichst voll­
standig yom Filter getrennt und auf ein schwarzes Glanzpapier getan. 
Das Filter wird dann in einem gewogenen Porzellantiegel fur sich 
verbrannt, und erst dann wird die Substanz yom Glanzpapier in den 
Tiegel getan und kurze Zeit gegluht. Hierauf wird erkalten gelassen 
und gewogen. Die erhaltenen Prozente Asche, mit der konstanten Zahl 
0,756 multipliziert, ergeben die Prozente kohlensaure Magnesia (MgC03 ) 

und durch die Multiplikation mit der konstanten Zahl 0,856 erhalt man 
die Prozente Chlormagnesium (MgCI2 ). 

Bestimmung des aktiven Sauerstoffs. 
Von den akti yen Sauerstoff a bgebenden Bleichmitteln, die den Wasch­

mitteln zugesetzt werden, sind die gebrauchlichsten das Natriumper­
borat NaB03 + 4 H20 und Natriumperkarbonat. (Die Zusammen­
setzung des Natriumperkarbonats ist ungefahr 2 Na2C03 , 3 H20 2.) 

a) Qualitativer Nachweis. Man lOst ein wenig des Waschmittels 
in Wasser, sauert mit Salzs~ure an, uberschichtet die L6sung mit 3-5 ccm 
Ather und gibt einige Tropfen verdiinnter KaliumbichromatlOsung hinzu. 
Bei Gegenwart von aktivem Sauerstoff farbt sich die Lasung blau. 

b) Quantitative Bestimmung. a) Permanganatmethode. Man 
wagt 2-3 gab, lOst in Wasser, ohne zu erwarmen, spult ;rut Wasser 
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in eille Glasstopselflasche uber, sauert mit verdunllter 8chwefelsaure 
an, setzt 5-10 ccm Chloroform odeI' TetrachlorkohlenstoH zu und 
schuttelt durch. Nachdem sich die Chlotoformschicht abgesetzt hat, 
titriert man mit l/lO-NormalkaliumpermanganatlOsung bis zur Rosa­
farbung. 1 ccm I/Io-Normalkaliumpermanganatlosung entspricht 
0,0008 g aktivem Sauerstoff. 

Beispiel: Abgewogen 2,3013 g. Verbraucht 10,2 ccm l/lO-Normal­
kali umpermangana tlosung. 

10,2 . 0,0008 . 100 40/ . 
2 3013 = 3,5 0 aktlver Sauerstoff. , 

b) Jodometrische Methode. Griin und J ungmann 1) haben beobach­
tet, daB die Titration mit Permanganatlosung in seifenhaltigen Wasch­
mitteln unzuverlassig ist. Schon del' Verlauf del' Titration ist nicht 
normal: eine groBere Menge wird zwar mit der ublichen Geschwil1digkeit 
aufgebraucht; dann tritt abel' keine Farbung auf, sondern es werden 
noch wenigstens einige Zehntel Kubikzentimeter ziemlich langsam auf­
gezehrt, da die Reaktion allmahlich ganz zum Stillstand kommt. Ein 
scharfer Umschlagpunkt laBt sich nicht £eststellen. Man findet auch 
niemals richtige Werte; meistens fallen sie zu hoch aus. Sie empfehlen 
deshalb fiir alle seifenhaltigen Waschmittel die jodometrisehe Methode. 
Sie wird in folgender Weise ausgefuhrt: 

0,2 g Einwage werden in Wasser gelOst, in einen Scheidetrichter 
gespult, 10 ccm Schwefelsaure (1 + 4) und 5 cern Tetrachlorkohlenstoff 
zugesetzt und geschuttelt. Hierauf wird die untere TetralOsung ab­
gelassen, die verbleibende wasserige Losung mit Tetrachlorkohlenstoff 
gewaschen und mit Wasser in ein Beeherglas gespiilt. Es werden nun 
2 g Jodkalium auf del' Handwage abgewogen, ins Beeherglas gegeben, 
1/2 Stunde stehengelassen und hierauf mit l/lO-Normalnatriumthiosulfat­
losung titriert. 1 eem l/lO-Normalthiosulfat entspricht 0,0009875 g 
Sauerstoff. 

Beispiel: Abgewogen 0,1741 g Substanz. Verbraucht 8,80 ccm 
l/lO-Normalthiosul£at. 

8,80·0,0009875· 100 = 499°/ 0 
0,1741 ,0 • 

Bestimmung der Schaumkraft der Waschmittel. 
Fur die Ermittelung der Schaumkraft eines Praparates bedien~ 

man sich am besten des von Stiepe12) konstruierten Apparats 
(Fig. 20). Besonders gute Dienste leistet del' Apparat bei del' Beurtei-

1) Seifem3)brikant 1916, Nr. 4, S. 53. 
2) Seifens .. Ztg. 1914, Nr. 13. 
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lung der ve1'8chiedenen in'den Handel gebrachten Saponine und anderer 
Schaummittel. Es handelt sich hierbei naturlich um Vergleichsbestim­
mungen, indem man eine Substanz bekannter Qualitat 
(z. B. Saponin Stahmer oder Saponin chemisch rein 
Kahl ba um) heranzieht und davon unter den gleichen 
Bedingungen wie von dem zur Untersuchung vorliegenden 
Praparate die Bestimmung aus£tihrt. 

Der Apparat besteht aus einem langhalsigen Kolben 
von ca II Gesamtinhait. Oben am Ende des Halses 
befindet sich eine Erweiterung, die 50 ccm faBt. Der 
Kolben wird mit einem eingeschliffenen Stopfen mit 
£lacher, groBer Decke verschlossen. Der ubrige Teil des 
Koibenhalses ist in 50 ccm eingeteilt mit 1/2 ccm-Gra­
duierung, und zwar von unten anfangend, wobei die 
Zahlen bei aufrechtstehendem Koiben umgekehrt ein­
geatzt sind. 

Man wagt genau 0,3 g oder 0,6 g oder andere Gewichts­
mengen des Praparats ab, lOst in Wasser und £tiIlt auf 
einen 100 ccm - MeBkolben auf. Hierauf bringt man den 
1nhalt des Koibens moglichst ohne Schaumbildung in den 
Apparat, verschlieBt diesen, kehrt ihn um uhd liest nach Fig. 20. Kolben 

1-2 Minuten langem Stehenlasflen den Stand genau ab, zur Schaumkraft-
ermittlung. 

der z. B. auf 0,3 ccm steht, alsdann schuttelt man den 
1nhalt des Kolbens 30 Sekunden lang kraftig -iIm und stellt den Apparat 
wieder senkrecht auf den Kopf. Nach 3 Minuti:m langem Stehen - oder 
einer anderen Zeit - liest man den Elussigkeitsstand wieder abo 1st 
dieser jetzt Z. B. bei 9,7 ccm, so ist die Schaumzahl 9,7 - 0,3 = 9,4. 

Bestimmung der Waschkraft eines Waschmittels. 
Der Gebrauchswert der Seife setzt sich in erster Linie aus zwei 

Daten zusammen: aus der Waschkraft der Seife und dem Grad der 
1nanspruchnahme der Faser beim Waschen mit dieser Seife. Die anderen 
Eigenschaften der Seife, wie Farbe, Geruch, Konsistenz usw., kommen 
bei der Beurteilung des Gebrauchswertes einer Seife erst in Ietzter 
Linie in Frage. Dieses ist besonders in einer Zeit der Fettknappheit, 
wie der jetzigen, der Fall. 

Wahrend die zahlenmaBige Bestimmung der Veranderung der 
Faserfestigkeit von verschiedener Seite ausgefuhrt wurde und 
die Resultate dieser Messungen in der Facbliteratur enthalten 
sind, befaBte man sich bis jetzt wenig damit, den Waschwert 
eines Waschmittels nach genauer V orschrift zu ermitteln. Es fehlte 
also an einer allgemein anerkannten Methode zur Feststellung des 
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Waschwertes l ). Es ist daher erfreulich, dllB es S. Schiewe und 
Dr. C. Stiepe12) gelungen ist, die Ausfuhrung von Waschversuchen 
durch Konstruierung eines Waschapparates, den sie "Waschtestappa­
rat" nennen, zu ermoglichen. Es wird bei diesem Apparat jede mecha­
nische Einwirkung auf das zu untersuchende Tuch tunlichst ausge­
schaltet, damit nur die dem Waschmittel zukommende Reinigungskraft 
allein zur Geltung kommt. 

Der Waschtestapparat (Fig.21) besteht aus einem Glaszylinder 
von 3 1 Inhalt, versehen mit einem Ruhrwerk. Mit dem aufgeschraubten 
Deckel ist ein Gestell verbunden, das ermoglicht, daB das zu waschende 
Tuch in Form eines Zylindermantels eingespannt wird. 

Schiewe und Stiepel teilen die Waschmittel in drei Gruppen ein: 
Gruppe I. Die Waschmittel diesel" Gruppe mussen.imstande sein, 

schmutzige Minerali:ilflecke leicht und vollstandig zu 
entfernen. 

CD 

Gruppe II. Die Korper dieser Gruppe sollen fett­
haltigen Schmutz genugend sauren Charakters aus 
Geweben auswaschen konnen. 

Gruppe III. Die Substanzen dieser Gruppe sollen 
die Waschwirkung reinen Wassers gegenuber fett­
freiem oder nur sehr schwach fetthaltigem Schmutz 
durch Verleihung einer Emulsionswirkung erhohen 
konnen. 

Gruppe IV. Der Waschversuch hat den Nachweis 
zu erbringen, daB die hierher gehorigen Stoffe eine 

Fig. 21. Waschtest· erhohte Reinig\lngsfahigkeit gegenuber der spiilenden 
apparat. Wirkung reinen Wassers besitzen. 

Ais Normen schlagen die Autoren vor: fUr Gruppe I eine %proz. 
Kernseifenli:isung, fur Gruppe II eine % proz. Sodalosung und fur Gruppe 
III und IV reines Wasser. 

Die Erzeugung des Schmutzes wird in der Weise durchgefuhrt, 
daB mittelst Pinsels eine Benzinlosung aus 5% Mineralol, angeruhrt mit 
5% Lrndenkohle, auf das zu waschende Tuch aufgetragen wird; das gilt 
fUr Gruppe I. FUr Gruppe II wird eine Benzinlosung mit 5% Linden­
kohle und ebensoviel 40 % NeutralOl enthaltender Fettsaure verwendet, 
und fUr Gruppe III und IV wird eine wasserige Aufschlemmung von 
Lindenkohle benutzt. Die Waschdauer ist 20 Minuten, die Temperatur 
des Wassers ist 40.-45° C., und das Tuch wird dreimal nachgewaschen. 

1) Der Grad der Inanspruchnahme der Faser durch fettlose Waschmittel 
laBt sich wohl in den meisten Fallen durch die chemische Analyse der Waschmittel 
in Verbindung mit der mikroskopischen Prufungdes wiederholt gewaschenen 
Stoffes beurteilen. 

2) Seifemabrikant 1916, Nr. 43, S. 737 u. 4, S. 754. 
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Die Gewichtsabnahme des Schmutzes wird bezeichnet als "Wasch­
effekt". 

Bei den von Davidsohn1) ausgefiihrten Versuchen stellte es sich 
heraus, daB das Riihrwerk nicht das ganze Wasser in Bewegung setzte; 
vielmehr blieb der obere Teil des Tucnes von Wasser wenig umspiilt, 
so daB d~r Schmutz dort wenig oder gar nicht weggespiilt wurde. Bei 
den weiteren Waschversuchen wurde daher der Schmutz nicht auf 
das ganze Tuch aufgetragen, sondern nur bis etwa 4 cm vom oberen 
Rand. Auch etwa 2 cm des unteren Randes bleiben vom Schmutz 
frei, dort, wo das Tuch an den Eisenring angenaht wird. 

Die Resultate der Waschversuche von Davidsohn sind aus nach­
folgender Tabelle zu ersehen. 

Waschmittel, 11,5 g in 2500 ccm Wasser 
gelOst bzw. suspendiert 

Oberschalseife . .-
Weiches Waschmittel (der Firma 

K B. in B.), in Wasser und in 
Salzsiiure zum gr6Bten Teil un· 
lOslich, schwach alkalisch 

Weiches Waschmittel (der Firma 
Dr. J. & T., B.) von ausgespro· 
chen kolloidalem Charakter, in 
Wasser zum gr6Bten Teil un· 
lOslich, in Salzsiiure vollstandig 
16slich, schwach alkalisch, gut 
schaumend 

Weiches Waschmittel, A. G. in K, 
in Wasser und in Salzsaure zum 
gr6Bten Teil unlOslich 

Sauerstoffwaschpulver, K. R. inG., 
in Wasser und in Salzsiiure nur 
zum Teil -lOslich, enthiilt viel 
Ton 

Oberschalseife. . . . . . . . 
K A.·Seifenpulver, R. L. in L. 
Weiches Waschmittel, T. & J. in 

B., schwach alkalisch . 

Gruppe I. 

I 
I 

I 

Gewicht 
des 

sauberen 

II 
Tuches 

8,5808 

10,9829 

8,3311 

10,4780 

, 8,5066 

<iruppe II. 

1l,0002 
11,4716 

8,8034 

1) Reifenfabrikant 1917, Nr. 9/lO, S. 89. 

Gewicht 
des be· 

schmutzten 
Tuches 

lO,8782 

11,5750 

] 1,7092 

12,8182 

12,1558 

1l,7505 
12.4424 

10,5842 

Gewichts· 
abnahme des 
Snhmutzes in 
Gramm nach 
dem Waschen 

1,8386 

0,3046 

2,7402 

0,1402 

1.4198 

0,6153 
0,9438 

0,3144 

Wasch· 
etIekt 

80,03 

51,3 

81, I 

6,0 

38,1l 

82,0 
97,2 

17,6 
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Anhang. 

Grundsatze fur die Beurteilung fettloser Wasch­
und Reinigungsmittel. 

AufgesteUt von der den ReichsausschuB ftir Ole und Fette beratenden Prtifungs­
kommission ftir fettlose Waschmittel. - Fassung vom Dezember 1918. -

Die Frage, ob ein Mittel unter die Vorschriften der Bekanntmachung vom 
11. Mai 1918 (Reichs-Gesetzbl. S. 405) faUt, ist von FaU zu Fall an Hand des § 4 
der Bekanntmachung zu prtifen. BIeichmittel gehiiren zu den Reinigungsmitteln. 

(1m folgenden ist an Stelle von "fettlose Wasch- und Reinigungsmittel" kurz 
"Waschmittel" gesagt.) 

A. Allgemeine Griinde fUr Nichtgenehmigung von Waschmitteln. 

I. Schutz der Verbraucher. 

a) Gesundheitlicher Schutz: 
iitzende, giftige, feuergefiihrliche, explosive oder sonst gesundheitsschiid­
liche Bestandteile. 

b) Wirtschaftlicher Schutz: 
1. unzweckmaBige Zusammensetzung, zu geringe Waschwirkung, 
2. irreflihrende Bezeichnung oder Anpreisung, 
't zu hoher Preis im Vergleich mit anderen Waschmitteln. (Erhiihter 

Preis eines Waschmittels infolge teurer Rohstoffe, hoher Herstellungs­
kosten. Erfindergewinn usw. ist nur dann als berechtigt anzuerkennen, 
wenn ihm ein entsprechend hiiherer Wirkungswert des :Mittels im Ver­
gleich zu billigeren Mitteln gegeniibersteht.) 

II. Schutz der Rohstoffe: 

Verwendung solcher Roh- und Hilfsstoffe (auch flir die Verpackung), die 
zur Zeit fiir wichtigere Zwecke in Anspruch genom men sind, in einem daR 
dringende Erfordernis tibersteigenden MaBa 

III. Schutz der Webstoffe: 

Bestandteile, die die Webstoffe mehr als unvermeidbar angreifen. 

IV. Schutz des Gewerbes: 

Waschmittel, die durch die Art der Bezeichnung, Verpackung, Aufmachung 
odeI' Anpreisung in unlauteren Wettbewerb mit anderen gleichwertigen odeI' 
besseren Mitteln treten wtirden. 

B. Besondere Richtlinien. 
I. Zusammensetzung. 

1. Waschmittel, bei deren Herstellung odeI' Anwendung Soda, Atznatron, 
Pottasche odeI' Atzkali in wesentlicher Menge durch Ausfallung schwer­
loslicher Rea ktio ns prod ukte unwirksam werden, sind wegen dt'l' 
damit vt'rbundenen Alkaliverscbwendung nicht Zll genehmigen. 
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2. Wasclunittel, die 'ron oder andpre Mineralien1) oder Atzkalk 2) ent­
halten, sind mit RUcksicht auf die erforderliche Schonung der Wasche­
bestande fUr die Wiischereinigung nicht zu genehmigen (wegen der 
Bezeichnung vgL Nr. 26/27). 

:1. Bei der Beurteilung wasserlOslicher Waschmittel ist im allgemeinen, 
sofern nicht die Gebrauchsanweisung andere Vorschriften gibt, davon 
auszugehen, daB zur Bereitung der Waschlauge etwa 10 g des Mittels auf 
1 Liter Wasser verwendet werden. 

4. Waschmittel, die ztu' Korperp£Iege bestimmt sind, dUrfen nicht mehr 
als O,2% freies Atzalkali (berechnet als Natriumhydroxyd NaOH, 
entsprechend 0,28% Kaliumhydroxyd KOH) und im allgemeinen nicht 
mehr als 5% Alkalikarbonat (berechnet als wasserfreies Natrium­
karbonat Na2COg , entsprechend 6,5% Kaliumkarbonat) enthalten; nur 
Handwaschmittel fUr Fa bri k betrie be, die als solche bezeichnet sind, 
dUrfen bis zu 15% Alkalikarbonat enthalten (berechnet als wasserfreies 
Natriumkarbonat Na2C03 , entsprechend 20% Kaliumkarbonat). 

5. Waschereinigungsmittel diirfen bis zu 2% freies Atzalkali (berechnet 
als Natriumhydroxyd, NaOH, entsprechend 2,8% Kaliumhydroxyd KOH)· 
enthalten, unter der Bedingung, daB eine kurze Gebrauchsanweisung £iir 
die schonendp Behandlung der Wasche beigegeben ist. 

Zu wasserglashaltigen Mischungen darf freies Atzalkali nur so 
weit zugefiigt sein, daB es rechnerisch mit dem vorhandenen Wasserglas 
zur Disilikatbildung (1 Na20 : 2 Si02) ausreicht; ein etwaiger Zusatz von 
Atzkalk oder Magnesia ist bei dieser Berechnung der aquivalenten Menge 
Atzalkali gleichzusetzen. 

6. Wasserlosliche Waschereinigungsmittel, deren Wirksamkeit im 
wesentlichen auf ihrem Gehalt an Alkalikarbonat (auch neben Wasser­
glas) beruht, sollen mindestens 15% Alkalikarbonat (berechnet als wasser­
freies Natriumkarbonat Na2C03 , entsprechend 20% Kaliumkarbonat) 
enthalten. 

7. Scheuermittel sollen nicht mehr als 5% freies Atzalkali (berechnet als 
Natriumhydroxyd NaOH, entsprechend 7 % Kaliumhydroxyd KOH) 
und nicht mehr als 15% Alkalikarbonat (berechnet als wasserfreies Na­
triumkarbonat Na2C03 , entsprechend 20% Kaliumkarbonat, enthalten. 

Scheuermittel in Pasten-, Schmier- oder Gallertform, die offen 
abgegeben werden, mUssen den gleichen Anforderungen geniigen wie 
Waschereinigungsmittel. 

B. Die Verwendung von Bikarbonaten solI nur insoweit zugelassen werden, 
als ihre Anwendung gegenUber den Karbonaten eine technische Ver­
besserung bedeutet. 

9. Waschmittel jeder Art durfen nicht mehr als 50% an Wasserglas oder 
dessen Umsetzungsprodukten (berechnet auf 38° Be.) enthalten. 

Hiervon konnen bei wasserloslichen MitteIn in Pasten-, Schmier- oder 
Gallertform Ausnahmen zugelassen werden, falls ein besonderer technischer 
VorteH mit einem hOheren Wasserglasgehalt verbunden ist. 

1) Gefallter kohlensaurer Kalk oder dergleichen gehOren nicht zu den 
ausgeschlossenen Mineralien. 

2) Atzkalk ist in einem Waschmittel dann nicht als vorhanden anzusehen, 
wenn aus der Zusammensetzung des Waschmittels hervorgeht, daB der angewandte 
Xtzkalk in dem fertigen Mittpl bereitR in unschadliche Kalkverbindungen iiber­
gpgangen ist. 
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10. Trockenes Wasserglas soll als Rohstoff fiir Waschereinigungsmittel 
nur dann zugelassen werden, wenn es nachgewiesenermaBen lOslich ist 
und sein Preis den des fliissigen Wasserglases nicht wesentlich iibersteigt. 

11. Der Gehalt der Waschmittel an wasserIosli chen Fiillstoffen darf 
im allgemeinen hochstens 25% betragen. Der Zusatz von G la u b e r s a I z 
darf jedoch dann nur insoweit 25% des kristallisierten Salzes (entsprechend 
11 % des wasserfreien Salzes) iibersteigen, als damit ein technischer Vor­
teil erzielt wird. 

12. Bei Sauerstoff - Waschmitteln soll der Gehalt an aktivem Sauerstoff 
mindestens 0,.5% betragen und darf innerhalb einer vom Hersteller zu 
gewahrleistenden, mindestens zweimonatigen Frist vom Tage der FiiIlung 
an hochstens urn ein Fiinftel seines Wertes abnehmen, ohne daB Blech­
oder GlasgefaBe zur Verpackung benutzt werden (wegen der Bezeichnung 
vgl. Nr. 28). Eine zur Schonung der Wasche anhaltende, vom Reichs­
ausschuB genehmigte Gebrauchsanweisung muB jeder Packung beigefiigt 
werden. 

13. Waschmittel, die Natriumhyperoxyd enthalten, sind nur dann zuzu­
lassen, wenn der Antragsteller den iiberzeugenden Beweis erbringt, daB 
durch die Art der Zusammensetzung und Verpackung des Mittels die 
Gesundheitsgefahrdung der Benutzer durch Explosion, Entflammung, 
Verstauben oder Verspritzen beseitigt und der Angriff der Wasche nach 
M:oglichkeit verhindert ist, und wenn eine vom ReichsausschuB genehmigte 
Gebrauchsanweisung beigefiigt ist. 

]4. Waschmittel, die Perkarbonat enthalten, sind unter den Bedingungen 
von Nr. 12 zuzulassen. 

15. Waschmittel, die Persulfat enthaIten, sind wegen der geringen Wirkung 
und der Schadlichkeit dieser Stoffe nicht zu genehmigen. 

16. Waschmittel, die tierischen Leim enthalten, sind im allgemeinen nicht 
zu genehmigen. 

17. Waschmittel, die schaumbildende Zusatze, wie Saponine, Quillaja­
rinde, Panamarinde, oder schleimbildende Pflanzenstoffe, wie Carra­
geen, Traganth, Salep oder dergleichen enthalten, sind nur insoweit zu 
genehmigen, als durch den Zusatz die Gestehungskosten des Waschmittel~ 
urn nicht mehr als 20 Pf. fiir 1 kg verteuert werden. 

Bei Bleichmitteln und tonartigen Waschmitteln ist der Zusatz VOll 

schaumbildenden Stoffen nicht zuzulassen. 
18. Der Zusatz von Riechstoffenist nur bei Waschmitteln, die zur Korper­

pflege bestimmt sind, zuzulassen. 
19. Waschmittel, die als Riechstoff Nitrobenzol (Mirbanol) oder andere 

gesundheitsschadliche Stoffe enthalten, sind nicht zu genehmigen. 
20. Kleesalz fiir sich, als Fleckenreinigungsmittel in den Verkehr gebracht, 

ist nicht zu beanstanden; als Bestandteil fettloser Waschmittel ist es ebenso 
wie Oxalsaure und andere Verbindungen der Oxalsaure unzulassig. 

21. Fertige Misch ungen, insbesondere solche unbekannter Zusammen­
setzung, ferner Glyzerinersatz, Harzersatz oder andere Stoffe, deren Wescn 
aus ihrer Bezeichnung nicht zweifelsfrei hervorgeht, sind als Bestandteile 
von Waschmitteln im allgemeinen unzulassig. 

II. Bezeichnung. 
22. Genehmigungspflichtige Waschmittel diirfen nur mit dem Vermerk der 

Genehmigung durch den ReichsausschuB und mit der Angabe des fiir 
den Inhalt der Packuilg genehmigten Kleinverkaufspreises in den 
Verkehr gebracht werden. 
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23. Fiir Waschmittel gleicher Zusammensetzung desselben Herstellers 
sollen verschiedene Bezeichnungen nul' dann zulassig sein, wenn 
ein wirtschaftliches Bediirfnis hierfiir besonders begriindet wird. 

24. Waschmittel verschiedener Zusammensetzung von demselben Her 
steller miissen in del' Bezeichnung ausreichend voneinander unter­
schiedcn sein. Die blo!3e Beifiigung von Buchstaben oder Ziffern zu ein 
und derselben Bezeichnung geniigt nicht. Bezeichnungen, die friiher 
vertriebenen, inzwisehen aber abgelehnten Waschmitteln angehorten, sind 
im allgemeinen unzuliissig, ebenso Bezeichnungen, die frilher fUr Mittel 
anderer Zusammensetzung gebriiuchlich waren. 

25. Die als Bedingung flir die Zulassung vorgeschriebenen Bczeich­
n u nge n sind nicht nul' auf den Packungen, sondern auch auf allen An 
preisungen, Angeboten, Gebrauchsanweisungen usw. anzubringen. 

26. Waschmittel, die nach ihrer Zusammensetzung fUr die Korperpflege un­
geeignet sind, miissen die Bezeichnung tragen: "Nicht zur Korper­
pflege!". Waschmittel, die nach ihrer Zusammensetzung fiir die Wasche­
reinigU!J.g ungeeignet sind, miissen die Bezeichnung tragen: "Nicht zur 
Waschereinigung!". \Vaschmittel, die nach ihrer Zusammensetzung 
nur flir Scheuerzwecke geeignet sind, miissen die Bezeichnung tragen: 
"N ur fiir Sche uerzwec ke!". Die Bezeichnung"Nicht zur Korperpflege" 
kann bei Waschmitteln in Pul1'er- oder Pastenform dann wegfallen, wenn 
diese Mittel lediglich durch einen zu hohen Alkalikarbonatgehalt gegen 
die an Korperreinigungsmittel gestellten Anforderungen versto13en (vgl. 
Nr. 4). 

27. Waschmittel, die aus Ton oder anderen Mineralien mit Zusatzen bestehen, 
in Stiick- oder Pulverform, milssen die Bezeichnung "Tonartiges Wasch­
mi ttel" oder" To nartig'es Wasch pulver" tragen. Sofern sie in Stiick­
form vorliegen und au13erdem die Bezeichnung "Tonartiges Handwasch­
mittel" tragen, kann die Bezeichnung "Nicht zur Waschereinigung" weg­
fallen. 

28. Sauerstoffwaschmittel milssen auf der Packung den Aufdruck tragen: 
"G e wah r b i s z u m ..... ", wo bei die Frist mindestens 2 Monate yom 
Tage der Flillung an betragen solI (vgl. Nr. 12). 

Obige Grundsatze gelten im allgemeinen, jedoch miissen Anderungen 1'or­
behalten werden. 

Dei t e, Wascnmittel. 11 
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