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Vorwort. 

Im Vorw.,rtf' zum l. Bande dieses Werkes bemerkte ich bereits, dall 
der ß. und 4. Band der Weitenerarheitung- der i)le und Fette ge\vidmet 
sein \\·iinltm, und zwar ,..;ollte nach clem mspriinglidwn Programme der 
SchlußLand aussl'hliel~lich der BeRprechnng der Seifenindustrie dienen, 
der 3. Band clagpg·en alle anderen Fett Yorarheitell(lcn [ntlustrien enthalten. 
DiPse Einteilung- hat nun insofern eine kleine Versehiebnng erfahren, als 
aw; methodischen - znm Teil aber auch aus riimnlichen - Riicksiehten 
atu:h tlie Industrien der Abfallfrttc (Wollfett, Degras usw.) und die 
(i]yzerinfabrikation in den 4. Band Ycrwiescn werden mußten. 

Die Darstellung aller in die:-;em BandP Le;;prochenen Industrien beginnt 
mit. einm· o 11 tw i l" ];] n n gsgesch i du l ich en T~inleitnng; hiPrauf folgt die Be­
sprechung der Hohmaterialit:'n, der cigcntlieht:'n FabrikationsYorg·ängP. 
sowie der V c•rwerulung der llau1't-, Nchcn- und Ahfallprodukte; ein 
Al.sduritt, dPt' tlie Handc)R- 1 Zoll- n111l Pro<luktion;nerhiiltnisse, 
gcgebetwnfalb andt gesetzgebcriRehe Fragen belmwhtet, macht den 
Absdtlull. :\nalyti~;;ehes Beiwerk ist dabei - ebcn;;o wie in den früher 
er~vhienenen zwei Bänden - g-anz fortgeblieben. 

Cher 1lie nwistm der im YOrliegenden ßandP. be:-::prochent:'n In<lm;triezweig-e 
stt>ht mir eine Yieljährige Fabrikpraxis wr Seite, 1lie es mir crmög­
lil'htr., den wcitaut-< größten Teil dieses Bnehes anf Grund persönlieher 
grfahrHngen zu bearbeiten. 

zw,_·i \'Oll den elf Kapiteln dieses Bandes habe ieh jedot'h mangels 
eigmwt· ~pezialkenntnisse in die Hände sachkundiger :\Iitarheiter gelegt; 
es t'iJHl dies die Abschnitte über "Gekochte Öle und Firnisse" (S. 384 
bis 428) ~;owit:' iiher "Textiliile" (S. 449-512), denen die Herren l'rof. 
~[ax Bottler in Wiirzburg bzw. Prof. Dr. \\'. Herbig in Chemnitz ihre 
\,ewährte Kraft widmeten. 

Alle iiurigen Kapitel, unter denen besonders die über "Speiseöle 
11 ud Speisefette", i.iber "Steari nind ns trie" und" Kerzen fa brika tion '· 
bemerkenswert siml, stammen aus meiner Feder. 

z;ur Schaffung einer ansführliehen Monographie über die Industrie­
gebiete tler 1\Iargarine- und PflanzenLuttererzeugung·, die der 
technischen, hygienisehen, physiologischen, g·esetzgeberischen, 
\'Olkswirtschaftlichen und kommerziellen Seite in gleicher Wnisc 



IV Vorwort. 

Rechnung trägt, veranlaßte mich der Umstand, daß bisher keine Abhand­
lungen über die modernen Herstellungsweisen dieser Nahrungsmittel vor­
liegen, und daß es seit dem Jahre 1895 auch niemand versucht hat, ein 
vergleichendes Bild der Margarinegesetzgebung der einzelnen Agrar- und 
Industriestaaten zu entwerfen. Ich hoffe, daß diese dem heutigen Stande 
der Margarinfrage gerechtwerdenden ~iono.graphie das volle Interesse 
der beteiligten Fabrikanten, Konsumenten, Ärzte, Hygieniker, Nahrungsmittel­
chemiker, Volkswirtschaftler und Juristen finden werde. Fehler sind bei 
einem solchen Versuche kaum zu vermeiden; ich empfehle sie nachsichtiger 
Beurteilung. 

Die Stearin- und Kerzenfabrikation, über die wir mehrere, aller­
dings meist ziemlich gedrängt abgefaßte Arbeiten besitzen, habe ich eben­
falls mit aller Gründlichkeit behandelt, wodurch diese beiden Kapitel zu 
einem Umfang von fast 500 Seiten angewachsen sind. 

Neben den bereits erwähnten Bearbeitern des "Firnis"- und "Textilöl"­
Kapitels habe ich auch Herrn Ing.-Chem. Oskar Stei ner in Meile Hir die 
Ausarbeitung des Abschnittes über Twitchell-Spaltung (S. GB0--690), Herrn 
Otto Ohr. Rhode in Christiania für die Durchsicht und Ergänzung des 
)largarinkapitels, Herrn Dr. C. Ho y er in Berlin für die Korrektur des Teiles 
über Fermentspaltung, Herrn Th. Fichtenthai in Wien für die Besorgung 
Yerschiedenen statistischen Materials und Herrn Felix Kaßler in Wien filr 
die RoYision und Yerbesserung des die ,,D.estillation rler Fettsäuren" 
behandelnden Abschnittes zu danken. Die nrsprünglich Herrn Kaßler zn­
gedachte solhstündige Bearbeitung dieses Theinas mußte dieser leider wegen 
Überhiirdung mit geschäftlichen Agenden zurückstellen. 

Ganz besonderen Dank schulde ich auch rlen Honen Rodakteur E. Marx 
in Augsbnrg und Direktor Heinrich Neumann in Graz, die sich der 
Korrektur des ganzen Bandes in liebevoller Weise annahmen un<l mir 
wert\·olle Winke zu Verbesserungen und Ergänzungen gaben. 

Indem ich schließlidt noch allen jenen herzliehst danke, die durch Zn­
sendung von Sonderabdrucken ihrer Veröffentlichungen, Überlassung Yon 
Apparatzeichnungen, Plänen und Patentschriften oder sonstwie meine mühe­
volle Arbeit fördern halfen, übergebe ich dieset) Band der Öffentliehkeit in der 
frohen Zuversicht, daß er bei meinen Fachgenossen und anderen InterPssonten 
dieselbe wohl wollende Aufnahme finden werde, wie seine bei<1en Vorgäng·er 

Triest, Ostern 1910. 
Vin Belpoggio 2. Gustav Hefter. 
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Einleij;ung. 

Mit der Verwertung und Weiterver~rbeitung der verschiedenen 
in Band 2 besprochenen Öle, Fette und Wachsarten befassen sich mehrere 
Industriezweige, die in dem vorliegenden und im nächstfolgenden (letzten) 
Bande dieses Werkes erörtert werden sollen. Dabei soll die zuerst von Lewko­
w it s c h getroffene Einteilung eingehalten werden, wonach man unterscheidet: 

A) Industrien, in denen die Fette ohne chemisehe Veränderung der 
Triglyzeride verarbeitet oder veredelt werden; 

B) Industrien, !n <lenen die Glyzeride zwar eine chemische Ver­
änderung, aber keine Spaltung in Glyzerin und Fett.'läuren 
erleiden; 

C) Industrien, die auf der Spaltung (V ersei fu ng) de1· Fettkiirper 
beruhen. 

Zur ersten Gruppe gehören jene Industrien, die sich damit befassen, Üle 
und Fette fiir spezielle Zwecke [Gcnuß, Beleuchtung, Schmicrung 1)l 
besonders geeignet zu machen. Dies geschieht entweder durch bestimmte 
Reinigung und Präparierung· der Fette und Öle oder auch nur durch ent­
sprechende Auswahl der zur Verfügung· stehen<len Rohprodukte. Von den 
hierher gehörigen Industriezweigen sind die wichtigstPn die der 

1. Speiseöle und Speisefette, 
2. Brennöle, 
3. Schmieröle. 

Unter den Inrlustrien, bei denen die Glyzerirle in ihrem chemischen 
Charakter zwar verändert, aber nicht in Glyzerin und Fettsäuren zerlegt 
werden, sind die wichtigsten die der 

4. polymerisierten Öle, 
5. oxydierten Öle (geblasene Öle und Linoxyn), 
6. gekochten Öle und Firnisse, 
7. geschwefelten Öle und Faktisse, 
8. jodierten, bromierten, nitrierten u. ä. Fette, 
9. sulfonierten Öle, Türkischrotöle (Textilöle). 

') Auch die Herstellung der Wollöle (Sclunälzöle) ist hierher zu zählen. 
doch wird sie in diesem Buche gemeinsam mit den sulfonierten Ölen beim 
Kapitel Sextilöle" behandelt. 

Hefter, Technologie de~ Fette. III. 1 



2 Einleitung. 

Die Verarbeitung der Fette, bei der eine Spaltung des Fettmoleküls 
in Fettsäuren und Glyzerin stattfindet, ist wirtschaftlich am wichtigsten. 
Dieser Industriegruppe gehören an: 

10. die Stearinindustrie und die sich mit der Weiterverarbeitung 
· des technischen Stearins befassende 

11. Kerzenfabrikation, 
12. die Seifenindustrie und endlich 
13. die Glyzeringewinn11.ng. 

Daneben gibt es noch einige, die Verwertung von Abfallfetten be­
zweckendelndustriezweige, von denen die Wollfettverarbeitung (Lanolin­
industrie) und die Degrasgewinnung die wichtigsten sind. 



Erstes Kapitel. 

Speiseöle und Speisefette. 

Die zahlreichen Arten der als Nahrungsmittel verwendeten Fettstoffe Einteilung. 

teilt man nach ihrer Konsistenz in zwei Gruppen: 

A) in Speiseöle, 
B) in Speisefette. 

Für diese Scheidung gilt dasselbe, was im 1. Bande a"!lf S. 2 bezüglich 
der Gruppienmg der Fettkrirper im allgemeinen gesagt wurde: Wegen der 
in verschiedenen Ländern herrschenden ungleichen Durchschnittstemperatur 
läßt sich eine scharfe Trennung der beiden Gruppen nicht leicht durch­
führen. Bei den für Speisezwecke verwendeten Fettkörpern neigt man dazu, 
alle bei 15 o C 1) nicht vollkommen flüssigen Fette in die Gruppe der Speise­
fette einzureihen, also alle bei dieser Temperatur auch nur salbenartige Kon­
sistenz zeigenden Fette dahin zu zählen. 

A) Speiseöle. 
Huiles comestibles. Huiles ii. bouche. Edible oils, sweet 

oils. - Oli mangiabili. 

ATJ,gemtines. 
In weiterem Sinne muß jedes nicht direkt giftige oder ungesunde, bei 

gewöhnlicher Temperatur - oder sagen wir präziser bei + 15 o C - flüssige 
~'ett vegetabilischer oder animalischer Abkunft als Speiseöl gelten. In den 
kultivierten Ländern stellt man zwar an Speiseöle eine Reihe von Forderungen 
hinsichtlich Farbe, Geruch, Geschmack und Kältebeständigkeit und 
beschränkt dadurch den Kreis der Speiseöle sehr wesentlich; in manchen exo­
tischen Ländern ist man dagegen weit weniger wählerisch und verwendet 
eine ganze Reihe von Ölen für Genußzwecke, die unseren Anforderungen 
keineswegs entsprechen. Soll man ja, einer verbürgten Nachricht zufolge, 
in China sogar Rizinusöl zu Speisezwecken verwenden. Nur effektiv giftige 
Öle, wie z. B. das Kroton- und das Njamlungöl, können daher unter 
keinen Umständen als Speiseöle in Betracht kommen: 

1) Diese Temperaturgrenze wurde vom 1. internationalen Kongreß zur Unter­
drückung der Verfälschungen der Nahrnngsmittel und pharmazeutischen Produkte, 
der im September 1908 in Genf tagte, festgesetzt. 

1* 
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4 Speiseöle und Speis'efette. 

Von den Pflanzenölen sind es in erster Linie das Oliven-, Sesam-, 
Erdnuß-, Baumwollsamen-, Mohn- und Sonnenblumenöl, in zweiter 
das Mais-, Kürbiskern-, Rüb- und Leinöl, die in den zivilisierten 
Ländern in großen Mengen als Speiseöle Verwendung finden. 

Das Tierreich liefert 1ms nur eine ziemlich beschränkte Zahl von 
Speiseölen, und diese sind wenig nach unserem Geschmack; man muß zu 
diesen die von den Lappländern und Eskimos genossenen Transorten 
rechnen, wie auch das sogenannte Lardöl, obwohl dieses eigentlich nie 
für sich allein als Speiseöl benutzt wird, sondern bei der Bereitung von 
Kunstspeisefett und Margarine Verwendung findet. 

Farbe. Die Farbe der Speiseöle durchläuft die ganze Farbenskala vom 
zartesten Hellgelb bis zum intensivsten Gelbbraun, ja bis zum Grünlich­
braun. Die feinsten Marken von Oliven-, Sesam- und Erdnußöl sind hell­
zitronengelb, die mittelguten Sorten zeigen eine intensiv gelbe Farbe, mit 
einem mehr oder weniger merklichen 8tich ins Grüne oder Rötliche. Leinöl 
ist Orangefarben bis gelbbraun und die in Ungarn und Steiermark ver­
wendeten Leindotter- und Kürbiskernöle sind dunkelbraungriin. 

Die Anforderungen, die der Käufer an die Farbe von Speiseölen stellt, 
weichen in den einzelnen Ländern sehr stark voneinander ab. Während 
manche Gegenden eine helle Färbung als Zeichen der Güte des Öles be­
trachten, sind anderswo die intensiv zitronengelben Öle beliebter, und an 
anderen Orten zieht man wiedemm einen Grünstich des Öles YOr. So hat fast 
jedes Land seine Sonderwünsche. Im allg·emeinen werden blaßgelbe Öle vor­
gezogen, was insofern eine gewisse Berechtigung hat, als die reinen Glyzeride 
der Fettsäuren ja überhaupt farblos sind, eine Färbung von Ölen daher 
stets auf das Vorhandensein von besonderen Fremdkörpern (Pflanzenfarb­
stoffen) hindeutet. 

Nicht selten sucht man die besonderen Ansprüche der Konsumenten 
hinsichtlich Farbe durch künstliche Färbung (vergleiche S. 18) der Öle zu 
erfüllen, für welche Zwecke fettlösliche Farben 1) zur Verwendung kommen. 

Geruch. Die reinen Glyzeride sind nicht nur farblos, sondern auch 
ohne Geruch. Der spezifische Geruch, den jedes Öl aufweist, ist auf ge­
wisse Beimengungen zurückzuführen, die für jedes der natürlichen Öle 
charakteristisch sind. Rei Speiseölen stellt der Geruch einen wichtigen 
Faktor bei der Beurteilung der Qualität dar. Die feinsten Speiseöle zeigen 
einen sehr angenehmen Geruch, der nicht nur durch vorhandene flüchtige 
Glyzeride bedingt, sondern möglicherweise zum Teil auch durch die Tätig­
keit von Mikroorganismen hervorgerufen wird, ähnlich wie bei der Natm·­
butter. (Vergleiche S. 101 und 102.) 

Die Öle haben die Eigenschaft, Gerüche sehr leicht aufzunehmen und 
in zähester Weise festzuhalten; darauf beruht das Enfleuragesystem in der 

') Näheres über fettlösliche Farben siehe S. 162 und im Kapitel ~Kerzen­
fabrikation". 



Geschmack der Speiseöle. 5 

Parfümerieindustrie (siehe Bandl, S. 82). Man muß daher bei der Bereitung 
und Lagerung der SpPiseöle alle irgendwie übeln Gerüche fernzuhalten suchen, 
weil sonst nur allzu leicht eine Qualitätsverminderung der Produkte eintritt. 

Aus nicht gesunden Ölsaaten oder Ölfrüchten bereitete Öle riechen faulig 
oder dumpfig; Öle, bei deren Bereitung man zu hohe Temperaturen an­
gewendet hat, zeigen einen brenzligen Geruch, und solche, die längere Zeit 
mit Wasser in Berührung gewesen sind, nehmen einen Fäulnisgeruch an. 

Geschmack. Reine Triglyzeride sind bekanntlich geschmacklos: alle 
aus dem Pflanzen- und Tierreich stammenden Öle besitzen aber einen mehr 
oder weniger ansgesprochenen Geschmack, dessen Güte den Wert der Öle 
bedingt. Speiseöle müssen Yor allem anderen "rein" schmecken, d. h. sie 
dürfen keinen fremden Beigeschmack haben, sondern nur den charakte­
ristischen Geschmack der Ölfrucht oder Ölsaat aufweisen, der sie entstammen. 
Als störend sind der Erdgeschmack, den viele aus Ölsamen gepreßte Öle 
zeigen, der Röstgeschmack, der durch schlechtes Wärmen der Ölsaat 
bei deren Verarbeitung hervorgerufen wird, und der faulige Geschmack, 
der durch die Verwendung von schlechtem Rohmaterial oder durch in das 
Öl geratenes Wasser entsteht, zu nennen. 

Speiseöle dürfen ferner nicht kratzend oder ranzig schmecken. 
Kratzend schmecken Öle dann, wenn sie zu große Mengen freier Fett­
säuren enthalten, oder wenn sie durch Laugen und Säuren schlecht raffiniert 
wurden, so daß Spuren dieser Chemikalien in dem Öle zurückgeblieben 
sind. Der nicht näher definierbare, allgemein bekannte Geschmack ranziger 
Öle wird von den meisten am widerlichsten empfunden. Das Ranzigsein, 
über dessen Wesen in Band 1 auf S. 122-124 das Nötige gesagt wurde, 
schließt bei vorgeschrittenem Grade die Verwendung der betreffenden Öle 
fiir Speisezweeke ziemlich aus. 

Leider fehlt es bislang an einer analytischen Methode zum Nachweisen 
der Ranzigkeit bzw. zur Bestimmung ihres Grades. Die einzige zuverlässige 
Prüfungsmethode für Öle auf Ranzigkeit ist und bleibt die Zunge; auch 
weniger empfindliche Geschmackswerkzeuge unterscheiden zwischen unver­
dorbenen und ranzigen Speiseölen 1). 

Daß das Ranzigsein ller Öle mit ihrem Gehalt an freien Fett­
sä\neu nicht in jenem kausalen Zusammenhang steht, wie man früher viel­
fach annehmen zu müssen glaubte, wurde in Band 1 auf S. 125 und 126 
ausführlich klargelegt. Ein Öl auf Grund einer höheren Säurezahl einfach 
als ra..."'lzig zu bezeichnen, ist daher Yerfehlt, wiewohl der Gehalt an freien 
Fettsäuren in gewissem Sinne als Wertmesser für Speiseöle verwendet 
werden kann. Speiseöle mit über 6 °/0 freier Fettsäuren können kaum mehr 
als gut gelten 2), wie andererseits vollkommen neutrale Öle fade 
sehmecken. Das gewisse Aroma und der Wohlgeschmack, die man von 

1 J Über "Verdorben sein~ siehe auch S. 19 und S. 178-186 dieses Ban deR, 
2) Vergleiche darüber auch S. 19 dieses Bandes. 
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guten Speiseölen verlangt, hängen offenbar mit einem mäßigen Gehalt 
(1-2°/0) an freien Fettsäuren zusammen. 

Wichtig ist für die Beurteilung des Geschmackes von Speiseölen ihre 
Temperatur. Warme Öle schmecken nieistens unangenehm; nur bei ent­
sprechend kühlen Ölen kann man sich ein richtiges Urteil bilden. Im 
übrigen läßt der beim Menschen ohnehin i;;ehr verschiedenartig entwickelte 
Geschmackssinn bei der Beurteilung von Ölen die meisten im Stich, und 
man hört sehr häufig ein und dasselbe Öl ganz verschieden einschätzen. 

D i eterich 1) hat gefunden, daß der Geschmack von Ölen wesentlich 
herabgemindert wird, wenn man sie mit Kohlensäure sättigt, und er hat 
auf dieser Erkenntnis ein Verfahren aufgebaut, um den bekanntlich vielen 
Personen recht widerlichen Lebertran leichter bekömmlich zu machen. 
Er sättigte zu diesem Zwecke Dorschleberöl unter Druck mit Kohlensäure, 
die un.ter Aufbrausen entweicht, sobald das Öl unter gewöhnlichen Luft­
druck gebracht wird. 

Die mit Kohlensäure gesättigten Öle (Dorschleberöl und andere) suchte 
man unter dem Namen "Brauseöle" (Huiles effervescentes, Effer­
vescent oils) in der Pharmazie einzuführen. Man hat bis heute von 
ihneri aber sehr wenig gehört und sie scheinen sich nicht bewährt zu 
haben, was wohl zum Teil mit der Schwietrigkeit ihres Versandes und 
ihrer Aufbewahrung zusammenhängen mag. 

Da Speiseöle nicht selten in metallenen Behältern .aufbewahrt und 
verschickt werden, wie auch in Öl konservierte Nahrungsmittel (Oliven, 
Sardinen u.a.) meist in metallenen Umhüllungen zum Versand kommen, 
so ist die Frage, ob das Öl auf das Metall korrodierend wirke und da­
durch einen Metallgeschmack annehme, von einer gewissen Wichtigkeit. 

E. Bertarelli 2) hat anlä.ßlich eines Spezialfalles diese Frage näher 
untersucltt up.d gefunden, daß Oliven- und Sesamöl unter besonderen Um­
ständen (wie z. B. bei lang andauernder Berührung mit bleihaltigen Ver­
zinnungen und Glasuren, andauerndem Erhitzen in solchen Behältern usw.) 
Blei- und Kupferspuren aufnehmen. Einen hygienisch bedenklichen Gra.d 
nehmen diese Bleigehalte der Öle aber höchstens bei ·sehr stark bleihaltigen 
Verzinnungen auf; bei dem gewöhnlichen Material, aus dem die verzinnten 
Konservenbüchsen bestehen, wurden stets negative Resultate erhalten. Da­
gegen bewirken die konservierten Stoffe mituntei· eine Veränderung des 
Öles. (Siehe S. 12.) 

Napoleone Passerini3) hat .untersucht, ob vielleicht Olivenöle, die 
aus Oliven stammen, dereil Bäume zwecks Abhaltung oder Vernichtung von 
Schätllingen mit Kupferkalkbrei behandelt wurden, einen beachtenswerten 
Kupfergehalt haben. Letzterer betrug bei diesen Ölen aber durchweg unter 

1) D. R. P. Nr. 109446 v. 26. Juli 1899; engl. Patent Nr. 11410 v. 16. Febr. 1902. 
2) Archiv Hyg. 1903, S. 115, durch Cbem. Ztg. 
3) Le Stazioni sperimentali agrarie italiane 1905, S. 1033. 



Kältebeständigkeit. - Verdaulichkeit. 7 

0,5 mg pro Kilogramm und war kaum größer als bei solchen, die aus 
nicht mit Kupferkalkbrei behandelten Oliven gewonnen wurden. Der Kupfer­
gehalt, der gewissen Olivenölen eigen ist, ist jedenfalls so gering, daß ihm 
keinerlei schädliche Folgen für den menschlichen Organismus zugeschrieben 
werden können. 

Kältebestäildigkeit. Das Flüssigsein der Speiseöle bei gewöhnlicher 
Temperatur ist ihr Charakteris.tiknm. Je nach Art der Gewinnung und der 
Natur der Öle enthalten sie aber geringere oder größere Mengen fester 
Triglyzeride, die sich beim Lagern entweder am Boden abscheiden oder 
in Form von Flocken das Öl durchsetzen. 

Von Speiseölen verlangt man in der Regel eine besonders ausg·eprägte 
Kältebeständigkeit, d_. h. sie sollen auch bei Temperaturen, die weit unter 
15 ° C liegen, keine festen Ausscheidungen, in welcher Form immer, zeigen. 
Öle, die diesen Bedingungen nicht entsprechen, werden im Handel minder 
gut bezahlt als andere. Besonders bei Salatölen ist ein Kältebeständigsein 
wichtig; Öle, die zu früh erstarren, zeigen beim Gebrauch das unangenehme 
Gefühl des "Am-Gaumen-Klebens", sie "schmieren" im Munde, wie man sagt. 
Man sucht daher bisweilen weniger kältebeständige Öle durch Entziehen 
eines Teiles ihrer festen Glyzeride auf. künstlichem Wege kältebeständiger 
zu machen. (Siehe Band 2, S. 207 und 409.) 

Verdaulichkeit. Über die Verdaulichkeit der Speiseöle liegen bisher 
nur wenige exakte Versuchsresultate vor. Kreis und Wolfl) sowie 
H. Liihrig 2) haben zwar gezeigt, daß Oliven-, Baumwollsamen- und 
Sesamöl die gleiche V erseifungsgeschwindigkeit haben wie Kuhbutterfett, 
Schweineschmalz, Rindsfett und Margarine; da sich aber die zu den Ver­
suchen verwendete alkoholische Lauge nicht gut mit den fett\·erdauenden 
Flüssigkeiten des Magens und Darmes vergleichen läßt, haben diese Ver­
suche keinen vollen Wert 3). 

Nach R. Stüve 4) sollen Pflanzenöle fast vollkommen verdaulich sein; 
besonders das Sesamöl bezeichnet er als eines der bekömmlichsten 1md !eichtest 
verdaulichen Fette, das bei Tagesgaben von 30-70 g ohne nennenswerten 
Verlust verdaut wird. 

Vielfach begegnet man der Annahme, daß die flüssigen Glyzeride vom 
Verdauungstrakt leichter aufgenommen werden als die festen Glyzeride, 
weshalb man Speiseöle als leichter verdaulich betrachtet als Speisefette. 
Diese Vermutung beruht wohl auf der Annahme, daß die fettspaltenden 
Enzyme die Glyzeride der niederen Fettsäuren leichter spalten (?) als die der 
höheren Reihen. 

1) Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs- u. Genußmittel 1899, Bd. 2, S. 914. 
2) Chem. Ztg. 1900, S. 646. 
3) Vergleiche S. 197-199. 
4) Klinische und experimentelle Versuche über einige neue Nahrungsmittel­

präparate, Berl. klin. Wochenschr. 1896, S. 11. 
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HerBteUtmg von SpeüJeölen. 

Über die Gewinnung dieser Ölsorten wurde in Band 1 im allgemeinen, 
in verschiedenen Abschnitten des Bandes 2 im besonderen ausfUhrlieh ge­
sprochen; es genügt daher, hier nur jener Veredlungsmethoden zu 
gedenken, die bei der Bereitung von Speiseölen in Frage kommen. 

Raffinationsverfahren, wie sie bei Kotton öl (siehe Band 2 1 S. 202), 
bei Riiböl (Band 2, S. 352) usw. allgemein verwendet werden, gebraucht 
man bei den übrigen Speiseölen, die hier in Betracht kommen, nur selten. 
Zwar hat man iii. letzter Zeit auch versucht, mindere· Speiseölsorten durch 
besondere Reinigungsmethoden im Geschmack zu verbessern, doch sind diese 
Verfahren heute in der Praxis noch wenig durchgedrungen. 

Die Methoden, die eine größere Haltbarkeit neben einer Geschmacks­
verbesserung bezwecken, sind in Band 1, S. 690-695, besprochen 
worden; auch sie werden nur ganz vereinzelt angewendet. 

Allgemein geübt wird dagegen das Bleichen von Speiseölen. Dabei 
ist ganz besonders darauf zu achten, daß Geruch und Geschmack der 
Öle nicht nachteilig beeinflußt werden. Höhere Temperaturen, geschmack­
und geruchabgebende Bleichmittel sind daher von der Verwendung auszu­
schließen; die chemischen Bleichmethoden werden für Speiseöle fast nie 
verwendet, sondern man behilft sich mit der Licht- und der Absorptions­
bleiche (siehe Band 1, S. 656-668). 

Nicht selten werden Öle auch durch die kolorimetrische Methode 
gebleicht (siehe Band 1, S. 655); auch versucht man häufig, ihnen durch 
Zugabe von Farbstoffen eine intensivere Färbung oder eine bestimmte Farb­
nuance zu erteilen 1). 

Die unter dem Namen Demargarinierung oder Entstearinierung 
bekannte Prozedur (Näheres darüber siehe Band 1, S. 87 und 698) wird 
z. B. in großem Maßstabe bei den Olivenölen der nordafrikanischen Küste 
und beim Kottonöl angewendet. (Vergleiche die betreffenden Angaben im 
Abschnitt "Kottonöl" in Band 2, S. 207, und im Abschnitt "Olivenöl'' 
desselben Bandes, S. 409.) 

Ein großer Teil der in den Handel kommenden Speiseöle stellt nicht 
das Öl einer einzelnen Samenart dar, ist also nicht z. B. reines Sesam-, 
Erdnuß- und Olivenöl usw., sondern besteht aus einem Gemenge von 
verschiedenen Ölen. Man nennt ·dieses Vermengen verschiedeuer Ölsorten 
"Verschneiden"; dieses wohlbegründete Vorgehen ist tief eingebürgert 
und man darf es durchaus nicht schlechthin als ein Verfälschen auffassen, 
sofern der Käufer nicht durch eine unrichtige Bezeichnung des Verschnitt­
öles über die Beschaffenheit der Ware irregeführt wird. 

Das Verschneiden der Öle bezweckt: 

1) Vergleiche 8.18 und S. 162 sowie das Kapitel ~Kerzenfabrikation", wo über 
fettlösliche Farbstoffe Näheres mitgeteilt wird. 
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a) einem herben Öle durch Beigabe von milderen Sorten einen 
besseren Geschmack zu erteilen; 

b) ein zum Ranzigwerden neigendes Öl durch Beigabe einer be­
ständigeren Ölsorte widerstandsfähiger zu machen; 

c) durchVerschneiden teurerer und billigerer Sorten eine guteMit te I­
gattung für den Konsum Minderbemittelter herzustellen und 

d) verschieden schmeckende Ölpartien auf einen möglichst einheit­
lichen Geschmack abzustimmen. 

Das Verschneiden der Öle wird von den Laien - leider auch nut­
unter von Leuten, bei denen man ein richtigeres Verständnis dafür voraus­
setzen könnte- ganz falsch beurteilt. In den breiten Bevölkerungsschichten 
ist nämlich der irrige Glaube festgewurzelt, daß Olivenöl das allein· gute 
Speiseöl darstelle und alle Zugaben seine Qualität nur verschlechtern könnten. 
Die nördlich des Mittelmeeres wohnenden Völker vertragen nun aber nur 
die allerfeinsten Sorten von Olivenöl; alle minder guten, wenn auch immerhin 
noch ersten Marken bezeichnen sie als herb im Geschmack und lehnen sie 
womöglich als verdorben ab. Dieser Herbheit kann aber nur abgeholfen 
werden, wenn man dem Olivenöl milder schmeckende Samenöle (Erdnuß­
und Sesamöl usw.) zumischt, wodurch ihm der allzu charakteristische 
Olivenölgeschmack benommen und dafür ein milder, unserem Gaumen mehr 
zusagender Geschmack erteilt wird. Mitunter sind gogar die d.em Oliven­
öle zugesetzten Samenöleteurer und im Geschmacke besser als das Olivenöl, 
wie das z. B. in uer Campagne 1907/8 in ausgesprochener Weise der Fall 
war. Wenn daher Neufeld 1) den Satz aufstellt: 

"Was die wirtschaftliche Bedeutung des Zusatzes der genannten Öle 
(damit sind Erdnuß- und Sesamöle gemeint) zum Olivenöl anbelangt, so 
bedarf es wohl keiner weiteren Erörterung, daß bei der Preisdifferenz 
zwischen letzterem und jenen auch in bezug auf den Gebrauchswert 
(Geschmack) von anderen. minderwertigen Ersatzmitteln in der Bei­
mischung eine Verschlechterung und somit eine Verfalschung des Oliven­
öles im Sinne des Nahrungsmittelgesetzes zu erblicken ist", 

so muß diese Behauptung als unhaltbar bezeichnet werden, wobei wir selbst­
verständlich ganz unu gar der Ansicht sind, daß unter dem Titel "Olivenöl'· 
nur reine, unverschnittene Produkte auf den Markt gebracht werden 
dürfen. 

Daß gegen das letztere Prinzip bedauerlicherweise sehr häufig verstoßen 
wird und unter dem Namen "Olivenöl'' große Mengen verschnittener 
Öle auf den Markt geworfen werden, steht leider außer Zweifel. 

Das Verschneiden der Öle, das nicht nur mit Ölen verschiedener 
Samenproveuienz, sondern auch mit verschiedenen Qualitäten der gleichen 
Ölgattung (z. B. mit Sesamölen aus Levante- und indischer Saat) durch-

1) Neufeld, Der Nahrungsmittelchemiker als Sachverständiger, Berlin 1907, 
s. 144. 
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geführt wird, erfordert große Übung und Sachkenntnis. Durch einen richtigen 
Verschnitt lassen sich, genau so wie im W einhandel, sehr leicht die Fehler 
der Komponenten beheben und so aus an und für sich weniger guten Ölen 
Mischungen herstellen, die den Ansprüchen des konsumierenden Publikums 
vollauf gerecht werden. 

Jedenfalls bedingt das Verschneiden der Öle, .wie schon betont wurde, 
eine entsprechende, jede Irreführung des Käufers vermeidende Be­
nennung, und es bestehen in dieser Richtung in den einzelnen Ländern 
verschiedene V orsahriften (siehe S. 13-15 dieses Bandes). 

Arten der Speiseöle. 

Die Speiseöle kann man, je nach ihrer Verwendung, unterscheiden in: 

Salat- ·oder Tafelöle, 
Koch- und Bratöle, 
Back öle, 
Öle fiir die Konservenindustrie und 
Öle zum Appretieren von Nahrungsmitteln. 

Man stellt an jede dieser Gruppen besondere Anforderungen: 
Salatöle. U!Jter Salatöl (Tafelöl, Huile de table, Huile de salade, Salad oil, 

Olio di tavola) faßt man jene Speiseöle zusammen, die zum Anrichten der 
verschiedenen Salate und anderer kalter Speisen verwendet werden. Sie werden 
vielfach auch für sich mit den Speisen serviert, und ihre Benützung wird 
dem Belieben des einzelnen anheimgestellt. Ihre Servierung in Glasflaschen 
bringt es mit sich, daß man von ihnen neben gutem Geruch und Geschmack 
eine besonders hübsche, appetitliche Färbung und vollkommene Klarheit 1) 

1) Das in Speiseölfabriken gefürchtete Trübwerden ursprünglich klarer Öle 
beim Lagern oder während des Versandes bat verschiedene Ursachen und wird durch 
ein Ausfallen vorher gelöster Stoffe (fester Triglyzeride, Eiweiß· undSchleim · 
stoffe, Wasser) bedingt. Bekanntlich vermögen die Öle feste Triglyzeride, Eiweiß­
und Schleimstoft'e wie auch Wasser (in allerdings beschränktem .Maße) zu lösen, und 
zwar wächst dieses Lösungsvermög!ln mit der Temperatur. Beim Sinken der Tempe­
ratur fallen daher diese Stoffe nicht selten aus und bewirken, sich in dem Öle lange 
Zeit schwebend erhaltend, eine Trübung. .Xhnliche Ausscheidungen zeigen sich bei 
längerem Lagern der Öle aber auch ohne Temperaturerniedrigung, indem die gelösten 
Schleim- und Eiweißstoft'e ausfallen, die wahrscheinlich durch besondere, noch nicht 
näher erforschte V erändernngen ölunlöslich werden. Diese einmal ausgeschiedenen 
Schleim- und Eiweißstoffe, deren .Menge meist verschwindend klein ist, geben 
bei ihrer voluminösen, wolkenartigen Form dem Öle ein trübes Aussehen, wodurch 
größere Mengen dieser Fremdstoft'e vorgetäuscht werden, als wirklich vorhanden sincl. 

.Man hat versucht, durch Abkühlen der Öle (also Ausfällen der gelösten, 
spätere 'l'rübungen erzeugenden Stoffe) ·vor der Filtration dem Übelstande des Trüb­
werdens vorzubeugen (siehe Bd. 1, S. 614, Patent Niegemann), und man erzielt 
dabei, falls Tristearin oder Wasser die Ursache des beklagten Fehlers war, voll­
kommen befriedigende Resultate und mildert den Übelstand auch dann, wenn es 
sich um ausfallende Eiweißstoffe handelt, obwohl man ihn hier nicht gänzlich 
beheben kann. Gewisse Öle zeigen auch nach der Kühlung und Filtration eine 
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(Spiegel) verlangt. Als Salat- und Tafelöle sind nur die besten Speiseöle 
brauchbar, und es kommen hier hauptsächlich in Betracht: Oliven-, Erdnuß-, 
Sesam-, Mohn- und Sonnenblumenkernöl. Die in Ungarn und Steiermark 
verwendeten Kürbiskern- und Leindotteröle sagen nur den Bewohnern dieser 
Länder zu; die Farbe spielt bei diesen letzteren Ölen mir eine unter­
geordnete Rolle. Leinöl wird als Speiseöl nur in den Österreichischen Alpen­
ländern sowie in gewissen Gegenden der Mark (besonders in der Gegend 
von Luckau, Lübben usw.). verwendet. 

Wichtig ist für alle Tafelöle auch die Kältebeständigkeit. Öle, die 
im Winter bei Zimmertemperatur Ausscheidungen von festen Triglyzeriden 
zeigen, nehmen sich beim Servieren in Glasflaschen unvorteilhaft aus und 
haben außerdem die unwillkommene Eigenschaft, beim Genusse etwas am 
Gaumen zu kleben (zu "schmieren"). 

Die richtige Viskosität ist bei Salat- oder Tafelölen überhaupt sehr 
wi~htig; sind sie allzu dünnflüssig, so erhalten sie leicht den Vorwurf, sie 
seien "wässerig'' oder "zu wenig fett", sind sie dagegen zu viskos, so 
·erzeugen sie im Munde jenes unangenehme Gefiihl, das das Rizinusöl beim 
Einnehmen so widerwärtig ma~ht. 

Koch- und Bratöle (Oli di cucina) werden nur in den Ländern der 
Mittelmeerzone und in heißen Klimaten angewendet. Die Bewohner der 
Mittelmeerküste benutzen zum Braten und Kochen ausschließlich Olivenöl 
und kennen den Gebrauch von Butter zu diesen Zwecken fast gar nicht. Öle, 
die zum Kochen und Braten dienen, . brauchen sich weniger hübsch zu 
präsentieren, müssen aber im Geschmack einer stre11gen Prüfung standzu­
halten vermögen. Auch dürfen solche Öle in der Pfanne nicht allzu stark 
schäumen, welchen Nachteil z. B. gewisse Samenöle zeigen, die für sich 
{)der im Verschnitt m.it Olivenöl angewendet, oft derart schäumen, daß sich 
ihr Gebrauch zu diesen Zwecken dadurch direkt verbi\)tet. 

Backöle. Die Verwendung von Öl an Stelle der Butter zur Her­
stellung von Backwaren ist ziemlich beschränkt. In neuerer Zeit wird für 
diesen Zweck unter dem Namen "Gran a" in Österreich ein Speiseöl oder, 
wie es von dem Erzeuger E. Granichstädten genannt wird, ein 1,flüssi.ges 
Speisefett" als Butterersatz ausgeboten und mit Erfolg verwendet!). 

Als Backöle sind wohl auch die zum Bestreichen der Backwaren be­
nutzten Öle zu betrachten, deren sich die Bäckereien und Konditoreien seit 

Neigung zum Trübwerden, die offenbar mit der Beschaffenheit der verarbeiteten 
Saat (Reifezustand) zusammenhängt. Ob die sich aus den Ölen abscheidenden 
Eiweiß- und Schleimstoffe in ihrer Zusammensetzung mit den aus Leinöl ausfallenden 
(vergleiche Band 2 S. 27) identisch sind, wurde noch nicht untersucht, wie man 
überhaupt über dif Ursache und die Vorgänge dieses Trübwerdens heute noch ganz 
im unklaren ist. ·\Vergleiche auch die in Bd.l, S. 613 erwähnten Beobachtungen 
von Benz und Scheiks sowie den Artikel ~Trübwerden der Öle" in der Seifen­
siederztg., Augsburg 1908, Nr. 20 u. 21.) 

1) Vergleiche Bd. 2, S. 353. 
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einigen Jahren statt der teuern Butter bedienen, um damit die Seitenflächen 
der Backbleche und der in den Backofen kommenden Brote zu bestreichen, 
damit sie nicht anbacken. Hierher gehören die mitunter unter. dem Namen 
,, Bu tteröl" ausgebotenen Produkte, die meist Kotton- oder Rüböl sind. 

Vor ungefähr zwölf Jahren wurde unter dem Namen "Brotöl" ein 
Produkt ausgeboten, das sich bei der näheren Untersuchung als gereinigtes 
Mineralöl erwies. Der billige Preis erwarb dem Öle bei einigen Bäckern 
besondere Sympathie und es wurde versucht, dieses Brotöl an Stelle der 
Butter bei Bereitung von Backwerk in den Teig einzukneten. Dieses ge­
wissenlose Vorgehen hatte die Erkrankung mehrerer Personen zur Folge 
und nach diesen Vorfällen wurde von behördlicher Seite gegen die An­
wendung des Produktes Front gemacht 1). 

Oie für die Konservenindustrie. In der Konservenindustrie (Oliven 
in Öl, Ölsardinen usw.) werden hauptsächlich Oliven-, Sesam- mid Erdnußöl 
benutzt. Dem Ranzigwerden dieser Öle wird durch Sterilisierung der fertigen, 
verschlossenen Konserven vorgebeugt. 

Das zur Herstellung von Konserven benutzte Öl erleidet in den Kon­
servenbüchsen häufig eine Verändenmg; so. wurde z. B. von P. Carles 2) 

ein absolut reines Olivenöl, das aus einer längere Zeit gelagerten Ölsardinen­
büchse gezogen worden war, derart verändert vorgefunden, daß man den 
Eindruck einer' Verfälschung mit Fischöl bekam. Das zur Konservierung 
der Sardinen verwendete Olivenöl war aber nachgewiesenermaßen absolut 
rein, doch war das Fett des Fischkörpers zum Teil in das umgebende 
Olivenöl übergegangen. Ganz gleiche Verändenmgen des Olivenöles be­
obachtete auch 0. Klein 3) bei Sardinenkonserven sowie Henseval und 
Deny') bei Sprottenkonserven. 

Ole zum Appretieren von Nahrungsmitteln. Die bei der Herstellung 
verschiedener Nahrungsmittel verwendeten Appretieröle haben meist nur 
den Zweck, den Endprodukten eine glänzende Oberfläche zu verleihen. So 
werden in den Reisschälereien wie auch in den Kaffeeleseanstalten 
Öle, und zwar gewöhnlich minder gute Sorten, verwendet, um die Oberfläche 
des Reises und der Kaffeebohnen glänzend zu machen. Auch hier hat sich 
leider die Verwendung von Mineralölen eingebürgert 5), die durch vorzüg­
liche Raffination fast wasserhell und beinahe geruch- und geschmacklos ge­
macht, unter verschiedenen, ihre wahre Provenienz verdeckenden Phantasie­
namen auf den Markt gebracht werden. Diese Öle erinnern im Aussehen 
und in ihrer sonstigen Beschaffenheit an das Paraffinum liquidum der 

1) L. Hanemann, Über Brotöl, Chem. Ztg. 1896, S. 1023. 
2) Über das Olivenöl in Konserven, Journ. de Pharm. et de Chim. 1898, 

S. 139, und Pharm. ZentralhaUe 1898, S. 155. 
3) Zeitschr. f. angew. Chemie 1900, S. 59. 
•) Chem. Revue 1904, S. 44. 
5) Hefter, Verwendung von Mineralöl in derNa.hrungsmittelindustrie, Seifen­

siederztg. 1906, S. 1077. 
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Pharmazeuten, doch sind sie nicht so viskos wie dieses. Der Genuß dieser 
Öle kann leicht schwere Darm- und Magenerkrankungen nach sich ziehen, 
wenn die genossene Menge irgendwie nennenswert ist. Bei ihrer Ver­
wendung für Appretierzwecke ist allerdings das jeweils genossene Quantum 
sehr klein,. doch wäre trotzdem der Gebrauch dieser auf die Gesundheit 
nachteilig wirkenden Öle in allen Fabriken der Nahrungsmittelbranche 
strengstens zu verbi~ten. 

Gegen ein solches allgemeines V erbot wurde indes von interessierter 
Seite Stellung genommen und geltend gemacht, daß gegen die Verwendung 
solcher gutgereinigter Mineralöle nichts eingewendet werden könnte, wenn 
sie in der Nahrungsmittelindustrie lediglich zu Appretierzwecken, also in 
ganz geringer Menge verwendet werden und ihr Hauptzweck ein anderer 
als der der eigentlichen Ernährung ist. In diesen geringen Mengen sollen 
sie dem menschlichen Organismus nicht schaden; nur in größeren Dosen 
genossen wären sie toxisch, weil sie dann als Fettlösungsmittel wirken 1 ). 

Ich kann mich dieser Meinung aber nicht anschließen und bin für 
das vollständige Verbot der Anwen,chmg von Mineralölen in der Nahrungs­
mittelbranche. 

Gesetze über den Handel mit Speiseölen. 

Spezialgesetze, die den Verkehr mit Speiseölen, ähnlich wie das 
Margaringesetz den Verkehr mit Speisefetten, regeln, kennt man nur in ganz 
wenigen Staaten. 

In Deutschland unterliegt der Handel mit Speiseölen den Bestim­
mungen des Nahrungsmittelgesetzes vom 26. Januar 1896; dadurch 
wird vor allem bestimmt, daß Produkte nur unter Bezeichnungen in den 
Handel kommen dürfen, die ihrer Herkunft und Natur nach gerechtfertigt sind. 

Es ist also unstatthaft, unter den Namen Olivenöl, Erdnußöl, Sesamöl 
usw. oder auch unter Bezeichnungen, die diese Worte mit einem Zusatze ent­
halten, wie z. B. Nizzaolivenöl, Oliventafelöl, Speisesesamöl usw., 
Verschnittöle in den Handel zu bringen. 

Nicht so ganz klar ist man sich über die Zulässigkeit von Handels­
hezeichnungen wie Provenceröl, Nizzaöl usw., also Benennungen, die zwar 
nicht ausdrücklich auf eine besondere Ölgattung hinweisen, aber doch eine 
Provenienzbezeichnung enthalten, womit man den Begriff einer ganz 
bestimmten Ölgattung zu verbinden gewohnt ist. Die Rechtsprechung 
ist in strittigen Fällen bisher nicht immer Yon dem gleichen Gesichtspunkt 
ausgegangen. So sprach man in einem Streitfalle, wobei es sich um ein 
unter dem Namen "Prima Provenceröl" verkauftes Gemisch von Olivenöl 
(400fo) mit Sesamöl (600fo) handelte, auf Grund der Aussage der kauf­
männischen Sachverständigen den Angeklagten frei, weil jene dessen Be­
hauptung als richtig erkannten, derzufolge dem Olivenöle auch in der 

1) Seifensiederztg. 1909, S. 56. 
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Provence meist ganz erhebliche Mengen von Sesam- oder Erdnußöl zu­
gesetzt würden 1). 

Die Staatsanwaltschaft in Harnburg lehnt daher seit Ende des Jahres 
1896 in allen Fällen, wo Gemische von Olivenöl mit Sesam- oder Erdnußöl 
usw. als Provenceröt verkauft worden waren, die weitere Verfolgung ab, in 
der Annahme, daß sich die Ko-nsumenten darüber klar seien, daß "unter 
Provenceröt im Handel und Verkehr reines Olivenöl nicht ver­
standen würde". Der Verkäufer dürfe das dem nordischen Geschmack 
angepaßte Gemisch verschiedener Öle als Provenceröt ruhig abgeben, wenn 
der Käufer nicht ausdrücklich reines Olivenöl verlangt hat. 

Dagegen ist einige Jahre später ein unter dem Namen "Nizza-Tafel­
öl, feinste Marke" gehandeltes Speiseöl, das ein Gemenge von Erdnuß­
und Sesamöl war, von dem Dresdener Gerichte als nachgeahmt beanstandet 
worden. Eine Umfrage bei verschiedenen Sachverständigen aus dem Handels­
stande hatte in diesem Falle ergeben, daß man mit dem Begriffe "Nizza­
Tafelöl" den eines reinen, unvermischten Olivenöles verbinde, und zwar 
eines Olivenöles bester Qualität 2). Die fragliche Mischung wurde daher im 
Sinne des § 10 des Gesetzes vom 14. Mai 18 7 9, betreffend den V erkelu· 
mit Nahrungsmitteln usw., beanstandet. 

Jedenfalls sollte im Ölhandel die Bezeichnung "Tafel-" oder "Speiseöl" 
für alle zu Genußzwecken geeigneten Ölsorten statthaft sein und jedes ge­
nußfähige Oliven-, Erdnuß-, Kotton-, Sesam- oder andere Öl für sich· oder 
in verschnittenem Zustande so bezeichnet werden dürfen, wobei es dem 
Verkäufer überlassen ist, der Bezeichnung ,,Speise-'' oder "Tafelöl" irgendeinen 
Phantasienamen oder eine anctere nähere Bezeichnung beizufügen, sofern sie 
nicht auf Irreführung des Käufers berechnet oder mit dem Namen ge­
wohnheitsgemäß eine bestimmte Ölgattung in Verbindung gebracht wird. 

Eine auf gleichem Prinzip aufgebaute, den Behörden zur Annahme 
empfohlene Definition der Begriffe Speiseöl und Tafelöl wurde im Jahre 1899 
von der Wiener "Zeitschrift für Nahrungsmitteluntersuchung, 
Hygiene und Warenkunde" ausgearbeitet, die lautet: 

1. Das Wort "Speiseöl" ist identisch mit dem Worte "Tafelöl" und im 
allgemeinen als sachlicher Begriff für alle Ölsorten aufzufassen, die ihrer organischen 
oder chemischen Beschaffenheit nach keine gesundheitsschädlichen Beigaben enthalten, 
möglichst frei von Geruch und Frachtgeschmack sind und sich unbedingt gut zu 
Speise-, Koch- und sonstigen Zwecken eignen. 

2. Die Speise- oder Tafelöle zerfallen in zwei Kategorien, und zwar: 

a) in ungemengte, 
b) in gemengte Sorten. 

Die ungemengten Sorten sind, streng objektiv genommen, die einzelnen, unter 
bestimmten Gattungsnamen (wie Oliven-, Erdnuß-, Sesamöl usw.) im Handel 

1 ) Seifenfabrikant 1895, S. 766. 
2) Beythien, Bericht über die Tätigkeit der chemischen Untersuchungsanstalt 

der Stadt Dresden 1903, S. 10. -
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und Konsum üblichen Öle ohne oder mit einer speziellen Orts- oder Ursprungs­
bezeichnung und müssen der bezeichneten Gattung, nicht aber der beigegebenen 
Orts- oder Ur)lprungsbenennung nach, von chemisch reiner Beschaff,mheit sein. 

Die gemengten Sorten dagegen sind die Gemische, die aus den verschiedenen 
obigen Ölsorten hergestellt werden und wovon jede Sorte für sich allein ein gutes 
Speiseöl ist. Durch die Mischung will man den verschiedenartigen Anforderungen 
hinsichtlich Geschmack und Marktpreis entsprechen. Die verschiedenen Qualitäts­
grade und Abstufungen sind mit oder ohne näher{l Orts- oder Ursprungsbenenming, 
unter dem Sammel- oder Beinamen "Speiseöl" oder "Tafelöl" in den Handel 
zu bringen. 

3. Tafelöl ist daher in gleicher Weise wie das Wort Speiseöl keine Bezeichnung 
für eine einzige Ölgattung (Olivenöl usw.), sondern nur der Ausdruck und der im 
Handel und Konsum übliche Beiname für Gemenge und Typen feiner Öl­
sorten, analog den ähnlich lautenden Bezeichnungen: Tafelobst, Tafeltrauben, Tafel­
wein usw., worunter ebenfalls nicht eine einzelne Obst-, '!'rauben- oder Weingattung 
verstanden werden kann. · . 

Es kann daher logischerweise kaum widersprochen werden, wenn man be­
hauptet, daß die Namen Öl oder Tafelöl in Verbindung mit einer Orts- oder Ur­
sprungsbezeichnung (wie Aixer Öl oder Aixer Tafelöl, Provenceröl oder 
französisches Tafelöl) sowie alle auf das Grundwort Öl oder Tafelöl aus­
lautenden Ölbenennungen unter keinen Umständen etwas anderes zu bezeichnen 
brauchen als. Gemenge von Ölen. 

Hieraus folgt, daß ein mit oder ohne Orts- oder Ursprungsbezeichnung be­
nanntes Öl nur dann ein reines, gutes, speisef"ahiges Oliven-, Sesamöl usw. zu 
enthalten hat, wenn dafür die mit diesem Gattungsnamen endigenden Ausdrücke 
(Aixer Olivenöl, Marseiller Sesamöl, Kongo·Erdnußöl usw.) zur Anwendung 
kommen. 

Gegen die im vorstehenden ausgesprochene Absicht, die Namen: Pro­
venceröl, Aixeröl nnd Nizzaöl für andere als Olivenöle freizugeben, sind 
von mehreren Nahrungsmittelchemikern Bedenken erhoben worden, weil sie 
der Ansicht waren, daß die große Mehrheit mit diesen Bezeichnungen doch . 
nur den Begriff eines in der Provence, in Aix oder in Nizza gepreßten 
Olivenöles verbände nnd daß solche Benennungen daher geeignet wären, 
eine Täuschung über den Wert und die Herkunft. der Ware zu 
erwecken. Diesen Bedenken hat in allerletzter Zeit die nachstehende Ver­
ordnung der Österreichischen Regierung stattgegeben: 

~Auf Grund des § 7 des Gesetzes vom 16. Januar 1896, betreffend den Ver· Österreich. 
kehr mit Lebensmitteln, wird infolge Verlautbarung vom 30. Januar 1908 verordnet, 
daß nur reines, unvermischtes Oliven öl unter den Bezeichnungen 0 li venöl, 
Aixeröl, Provenceröl gewerbsmäßig verkauft und feilgeboten werden darf. ·Der 
gewerbsmäßige Verkauf und das Feilhalten von anderen Ölen oder Mischungen des 
Olivenöles mit anderen Ölen unter den angeführten Bezeichnungen wird verboten." 

··Einen Nutzen hat diese Verordnung nur für den Großhandel; keines­
wegs . wird aber dadurch den breiten Bevölkerungsschichten ·für Küche und 
Haus unverfälschtes Olivenöl als eine vorteilhafte ~rrungenschaft gesichert. 
Der Konsument, der nicht allerfeinste, teure Marken von Olivenöl bezahlen 
kann, wird sich direkt sträuben, unter dem gewohnten, gut eingebürgerten 
Namen Aixer oder Provenneröl an Stelle des üblichen milden Ver-
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Schnittöles ein herb schmeckendes, ihm nicht zusagendes, dafür aber • reines, 
unverfälschtes" Olivenöl zu erhalten, und der Detaillist Wird seine liebe 
Not haben, das Publikum aufzuklären, daß die alte Ware nicht mehr unter 
der alten Bezeichnung verkauft werden dürfe. 

Frankreich. Die Bezeichnungen Nizza-, Provencer, Ai.xer usw. Olivenöl diirfen übrigens 
nicht als wirkliche Prove~ienzbezeichnungen aufgefaßtwerden. Nizza 
und das gam:e Departement der Seealpen vermögen bei dem steten Rückgange, 
in dem sich die dortige Ölproduktion befindet, nicht jene Ölmengen aufzu­
bringen, die von dem Weltmarkte von den dortigen Großhändlern verlangt 
werden. Diese helfen sich nun dadurch, daß sie große Ölmengen fremder 
Provenienz ('l'unis, Algier), aber guter Qualität, nach Nizza kommen lassen 
und mit der Originalware verschneiden. Das Wort "Nizza-Olivenöl" stellt 
daher durchaus keine eigentliche Herkunftsbezeichnung dar. und läßt auch 
in qualitativer Hinsicht weitestgehende Auslegung zu. 

Wie sehr man in Frankreich die Einfuhr fremden Olivenöles begünstigt. 
beweist der Umstand, daß 200 000 dz Olivenöl zollh·ei nach Frankreich jähr­
lich eingehen können und daß erst bei Überschreit1mg dieser Einfuhrmenge 
für jeden Meterzentner Olivenöl ein Zoll von 10 Franken gezahlt werden muß. 

Diese Zollpolitik zeigt deutlich, daß man auch in Regierungskreisen sehr 
damit einverstanden ist, daß die billigen außerfranzösischen Olivenöle ihren 
Weg über die französische Riviera nehmen, bevor sie an die einzelnen 
Handelsplätze gelangen, und daß die französischen Zwischenhändler einen 
großen Nutzen einheimsen, der aus dem Mehrpreise resultiert, den man für 
ans Nizza kommendes Ül bereitwilligst zahlt 1). 

Dagegen sehen die Händler von Nizza und Umgebung sehr darauf, daß 
keine Samenöle mit Olivenöl verschnitten werden, und sie haben daher durch­

gesetzt, daß das Nahrungsmittelgesetz vom 1. August 1905, das bezüglich 
des Handels mit }'lischölen den gleichen Standpunkt einnimmt wie das 
Österreichische Gesetz, Verschärfungen erfuhr, die durch die Verordnung im 
Journal officiel vom 14. März 1908 veröffentlicht wurden. 

Italien. In Italien geht man nun ebenfalls daran, den Handel mit Olivenöl 

gesetzlich zu regeln. Die Regierung hat der Deputiertenkammer im .Ja­
nuar 1908 einen Gesetzentwurf vorgelegt, der am 5. April 1908 Gesetz 

wurde, wonach es verboten ist, unter der Bezeichnung "Olivenöl" Erzeug­
nisse· in den Handel zu bringen, die ganz oder teilweise dieser Bezeichnung 
nicht entsprechen. Alle nicht aus unverfälschtem (unvermischtem) Olivenöle 
bestehenden Speiseöle müssen unter· anderem auf ihren Umschließungen aus­

drücklich als solche angegeben sein. Zwecks Prüfung dieser Angaben können 
von den zuständigen Behörden Proben zur amtlichen Untersuchung ein­
gefordert werden. Die darüber ausgestellten Untersuchungsatteste sollen 
gleichzeitig zur Erleichterung des Ausfuhrverkehrs nach den Staaten, 

1) Vergleiche Slaus·Kantschieder, Ölproduktion an der. italienischen und 
französischen Riviera, Zeitschr. f. d. Iandw. Versuchswesen in Österreich 1909. 
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mit clenen vertragsmäßige Vereinbarungen über die Anerkennung der von 
italienischen Untersuchungsanstalten über die Reinheit des Olivenöles aus­
gestellten Zeugnisse bestehen, nach näherer Bestimmung als giUtige Beweis­
mittel für die Beschaffenheit des Öles zugelassen werden. 

In der Schweiz regelt eine 1909 erlassene Verordnung den Ver- Schweiz. 

kehr mit Speiseölen in recht klarer Weise. Es heißt darin 1): 

Speiseöle, die unter dem Namen einer bestimmten Frucht oder eines bestimmten 
Samens (z. B. als Olivenöl, Nußöl, Sesamöl) in den Verkehr gebracht werden, 
müssen ausschließlich aus dieser Frucht oder aus diesem Samen hergestellt sein. 

Solche Öle können auch einfach als "Speiseöl" in den Verkehr gebracht werden, 
dagegen sind Phantasiebezeichnungen unzulässig. 

Mischungen verschiedener Speiseöle müssen als "Speise ö 1" bezeichnet werden, 
Die Gefäße, worin Speiseöle in den Verkehr gebracht werden, müssen die an· 

gegebene Bezeichnung ihres Inhalts an leicht sichtbarer Stelle in deutlichen, nicht 
verwischbaren, mindestens 2 cm hohen schwarzen Buchstaben auf hellem Grunde 
tragen. 

In Ausschreibungen, Rechnungen und Frachtbriefen sind Speiseöle ebenfalls 
nach i·hrem Ursprunge zu bezeichnen. Bei Kollektivsendungen von Speiseölen mit 
andet·en Waren ist auf den Frachtbriefen eine allgemeine Bezeichnung (z. B. Fett· 
waren, Kolonialwaren) gestattet. 

Ranzige oder sonstwie verdorbene Speiseöle dürfen nicht als Nahrungsmittel 
in den Verkehr gebracht werden. 

In Belgien schreibt eine am 1. April 1897 in Kraft getretene Ver- Rdgien. 

orclnung vor, ·daß alle Gefäße, worin Speiseöle verkauft, zum Verkauf 
gestellt, aufbewahrt oder verschickt werden, eine Inschrift tragen müssen, 
die unmittelbar mit dem Worte "Ö I •: verbunden, die Abkunft desselben 
anzeigt (z. B. Olivenöl, Mohnöl, Erdnußöl usw.). Diese Gefäße müssen 
außerdem den Namen oder die Firma sowie die Adresse oder wenigstens 
die Marke des Fabrikanten oder Verkäufers tragen. Die Angaben über die 
Natur des Öles müssen in den Fakturen, Begleitscheinen oder Konnos­
sementen enthalten sein. 

Ein besonderes Gesetz über den Handel mit Speiseölen.hat Bulgarien2) Bulgarien. 

erlassen; es heißt darin: 

"Die Geiäße müssen mit der Aufschrift "Öl", der Bezeichnung der verwen· 
deten Rohproäukte (Oliven, Nüsse, Sesamsaat u. ä.), der Angabe der exportierenden 
Firma und ihres Wohnortes sowie mit der Marke des Fabrikanten oder Verkäufers 
versehen sein. Die Beschaffenheit des Öles muß in den Fakturen usw. angegeben 
werden; verfälschtes oder verdorbenes Speiseöl darf auf den Markt nicht gebracht 
werden." 

Auch der Einfuhr schlechter Speiseöle sucht Bulg·arien durch besondere 
Untersuchungsvorschriften zu begegnen. Eine solche, vom 26. Februar 1908 
datierte Verordnung 3) besagt: 

1) Seifensiederztg., Augsburg 1909, S. 755. 
2) Deutsches Handelsarchiv 1898, 1. Teil, S. 320. 
3) Nachrichten für Handel und Industrie, Berlin 22. Aprill908. 

Hefter, Technologie de1· Fette. UI. 2 
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"1. Von den Kaufleuten ist eine schriftliche Erklärung zu verlangen, daß das 
Öl in .allen Fässern von guter Beschaffenheit sei. 

2. Aus einigen Fässern jeder Post werden gesonderte Proben zur Unter­
suchung entnommen; wenn sich dabei ergibt, daß ein oder mehrere Fässer Öl ent­
halten, das den Vorschriften nicht entspricht, so wiid die Einfuhr der ganzen Post 
verboten. Wünscht indessen der Einführer, daß die Fässer mit gutem Öle zu­
gelassen werden, so wird diesem Ersuchen entsprochen, nachdem das Öl in allen 
Fässern untersucht worden ist, wofür der Importeur die vorgeschriebene Gebühr 
zu entrichten hat. Die Fässer mit vorschriftswidrigem Öle werden alsdann zurück­
gesandt, die übrigen zur Einfuhr zugelassen. 

3. AufWunsch des Einbringers kann gestattet werden, daß die Untersuchung 
vor der Ausfolgung des Konnossements erfolge." 

"Ober die Zulässigkeit der Färbung von Speiseölen sind die Meinungen 
sehr geteilt. Die strenge Auffassung, die jede künstliche Färbung 1) (auch 
eine solche mit vollkommen unschädlichen Pflanzenfarbstoffen) verbietet, 
ist seltener zu finden als die tolerante Ansicht, die sich darauf beruft, 
daß Speiseöle vielfach gefärbt werden müssen, um den Spezialwünschen 
der Konsumenten nach .Öl einer bestimmten Farbnuance Rechnung zu 
tragen, daß' damit aber eine Täuschung des Publikums im Sinne des Nah­
rungsmittelgesetzes nicht beabsichtigt werde. Der Österreichische oberste 
Sanitätsrat hat in seiner Sitzung vom 9. Februar 1906 allerdings ent­
schieden, daß jedes Färben von Speiseölen unzulässig sei, weil es auf 
eine Täuschung des kaufenden Publikums hinauslaufe2). 

Da das Färben bei der NaLtr- und Ktmstbutter, zwei den Speiseölen 
so nahestehenden Produkten, erlaubt ist, zeigt diese Entscheidung übrigens 
eine gewisse Inkonsequenz. Auch kann dem Färbeverbote leicht dadurch 
begegnet werden, daß man yon Natur aus intensiv gefärbte Öle (Palmöl) 
als Färbemittel verwendet, gegen deren Zusatz bei Verschnittölen nichts 
P.ingewendet werden dürfte. (Vergleiche dagegen S. 255 und 256: Palmöl 
als Färbemittel in der Kunstbutterindustrie.) 

Die l\Iotivierung des Färbeverbotes sollte logischerweise auch das V erbot 
des Ent!ärbens von Ölen in sich schließen; hier handelt es sich sogar weit 
eher darum, dem Publikum eine "bessere Qualität vorzutäuschen", 
wenn man bei der obigen Auslegung bleiben will. Das Bleichen ist hier 
aber allgemein üblich und ein Einwand ist dagegen behördlicherseits bis 
heute noch nicht erhoben worden. 

Streng zu verbieten ist natürlich der Verkauf >on Ölen zu Genuß­
zwecken, die gesundheitsschädliche Reimengungen enthalten oder an 

') Gesundheitsschädliche Farben werden heute zum Färben von Ölen über­
haupt nicht mehr verwendet. Wenn nach Cailletet unter dem Namen Malagaöl 
mit Grünspan gefärbte Olivenöle in den Handel kommen, so ist dieser Nachricht, 
die aus dem Jahre 1879 stammt, heute keine Bedeutung mehr beizumessen. 
(Zeitschr. f. analyt. Chemie 1879, S. 628.) 

2) Diese Entscheidung hat inzwischen durch einen Ministerialerlaß v. 29. März 
1906 gesetzliche Kraft erlangt. 
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sich schon so verdorben sind (ranzig oder faulig), daß sie ohne Nachteil nir 
die Gesundheit nicht genossen werden können. Schädliche Heimengungen 
können in die. Öle beim Raffinieren gelangen (Mineralsäuren, Alka­
lien usw.); die zur Reinigung von Speiseölen verwendeten Reagenzien 
müssen jedenfalls vo~lständig aus d~n Ölen entfernt werden, bevor diese 
als Speiseöle auf den Markt kommen 1). 

Öle mit einem Zusatz von Mineral ölen können wegen deren abso­
luter Unverdaulichkeit als Speiseöle nicht zugelassen werden, und ihr Ver­
kauf ist energisch zu bekämpfen. 

Die Frage, ob ein vorliegendes Öl wegen Verdorbenseins (ranzigen, 
fauligen, widerlichen Geschmackes usw.) als Nahrungsmittel auszuschließen 
sei, wird immer nur nach dem subjektiven Empfinden beantwortet werden 
können. Da dieses bei verschiedenen Individuen auffallend abweicht, wird 
es immer wieder vorkommen, daß ein von der einen Seite als ungenießbar 
erklärtes Öl von der anderen noch als genußfähig erkannt wird. 

Man hat viel darüber gestritten, ob im V er kehr mit Speiseölen eine 
Maximalgrenze für den Gehalt an freien Fettsäuren festgesetzt werden 
sollte, doch ist man einer solchen Bestimmung bis heute mit Recht aus 
dem Wege gegangen. Ist es bei den sehr verschiedenen individuellen An­
sprüchen überhaupt schwer, eine oberste Grenze zu fixieren, so sind die 
Zahlen, die bei den gemachten Vorschlägen genannt wurden, entschieden zu 
tief gegriffen. Wenn z. B. Benedikt und Wolfbauer in dem Entwurfe 
fiir den "Codex alimentarius anstriacus" als zulässige Grenze für 
den Gehalt an freien Fettsäuren bei Speiseölen 8 Säuregrade 2) = 2,25U% 
freier Fettsäuren (auf Ölsäure berechnet) vorschlagen, so müßte nach dieser 
Regel die Mehrzahl der im Handel erscheinenden Speiseöle beanstandet 
werden. Die Genannten tun daher sehr recht daran, wenn sie ihrem 
Vorschlage die einschränkende Bemerkung hinzufügen, daß die Bestimmung 
des Säuregehaltes immer ,nur ein N otbP.helf für die Beurteilung von 
Speiseölen sei, daß das letzte Urteil immer der Geschmack geben müsse 
und daß Öle mit relativ geringem Säuregrad unter Umständen stark ranzig 
sein können, während solche mit hohem Säuregehalt oft noch gut genieß­
bar seien. 

In einigen Balkanstaaten bestehen Verbote, bestimmte Pflanzenöle für 
Speisezwecke zu verwenden, und solche Öle müssen bei der Einfuhr nach 
bestimmten Vorschriften denaturiert werden. So ist dort auch das Kottonöl 
untersagt, in der eigentliehen Türkei der Genuß des Erdnußöles nicht 
gestattet usf. 

1) Siehe Brlaß des österr. Ministeriums des Innern vom 5. März 1906. 
2) Ein Säuregrad, fälschlich wohl auch ein Ranziditätsgrad genannt, 

stellt jene Anzahl von Kubikzentimetern Normallauge dar, die 100 g zur Neutrali­
sation beanspruchen. Ein Ranziditätsgrad entspricht einer Säurezahl von 0,561 oder 
einem Gehalt an freien Fettsäuren (auf Ölsäure bezogen) von 0,282. 

2* 

Verdorben· 
Speiseöle. 

Verbot des 
Genusses 
einzelner 
Ölsorten. 
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Handels- und ZoUt•el'l~ältnlsse. 
Der Konsum von Speisemen nimmt gegen Norden zu ab. Währenu 

die südlich walmenden Völker in der Küche zum Braten und Backen aus­
schließlich Öl verwenden, nimmt man in den nördlichen Ländern hierzu Butter, 
Schweinefett oder andere Speisefettf) und beschränkt den Verbrauch von 
Speiseölen auf das Anmachen von Salaten, das HeiTichten von Saucen u:-;w. 

Die Zolltarife der meisten Länder bestimmen für Öle, die Speise­
zwecken dienen, höhere Einfuhrzölle als für Öle, die industriellen Ver­
wendungen zugeführt werden. Bei Ölen, die sowohl die eine als auch die 
andere Anwendung finden können (Oliven-, Kotton-, Sesam-, Erdnußöl usw.), 
ist daher in den meisten Staaten eine Denaturierung vorgesehen, wo­
durch die betreffenden Öle vor der Einfuhr für den menschlichen Genuß 
unbrauchbar gemacht und Rodann zu einem niedrigeren Zollsatze eingeführt 
werden. 

Das Denaturierungsmittel darf der späteren gewerblichen Verwendung 
des damit behandelten Öles keinerlei Abbruch tun, muß aber das Öl absolut 
ungenießbar machen und soll sich aus dem denaturierten Produkt ohne 
dessen schwere Qualitätsschädigung nicht entfernen lassen. Ein Denatu­
rierungsmittel, das diesen drei Bedingungen in jedem Einzelfalle voll ent­
spräche, gibt es nicht. Petroleum, Terpentinöl, Rosmarinöl, Natron­
oder Kalilauge und wie die verschiedenen, heute augewandten oder in 
Vorschlag gebrachteu Denaturierungsmittel heißen mögen, erfüllen in einer 
oder anderer Riehhmg ihren Zweck unvollkommen. So geht es z. B. nicht 
immer an, daß Olivenöl für Seifensiederzwecke mit Petroleum parfümiert 
werde, weil der unangenehme Petroleumgeruch bei feineren Seifen sehr nach­
teilig wirken würde. Lauge kann für Öle, die Schmierzwecken dienen sollen, 
nicht benutzt werden, usw. 

In Deutschland hat die wiederholt im Yerordnungswege geregelte 
Denaturierungsfrag·e oftmals Anlaß zu lebhaftem Meinungsaustausch seitens 
der interessierten V erbraueher gegeben, weil diese in den behördlichen 
DenaturierungsYorschriften eine ungerechte Erschwerung ihrer Fabrikation 
erblickten. 

Die Erläuterungen zn dem im Jahre 1906 außer Kraft gesetzten 
deutschen Zolltarif sahen einen Zusatz von 3 kg Kalilauge von der Dichte 
1,29 oder 3 kg Natronlauge von der Dichte 1,34 pro 100 li:g Öl vor. 
Da man aber erkannte, daß man aus einem derartig denaturierten Öl durch 
entsprechende Behandlung die Alkalien bzw. die durch diese gebildeten 
.AJkaliseifen ausscheiden und 80-90°/0 eines für Speisezwecke verwend­
baren Öles rückgewinnen kann, wurde die Denaturierung mit 3 prozentiger 
Lauge nicht mehr als genügend erachtet und eine Entwertung mit Ras­
marinöl gesetzlich vorgeschrieben. 

Anfangs waren für 100 kg Rohgewicht des zu d0naturierenden Fettes 
oder Öles 100 g Rasmarinöl festgesetzt; später ist mit Erlaß des preußischen 
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]'inanzministeriums vom 8. Juli 1908 diese Menge um das Zehnfache erhöht 
worden, so daß also jetzt für 100 kg Rohgewicht des Öles 1 kg Rosmarinöl 
zu verwenden ist. Dadurch ist die Denaturierung sehr verteuert worden 
und stellt sich pro Waggon Öl auf 120-150 Mark. Auch Rosmarinöl 
ist bei seiner leichten Flüchtigkeit 1mschwer aus den denaturierten Ölen zu 
entfernen ; die verschiedenen, bei der Fabrikation von Kokosbutter beschrie­
benen Methoden geben einen Anhalt dafür. 

Als Ersatz für das teure Rosmarinöl ist auf mehrfache Vorstellung ZitronellGI. 

der Konsumenten 1) hin von dem Reichskanzler auch Ceylon-Zitronellöl 
zugelassen worden, und zwar muß dieses in einer Menge von 200 g auf 
100 kg Rohgewicht der zu denaturierenden Ware verwendet werden. Das 
zn diesem Zwecke gebrauchte Ceylon-Zitronellöl muß nach den gesetz-
lichen Yorschrifte!l eine gelbliche ölige Flüssigkeit darstellen, einen scharfen, 
paraffinartigen Geruch zeigen und bei 15G C eine Dichte von 0,900 bis 
bis 0,920 haben. 100 öcm Ceylon-Zitronellöl, bei 20 ° C in 10 ccm Brannt-
wein von 73,5 Gewichtsprozenten gelöst, müssen eine klare Lösung geben, 
die auch bei weiterem Zusatze des Lösungsmittels klar bleibt oder höchstens 
eine Opaleszenz zeigen darf. Öltröpfchen dürfen sich auch nach 6 stündigem 
Stehen nicht abscheiden. 

Diese Vorschriften sincl später durch die k. k. technische Prüfungs­
stelle noch dahin erweitert worden, daß das Zitronellöl stets von einem 
für Zollinteressen vereidigten Chemiker außer auf die obigen Eigenschaften 
auch noch wie folgt zu untersuchen ist: 

Zur Prüfung auf seinen Gesamtgeraniolgehalt werden 10 ccm Zitronellöl mit 
10 ccm Essigsäureanhydrid unter Zusatz von 2 g geschmolzenen und gepulverten 
Natriumazetats eine Stunde in einem mit eingeschliffenem Kühlrohr versehenen 
kleinen Kolben in gleichmäßigem Sieden erhalten. Nach dieser Zeit läßt man das 
Acetylierungsprodukt erkalten, fügt etwas Wasser hinzu und erhitzt das Gemisch 
10-15 Minuten lang auf dem Wasserbade, um das überschüssige Essigsäureanhydrid 
zu zersetzen. Nach der Erkaltung trennt sich im Scheidetrichter das Acetylierungs­
produkt von der wässerigen Flüssigkeit und wird hierauf bis zur neutralen Reaktion 
mit Wasser gewaschen. 1,5-2 g des so behandelten, mit entwässertem Natrium­
sulfat getrockneten und filtrierten Acetylats werden mit 20 ccm alkoholischer Halb­
normalkalilaugedurch einstfindiges Erhitzen auf dem Wasserbade am Rückflußkühler 
verseift. Das nicht verbrauchte .Alkali wird mit Halbnormalschwefelsäure zurück­
titriert. Auf 1 g angewendeter Acetylate sollen dabei n~cht weniger als 6,2 ccm 
Halbnormalkalilauge verbraucht werden. Die erhaltene Verseifungszahl soll also 
nicht unter 17 4 betragen, entsprechend einem Mindestgehalt an Gesamtgeraniol 
von 55%. 

Dem lebhaften Wunsche der Seifenfabrikant~n nach einer einfachen Farbstotfc. 

Denaturierungsmethode, die gleichzeitig eine Regenerierung der danach be-

') Nach Bekanntmachung des Reichskanzlers vom 12. Jan. 1904 ist auf Grund 
des § 29 der Ausfuhrbestimmungen D zum Schlachtvieh- und Fleischbeschaugesetze 
für ausländische und zu technischer Verwertung bestimmte Fette auch Birkenöl 
als Mittel zur Unbrauchbarmachung für den menschlichen Genuß zuzulassen. Diese 
Bestimmung dürfte auch fiir Speiseöldenaturierung Geltung haben. 
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handelten Öle zu Speiseölen ausschließt, verdanken wir ein.en beachtens­
werten Vorschlag 0. Hellerst), der schon vor Jahren Bitter- oder Farb­
stoffe .für diese Zwecke in Vorschlag brachte und die letztere Idee nun 
im Verein mit der kaiserlich technischen Prüfungsstelle des Reichesahatz­
amtes praktisch erprobte. 

Als Denaturierungsmittel diente basisches Kristall violett (ein 
Triphenylmethanfarbstoff), das in Form einer passend vorbereiteten 
Farbstofflösung mit den Ölen direkt vermischbar ist und diese schon bei 
geringem Zusatze intensiv blauviolett färbt. Die Herstellung der Farblösung 
erfolgte, indem man das basische Kristallviolett unter Zugabe von etwas 
Schwefelsäure in Alkohol und Ölsäure löste. 

Heller hat derartig gefärbte und dahe~ für Genu_0zwecke schlechter­
dings nicht geeignete Öle auf ihr Verhalten bei dem gewöhnlichen Ver­
seifungsprozeß und beim Autoklavieren. untersucht, um zu sehen, ob der 
Farbzusatz die technische Weiterverarbeitung des ·denaturierten Produktes 
nicht beeinträchtige. Beim Verseifen wurde der Farbstoff mit zunehmender 
V erseifung nach und nach zerstört und ebenso fand eine vollständige 
Dissozüerung des Farbstoffes beim Autoklavierungsprozeß stlj.tt. 

Die ·aus mit basischem Kristallviolett denaturierten Fetten erhaltenen 
Produkte (Seife, Stearin, Roh-, Raffinat- und Destillat-Glyzerin) wichen in 
keiner Weise von der Beschaffenheit nprmaler Erzeugnisse ab. 

Die deutschen Behörden haben auch die Rückkehr zur Denaturierung 
mittels Laugen neuerdings erwogen und Versuche durchführen lassen, die 
auf eine Verbesserung dieser Methode hinzielen, damit eine Regenerierung 
der denaturierten Fette als Speiseöle ausgeschlossen sei. 

G. Winterfeld2), der diese Versuchsreihe vornahm, hat zu diesem 
Zwecke amerikanisches Kottonöl mit 3-150/o Kalilauge von einer Dichte 
von 1,29-1,32 sowie mit 5-15% Natronlauge von de:J;" Dichte 1,34-1,38 
verrührt und nach 24stündigem Stehen die Proben der behandelten Öle von 
der Lauge bzw. Seife zu befreien versucht. 

Durch Waschen mit heißem Wasser mit und ohne Zusatz von Koch­
salz gelang es zwar, aus den denaturierten Ölen mehr oder weniger leicht 
größere Prozentsätze von neutralem, für Speisezwecke .geeignetem Öl rück­
zugewinnen, doch glaubt Winterfeld, daß die Manipulationsspesen und 
die geriDge Ausbeute, die bei Verwendung großer Laugenprozentsätze bis 
zu 60% herabging, nicht danach angetan 8eien, eine Regenerierung der 
denaturierten Öle verlockend zu machen, besonders wenn man die Menge 
der denaturierten Lauge mit 1 O-ll>% festsetzt, wobei Kalilauge mit einer 
Dichte von 1,32 und Natronlauge mit einer solchen von 1,34 genommen 
·werden sollen. 

1) SeüenfabrikaD.t 1908, S. 3~. 
2) Chem. Ztg. 1909, S. 37. 
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Zn diesen Versuchen Winterfelds möchte ich bemerken, daß er den 
Weg der Ausscheidung der Seifen nicht gerade glücklich gewählt hat und 
daß Praktiker hierfür wohl bessere Methoden ausfindig machen könnten, wenn 
sie ihre Erfahrungen in den Dienst eines fraudulosen Gebarens stellen wollten. 

ln Österreich-Ungarn wird zum Ungenießbarmacheu von Ölen und 
Fet~en meistens Rasmarinöl angewendet. Für Rizinusöl, das zur Her­
stellung von Transparentseifen dienen und für medizinische Zwecke un­
brauchbar gemacht werden soll, ist auch ein Einkrücken einer alkoholischen 
Lösung von Rizinusölseife gebräuchlich. 

In Spanien werden Öle mit Holzteer, Petroleum oder Terpentinöl 
denaturiert, die Türkei schreibt fiir gewisse Öle (z. B. Erdnußöl, Kottonöl) 
einen Zusatz eines Auszuges der Lotwurzel (Onosma ochioides) vor. 

Etwas komplizierte Denaturieningsvorschriften hat kürzlich der Austra­
lische Bund erlassen. Nach dem Erlasse vom 19. Dezember 1908 wird 
zwischen Öle11, die der Seifenfabrikation zugeführt werden, und solchen, die 
anderen technischen Zwecken dienen sollen, unterschieden: 

Ist ein Öl als Rohmaterial der Seifenindustrie bestimmt, so wird es durch Ver­
mischen mit einer Seifenmasse oder durch Zusatz von 5% Rizinusöl und 5 Ofo ge­
schmolzenen Talges denaturiert. 

Dient das Öl anderen technischen Zwecken, so muß es mittels eines Zusatzes 
von 3°/0 Lebertrap, 2"/0 Kerosinöl und 1°/0 dünnflüssiger Mineralölrückstände de­
naturiert werden. Diese Mineralölrückstände müssen ein spezifisches Gewicht von 
nicht über 0,900 bei 60° F, einen Entflammungspunkt von nicht unter "150" F uml 
eine Viskosität nach Redwood von 1 Minute 50 Sekunden bei 80" F haben. 

B). Speisefette. 
Unter dem Sammelnamen "Speisefette" werden alle bei gewöhnlicher 

Temperatur 1) salbenartigen oder festen animalischen oder vegetabilischen 
Fettstoffe zusammengefaßt. Während die Speiseöle fast durchweg vegeta­
bilischer Herkunft sind, überwiegen bei den Speisefetten die Produkte tie­
rischer Abstammung (Butter, Schweinefett, Oleomargarin, Kunst­
butter usw;). Feste Pflanzenfette wurden bis vor wenigen Jahren nur in den 
Tropengegenden zu Speisezwecken verwendet, wo sie aber den größten Teil des 
Jahres hindurch flüssig erscheinen. Bei uns haben die festen Pflanzenfette in 
der Nahrungsmittelindustrie erst seit Einführung des Kunstspeisefettes 
(Compoundlard) und der Pflanzenbutter (Kokosbutter) Wurzel gefaßt. 

Im Gegensatz zu den Speiseölen, deren Handel und Verkehr nur in 
wenigen Staaten durch Spezialgesetze. geregelt ist, bestehen für den Ver­
kehr und Handel wie auch betreffs der Herstellung von Speisefett fast 
überall besondere Gesetze, die die Teehnik der betreffenden Industrien oft 
stark beeinflußt haben. 

1) V ergleiehe Fußnote 1 auf S. 3. 
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Einteilung. Wü· wollen bei det· Besprechung der Speisefette die folgende Ein-

Geschieht· 
liebes. 

teilung einhalten: 

1. Butter und Butterfett {Butterschmalz). 
2. Butter- uncl Buttersclrmalz-Slirrogate, die sich wiedenun 

gliedern in: 
a) Speisetalg; 
b) Margarinprodukte, bei denen man unterscheidet: 

a) P1·emier jus; 
{J) Oleomargarin; 
y) Kunsthutter (1\'largarine, Margarinbutter). 
,)) Schmelzmargarine (Margarinschmalz). 

3. Sclnveinefett und Schweinefettsurrog·ate (Kunstspei::;e­
fett, Compounulard usw.). 

4,. Pflanzenbutter (Kokosbutter, Palmin usw.). 

1. Butter und Butterfett. 

Üher die Bereitung tul(l Eigenschaften der Butter, unter welcltem 
Namen hauptsächlich das au:> Kuhmilch gewonnene Produkt zu verstehen 
ist, wurde in Bamt 2, S. 783-787, das Wichtigste gesagt Nach­
getragen muß hier nur einiges iiher die Bereitung der Renovated butter 
werden, deren Herstellung den Fett-Technologen mehr interessiert als die 
mehr das Molkereifach berührende Bereitung von Butter. Ebenso sollen 
einige gesetzliche Bestimmungen, die im Verkehr und Handel mit ·Butter 
in den wichtig·sten Jndustrie~taaten gelten, sowie einige wissenswerte Daten 
volkswirtschaftlicher Natur vorgeführt werden. 

· Renovated butter. 
Regenerierte Butter. - Neuhuttcr. - Prozeßhutter. 

Process buttci". 

Dieses Produlit ist eine durch entsprechende Behandlung v~m ranziger, 
alter. mehr oder weniger verdorbener Naturbutter erhaltene, wiedemm ge­
brauchsfähig gemachte W arc. Man kennt dieses Auffrischen von nicht mehr 
genußfähig·er Bntter noch nicht lange und übte das Verfahren. bis vor 
wenigen .Jahren überhaupt nur in Amerika. In den letzten .Jahren hat es 
aber auch in England Eingang -gefunden, wenn auch hier wie in anderen 
europäischen Staaten die Herstellung von Prozeßbutter noch zu den Selten­
heiten gehört. 

Geschiclue. 

L. Wells berichtet, daß der erste Versuch, RenoYated butter her­
zustellen, aus dem Jahre 1883 datiere. In Amerika ergaben sich seit jeher 
in den an Butterproduktion reichen Sommermonaten Überschüsse an Natur-
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butter; diese wurden in den Kiihlllloo-erhäusern aufgestapelt, doch hielt sich 
hier die Butter nicht in dem erhofften ~[aße und nahm beim Lagern eine 
ganz eigentümliche, als Magazingeschmack bezeichnete Geschmacks­
nuance an, so daß sie als Prima Butter unverkäuflich war. 1rlan suchte 
daher nach Mitteln, den unangenehmen Beigeschmack etwas zu ''erdecken, 
was durch Umkneten der Butter unter Beifügung von Farbstoffen und Salz 
bisweilen gelang. 

Ein besseres Mittel zur Wiederverwendbarmachung dieser Lagerbutter 
war ihr Umschmelzen, doch bedingte die dadurch bewirkte Umwandlung 
der Naturbutter in B u ttersch ma lz immer einen nicht unbeträchtlichen 
Verlust an dem erwarteten Edös. 

Da begann ein Landwirt in Missomi im Jahre 1883 das ausgeschmolzene 
und ausgewaschene Butterfett mit kaltem Wasser neuerlich zu verbuttern, 
zu salzen 1md wie andere Butter zu behandeln .. Später verwendete er an 
Stelle des Wassers zur neuerlichen V erbutterung des ausgeschmolzenen und 
ansgewaschenen Butterfettes kalte Milch und erhielt dabei ein qualitativ 
sehr annehmbares Produkt. Im Jahre 1888 ging er sogar so weit, das 
Butterfett in Obers (Rahm) zu verwandeln, indem er die }Iilch und das 
Fett in einen Zentrifugalseparator brachte und durch Verstopfen des Aus­
flusses eine Emulsion herstellte. Das erhaltene Produkt war gut, hatte aber 
ein etwas zu trockenes Gefüge. 

Zu Beginn der neunziger Jahre gelang es durch fortgesetzte Studien 
endlich, die Lagerbutter durch Umschmelzen und Wiederverbuttern nicht 
nur in tadellose Butter, sondern auch in Rahm znrückzuverwandeln, und eine 
Firma in Chicago bildete das V erfahren bis zur Vollkommenheit aus. Die 
erhaltene Butter wurde als echte Butter verkauft, doch ordnete später das 
Nahrungsmittelgesetz an, daß diese Butter als Renovated butter oder 
Process butter zu deklarieren sei. 

Im Jahre 190() gab es in den Vereinigten Staaten bereits 78 Fabriken, 
die sich mit der Herstellung von Renovated butter befaßten, und die jähr­
liche Erzeugung belief ,;ich auf einen Wert von sechzig Millionen Dollars. 

Fabrikation. 

In das Kapitel der Buttcrregenerierung gehört auch schon das einfache 
Waschen der Butter. Handelt es Riclt darum, der Butt.er zufällig an­
haftende fremdartige geruch- und geschmackYerschlechternde Stoffe zu ent­
fernen, so kann das durch Auswaschen lJewirkt werden, sofern diese 
Fremdstoffe wasserlöslich sind. Selbst die in ranziger Butter vorhandenen 
Aldehyde und flüchtigen Fettsäuren lassen sich, wenn ihre Menge 
nicht allzu groß ist, dmch Behandeln der Butter mit Wasser entfernen. 
Die nicht löslichen Stoffe unrl nicht flüchtigen Fettsäuren können natürlich 
durch Wasserwaschung nicht beseitigt werden, doch ist ihr Verbleiben in 
verdorbener Butter nicht Yon so großer Bedeutung, weil g·eradc diese Stoffe 
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die Qualität der Butter nur wenig beeinträchtigen. Wird an Stelle des 
kalten Wassers warmes genommen, so ist die erzielte Wirkung besser 1). 

Hargreave 2) wäscht ranzige Butter in granuliertem Zustande in 
fließendem Wasser unter verstärkter Bewegung aus. 

Spormann 3) richtet ranzig gewordene Butter für den Genuß dadurch 
her, daß er sie mit Kalkwasser durchknetet und frisch salzt. Da bei 
dieser Manipulation die, wenn auch in geringer Menge, gebildete Kalkseife 
in der Butter verbleibt, ist das Verfahren nicht gerade zu den besten zu 
zählen. 

A. C. Tichenor4) in San Francisco empfahl zur Verbesserung des Ge­
schmackes ranziger Butter oder von Buttersurrogaten das Einbringen der 
Butter in ein mit Salzlösung oder Milch gefülltes Gefäß, durch das ein 
elektrischer Strom geschickt wird. 

Wird verdorbene Butter geschmolzen und das flüssige Fett durch Ab­
stehenlassen geklärt, so erhält man ein mehr oder weniger reines Butter­
fett (Butterschmalz), das wegen seines reineren Geschmackes als verbessertes 
Produkt gelten kann. Die Herstellung von Butterschmalz ist also unter 
Umständen als eine Butterverbesserung anzusehen, und die Qualitäts­
verbesserung ist besonders dann augenfällig, wenn das Schmelzen der ver­
dorbmwn Butter bei nicht zu hoher Temperatur geschieht und ein möglichst 
langes Abstehen des geschmolzenen Fettes bei mäßiger Temperatur folgt. 

Für Kleinbetriebe, die keinen Dampf zur Verfügung haben, hat jedoch 
das Vermeiden jeglicher Überhitzung beim Butterschmelzen, noch mehr aber 
das Halten des geschmolzenen Fettes auf gleichmäßiger Temperatur, seine 
Schwierigkeiten. Es verdient daher ein von H. Schrott-Fiech tl 5) emp­
fohlener Apparat, der diese Schwierigkeiten vollständig überwindet, volle 
Beachtung, und zwar nicht nnr zur Herstellung von gewöhnlichem Butter­
schmalz aus normaler Butter, sondern auch zur Verwertung verdorbener 
Butter. 

In dem von dem Erfinder Thermophor genannten Apparat wird die 
Butter unter Zusatz einer verdünnten (10°/0) Aluminiumsulfatlösung 
geschmolzen und durch längere Zeit (.ca. 24 Stunden) auf einer Temperatur 
\'On ungefähr 45 ° C in geschmolzenem Zustande erhalten, wodurch ein 
vollständiges Absetzen der Verunreinigungen aus dem geschmolzenen Butter­
fett m·möglieht wird, ähnlich wie dieses bei den in den Margarinschmelzereien 
verwendeten Marienbädern (siehe S. 73) der Fall ist. Das geklärte Milch­
fett kann dann entweder nach dem Abheben erstarren gelassen werden 
(Butterschmalz), oder es wird aufs neue verbuttert (Renovated butter). 

') Soltsien, Bemerkungen zum Waschen der Butter, Seifensiederztg1905, 8.320. 
2) Franz. Patent Nr. 261 708; siehe auch Bd. 1, S. 653. 
") D. R. P. Nr. 9483 v. 2. Okt. 1879. 
') D. R. P. Nr. 27 795 v. 8 . .Juli 1883. 
5) l'v!ilchztg. 1901, S. 499. 
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In letzterem Falle bringt man ~ klare Fett in einen Emulsor, wo es mit 
pasteurisierter Magermilch vermischt wird, und zwar mit einer Menge, um 
einen Rahm von 10-12% Fettgehalt zu erhalten. Die im Emulsor ent­
standenen Fettkügelchen haben einen zehn- bis dreißigmal größeren Durch­
messer als die der natürlichen Milch und rahmen daher viel leichter aus. 
Das Säuern des gewonnenen Rahmes wird am besten mit Milchsäure durch­
geführt. Beim darauffolgenden Buttern empfiehlt H. Schrott-Fiechtl 
schnellere Bewegung, tiefere Temperatur und kürzere Butterungszeit. 

Das Charakteristische der Thermophorapparate ist die Art ihrer Warm­
haltung. Während bei den gewöhnlichen Marienbädern, wie sie in der 
Margarinindustrie üblich sind (siehe S. 73), heißes Wasser die Temperatur 
des Fettes auf der gewünschten Höhe hält, werden die Thermophoren durch 
die beim Auskristallisieren gewisser Salze frei werdenden Wärmemengen 
warm gehalten. Es befindet sich nämlich zwischen der Doppelwand der 
Thermophors statt heißen· Wassers kristallisiertes Natriumazetat, das 
man vor Beginn der Arbeit durch Einstellen des ganzen Apparates in 
kochendes Wasser zum Schmelzen bringt, was bei ungefähr 45 ° C erfolgt. 
Überläßt man hierauf den Apparat der Ruhe, so kristallisiert das Na­
triumazetat allmählich aus der Lösung, wobei eine beträchtliche Kristalli­
sationswärme nach und nach frei wird, die die im Innenbehälter des 
Thermophors befindliche Butter durch längere Zeit auf der gewünschten 
Temperatur hält. 

Das Natriumazetat ist also eine Art Akkumulator für die von dem 
kochenden Wasser gelieferte Wärme, die es aufspeichert und ganz langsam 
abgibt. Es ist dadurch ein länger dauerndes Warmhalten des zu klärenden 
Fettes möglich, als dies durch ein einfaches Anfüllen des Mantelraumes 
mit heißem Wasser erreichbar wäre. 

Das andauernde Warmhalten des Butterfettes begünstigt nicht nur das 
Absetzen des Wassers und der Verunreinigungen, sondern übt auch eine 
bakterientötende Wirkung. Hat doch Dunbar 1) gefunden, daß eine Reihe 
von Bakterien Temperaturen bis ZU 150 0 c leicht aushält, falls die Ein­
wirkungsdauer 1;1ur Bruchteile von Minuten ausmacht, dagegen Temperaturen 
unter der der Eiweißgerinnung nicht vertragen werden, wenn die Einwirkung 
stundenlang anhält. Nach den Beobachtungen von Weigmann werden bei 
andauerndem Warmhalten des Butterfettes insbesondere die Erreger cler 
Tuberkulose (vergleiche S. 182), von Typhus, Cholera, Scharlach, 
die der sogenannten Kindercholera und sämtliche peptonisierenden Fermente 
abgetötet. 

Der-Thermophor hat außerdem den Vorteil, daß jede Überhitzung des 
Fettes vermieden wird, und bei niederer Temperatur bereitetes Butterschmalz 
ist, wie E ug li n g zeigte, schmackhafter als bei hoher Temperatur geschmolzenes. 

1) Zentralbl. f. Agrikulturchemie 1885, S. 677. 
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Maximilian Ripper 1) hat weiter nachgewiesen, daß bei niedriger 
Temperatur ausgeschmolzenes Butterschmalz auch haltbarer ist und daß 
man mittels des Thermophors beim Ausschmelzen selbst aus bereits ver­
dorbener Bt •'lr ein recht gutes Butterschmalz gewinnen kann. Hipper 
faßte die Resultate seiner sorgfältigen Versuche mit dem Schrott-Fiechtl­
schen Apparat in den folgenden Punkten zusammen: 

1. Die Bereitung des Rindschmalzes im Thermophorkessel ist bedeutend 
einfacher und billiger als die über Feuer. 

2. Die Ausbeute ist beiVerwendungdes Thermophorkessels wesentlich höher. 
3. Das mittels des Thermophorkessels erhaltene Fett ist nicht nur ·im 

Geschmack, sondern aueh in seinem Fettgehalt dem über Feuer be­
reiteten überlegen. 

4. Selbst schon ziemlich verdorbene Butter kann im Thermophorkessel 
noch gutes Rindschmalz abgeben. 

5. Das im Thermophorkessel bereitete Schmalz ist mindestens ebenso 
haltbar wie das über freiem Feuer erzeugte. Nach zwei Monaten hatte 
es noch einen unverändert guten Geschmack, während das über Feuer 
bereitete schon stark bitter war. 

Ganz besondere Bedeutung kommt der Umwandlung von Butter­
schmalz in Streichbutter (Renovated biltter) zu, weil mau dadurch ein 
Mittel an der Hand hat, Butter lange Zeit aufzubewahren. Man führt die 
Butter einfach in Butterschmalz über, das sich leicht aufbewahren läßt, 
ohne zu verderben, und verwandelt zu gegebener Zeit das Schmalz in 
Milchbutter zurück, indem man das wasserfreie Fett wiederum mit :\lilch 
verbuttert. 

Man kann auf diese Weise aus Butterschmalz eine Streichbutter her­
stellen, die einer frischen Naturbutter an Güte kaum nachsteht. 

Adonis Du buisson 2) in Brüssel hat sich ein auf diesem Prinzip fußendes 
V erfahren patentieren lassen. 

Man bringt in ein im Wasserbade stehendes Butterfaß mit mechanischem An­
trieb teilweise saure, rahmhaltige Milch (für 1 kg Schmelzbutter 1 Liter Milch), 
deren Temperatur man zweckmäßig vorerst bei 12-20" C gehalten hat. Dann läßt 
man den Rührmechanismus in Tätigkeit treten, dabei die 'l'emperatur des Wasser­
bades bzw. Butterfaßinhaltes auf 27-30 ° C steigernd. Ist dies erreicht, so läßt 
man die vorher vorsichtig geschmolzene Schmelzbutter zufließen und fährt dann fort 
zu rühren, bis eine Emulsion gebildet ist; das tritt in ungefähr 30 Minuten ein. 
Während dieser Bearbeitung wird die Temperatur des Wasserbades auf 20-25 ° C 
erniedrigt, wenn man weiche Butter zu erhalten wünscht, und auf 35 ° C erhöht, 
wenn man härtere Butter haben will. Die Emulsion wird nun auslaufen gelassen, 
wobei man ihr beim Ausfließen aus dem Butterfasse einen Strahl kalten Wassers 
entgegenströmen läßt. Soll weiche Butter erzielt werden, so mui\ uas Wasser 2-5 ° C 
haben; soll die Butter hart sein, so ist eine Wassertemperatur von 0-2°0 er-

') Zeitschr. des landw. Versuchswesens Österreichs 1901, S. 967. 
') Österr. Patent Nr. 2019 vom 15. März 1900. Vergleiche auch D. R. P. 

Nr. 177881 vom 12, August 1905: Vorrichtung zur Wiederherstellung von in ihre 
Bestandteile zerlegter natürlicher Butter (Adonis Dubuisson in Briissel). 
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forderlich. Das Wasser und die Emulsion läßt mau in ein Becken :fließen, dessen 
Boden eine Durchlochung f"ür den Wasserablauf besitzt, worauf man die Butter 
durch 10-12 Stunden ruhen läßt. Dabei wird sie zugedeckt, und zwar vorzugs­
weise mit einem Holzdecket Nach 10-12stündigem Ruhen wird die Butter das 
Milcharoma absorbiert haben, worauf man sie knetet, um die überschüssige Milch 
wieder auszuscheiden. 

A. Kraus 1) hat anläßlich einer Versuchsreihe über den Einfluß der 
Herstellung, Verpackung und des Kochsalzgehaltes der Kunstbutter auf ihre 
Haltbarkeit (mit besonderer Berücksichtigung des Versandes in die Tropen) 
die Umwandlung von Butterschmalz in Tafelbutter ebenfalls versucht und 
dabei gute Resultate erhalten. Er berichtet darüber wie folgt: 

Butterschmalz wurde bei 40 ° C geschmolzen und 85 Teile davon wurden mit 
15 Teilen gleichfalls auf 40 ° C erwärmter Milch durch kräftiges, zwei bis drei Mi­
nuten anhaltendes Schütteln gut durcbgemisobt. Sodann wurde die emulsionsartige 
Mischung unter zeitweisem Durchschütteln in dünnem Strahle in ein geriiumiges 
Gefäß mit Eiswasser gegossen und letztet·es hierbei durch Rühren mit einem Glas­
stabe in Bewegung gehalten. Die Emulsion erstarrte beim Einfließen sofort; die 
erstarrte Masse wurde nach einiger Zeit mit einem Siebe oder Sieblöffel abgeschöpft, 
zusammengeknetet und mit 2-3 "/0 Kochsalz vermischt. Die Butter war bierauf 
sofort gebrauchsfertig, doch wurde ihre Qualität durch 12-24stündiges Liegen im 
Eisschrank und nochmaliges Kneten bedeutend verbessert. 

Das Produkt besaß Konsistenz, Aussehen und Geschmack der Butter. W asent­
lich jedoch ist es, das Gemisch in dünnem Strahl unter fortwährendem Umrühren 
in das Eiswasser einzugießen, da sonst Knötchen- oder Klümpchenbildung eintritt. 
Bei mehrmaliger Anwendung des Verfahrens eignet man sich leicht eine gewisse 
Handfertigkeit an, so daß stets eine tadellose Butter erzielt wird. 

Von eigentlicher Renovated butter kann man aber erst sprechen, 
wenn verdorbene Butter geschmolzen und hierauf mit pasteurisierter 
)fagcrmilch in einem Em ulsor verarbeitet wurde. Bei gewissen Butter­
sm-ten liefert diese Methode recht gute Resultate, in vielen Fällen treten 
indes. nach einigen Tagen die ursprünglichen Fehler der Butter, die vor­
übergehend allerdings vordeckt waren, um so deutlicher hervor. 

Von Fabrikationsdetails der Butterregeneriernng ist bisher nur wenig 
in die Öffentlichkeit gedrungen; angeblich soll die zu regenerierende Butter 
einfach in großen, runden, doppelwandigen Metallgefäßen mit Dampf auf­
geschmolzen werden, damit sich das Kasein, das Salz und der Schmutz 
ausscheiden und zu Boden setzen. Das obenstehende Fett wird nach der 
Klärung in andere Gefäße gebracht, wo es mit Milch gemischt und so 
lange mit Luft durchblasen wird, bis ein rahmartiges Gemisch entstanden 
ist. Eine Kühlung mit Eiswasser gibt ihm dann eine butterähnliche 
Struktur. Da~;: Butterfett wird hierauf gesammelt, sesalzen und in Butter­
fässern weiter hergerichtet2). 

Nach einer anderen Methode wird die zu verbessernde Butter ge­
schmolzen, das klare Fett durch Einblasen von Luft von den anhaftenden 

1) Arbeiten aus dem Kaiser!. Gesundheitsamt, Bd. 22, Heft 1, 1904. 
2) Cbem. Revue 1901, Heft 2, S. !l. 
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unangenehmen Gerüchen befreit und das geruchlose Fett sodann mit frischer 
Milch, der Säureerreger zugesetzt worden sind, emulgiert. Das rahmartige 
G~misch wird hierauf durch Einspritzen von Eiswasser gekühlt und die 
abgekühlte Masse wie gewöhnliche Butter geknetet und gesalzen. 

Nach C. Wells "wird zur Herstellung von Renovated butter zwar ge­
lagerte und daher nicht gut schmeckende, aber durchweg gute und nicht 
ranzige Butter verwendet. Diese Mitteilung ist allerdings mit einer ge­
wissen Reserve aufzunehmen, zumal eine Menge Verfahren patentiert wurde, 
um Renovated butter vor der ·V erbutterung entsprechend aufzufrischen und 
zu verbessern. So empfiehlt Blake·man 1) zur Auffrischung von Butter 
verschiedene Neutralisationsmethoden, unter Züsatz von Mono-, Di- und 
Tributyrin. 

Das in der Margarinindustrie angewandte Verfahren von R. Back­
haus2) in Lauterbach bei Fulda (Behandeln der Fette mit kalter Milch) 
ist von dem Patentinhaber auch zur Verbesserung schlechter Butter emp­
fohlen worden 3). 

Zusammensetzung und Eigenschaften der Benovated butter. 

Die Zusammensetzung der Prozeßbutter weist gegenüber der frischen 
Butter keine wesentlichen Unterschiede auf. Nach A. Bömer ist nur ihr 
geringer Gehalt an freien Fettsäuren auffallend, der mit ihrem Geschmack 
und Geruch nicht gut in Einklang zu bringen ist. Bemerkenswerter sind 
die Unterschiede der beiden Produkte in physikalischer Hinsicht; das beim 
Aufschmelzen 4) gebildete Gerinnsel ist bei der Naturbutter gleichmäßig und 
nicht körnig, bei der Prozeßbutter dagegen körnig und flockig. Ferner zeigt 
die Naturbutter beim Schmelzen in der Pfanne ein ruhiges Schäumen, Reno­
vated butter dagegen stößt und spritzt wie wasserhaltiges Fett. Werden 
die beiden Buttergattungen bei gelinder Temperatur geschmolzen, so wird die 
Naturbutter vollkommen klar, während die Prozeßbutter undurchsichtig bleibt 5). 

1) Amer. Patent Nr. 520513 v. 29. Mai 1894. 
2) D. R. P. Nr. 88522 v. 14. Juni 1895; vgl. S. 129. 
3) D. R. P. Nr. 89252 v. 25. Dez. 1895. 
~) Die Beobachtungeil des verschiedenen Aufschmalzens von Prozeß- und 

Naturbutter stammen von Hess und Doolittle (Journ. Americ. Chem. Soc. 1900, 
Bd. 22, S. 3). Siehe auch: C. A. Crampton, Journ. Americ. Chem. Soc. 1903, 
Bd. 25, 8. 358-366; ferner Milchztg. 1904, 8. i82 und Zeitschr. f. Unters. d. Nah-
rungs- u. Genußmittel 1905, Bd. 9, 8. 595. · 

") Über die Erkennung aufgefrischter Butter siehe: Zeitschr. f. Unters. d. 
Nahrungs- u. Genußmittel 1904, Bd. 7, 8. 44; C. Deguide, Bull. Assoc. beige 
chim. 1902, Bd. 16, 8. 333; Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs- u. Genußmittel 1903, 
Bd. 6, 8. 612; A. E. Leach, Ber. d. Gesundheitsbehörde v. M:assachusetts 1901, 
8. 32; Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs- u. Genußmit.tel 1903, Bd. 56, 8. 909; 
G. F. Patrick, Proceed. of the 20. Ann. Conv. of the official agricult. chemists 
1903, 8.81; Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs- u. Genußmittel 1905, Bd. 9, .8.174 
sowie Bd. 16, 8. 27. 
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Gesetze 'itber Ha-ndel und Yerkellil' mit Naturbutter und Beno-
1Jated buttm•. 

In den meisten Staaten bestehen besondere Gesetze und Verordnungen 
flber die Herstellung und den Handel mit Butter und Butterschmalz; viel­
fach bilden diese Bestimmungen einen integrierenden Teil der sogenannten 
"Margaringesetze1 ' 1 mitunter stellen sie aber auch Sonderverord­
nungen dar. In jenen wenigen Staaten, wo keine spezielle Gesetzgebung 
über Butter und Speisefette besteht, ordnen die Bestimmungen des all­
gemeinen Nahrungsmittelgesetzes, des bürgerlichen oder Handelsgesetzbuches 
den V er kehr mit Butter- und Butterschmalz. 

Deutschland. 

In Deutschland kommen hierfür die Bestimmungen des Nahrungs­
mittelgesetzes vom 14. Mai 1897 und das Spezialgesetz, betreffend den 
Verkehr mit Butter, Käse, Schmalz und deren Ersatzmitteln, vom 
15. Juni 1897 (Margaringesetz) in Frage. Während das Nahrungs­
mittelgesetz mehr allgemeine Bestimmungen über die Beschaffenheit der 
zum Verkauf gelangenden Buttererzeugnisse enthält, spezialisiert das Margarin­
gesetz, auf dessen Einzelheiten auf S. 216-236 noch ausführlich ein­
gegangen wird. Beide Gesetze haben nebeneinander volle Gültigkeit; 
das Margaringesetz ist als eine Ergänzung des Nahrungsmittelgesetzes anzu­
sehen und nicht etwa so aufzufassen, daß die Bestimmungen des Nahrungs­
mittelgesetzes, soweit sie auf Buttererzeugnisse Bezug haben, dadurch außer 
Kraft gesetzt würden. 

Übertretungen des Margaringesetzes stellen daher in der Regel auch 
Zuwiderhandlungen gegen das Nahrungsmittelgesetz dar. Da aber ein Straffall 
nicht zweimal bestraft werden kann, so wird für die einzelnen Übertretungen 
stets dasjenige Gesetz herangezogen, das die größere Strafe vorsieht, 
oder bei ungleichen Stmfarten jenes Gesetz, das die schwerere Straf­
art androht (§ 73 des Strafgesetzbuches für das Deutsche Reich). Im 
übrigen kann ein Verstoß gegen die Bestimmungen des Nahrungsmittel- und 
Margaringesetzes gleichzeitig auch ein Vergehen gegen das allgemeine 
Strafgesetz buch (Betmg) in sich schließen. 

Ein Vermischen von Butter und Butterschmalz mit Margarine!) oder Mischungen 
von Natur· 

anderen Fetten zum Zwecke des Handels mit diesen Mischungen ist nach und Kunst-

§ 3 des Margaringesetzes verboten. butter. 

')Das Mischungsverbot von Butter und Butterschmalz mit Margarine und 
anderen Speisefetten erstreckt sich auch auf die Fabrikation von Margarine. Es 
ist nämlich der Verwendung von Milch oder Rahm bei der gewerbsmäßigen Her­
stellung von Margarine eine Grenze gezogen, und zwar bestimmt das Gesetz, daß 
nicht mehr als hundert Gewichtsteile Milch oder die äquivalente Menge Rahm auf 
hundert Gewichtsteile der nicht der Milch entstammenden Fette verwendet werden 
dürfen. 
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Natürlich ist auch jede Unterschiebung von reiner Margarine an Stelle 
von Butter oder Oleomargarin und anderer ähnlicher Fette an Stelle von 
Butterschmalz strengstens untersagt; nur ist man sich darüber nicht ganz 
einig, welcher Paragraph der einschlägigen Gesetze für die Bestrafung 
dieses }'alles herangezogen werden soll. Meist wird der Y er kauf von Mar­
garine unter dem Namen "Butter" auf Grund des Nahrungsmittelgesetzes 
beanstandet (Nachahmung); manche Juristen teilen jedoch diese Auffassung 
nicht, weil sie sagen, daß die Herstellung der Margarine nicht zum Zwecke 
der Täuschung erfolge. Die Anklage erfolgt daher in Fällen von Unter­
schiebung meist auf Grund des § 263 des Strafgesetzbuches (Betrug). 

Werden künstlich nicht gefärbte Fettzubereitungen als "Butterschmalz" 
verkauft, so liegt der Fall ganz analog wie der obige. Sind diese Fett­
mischungen jedoch durch Zusatz von Farbstoffen gefärbt und animalischer 
Herkunft, so sind derartige Präparate auch auf Grund des Gesetzes, be­
treffend die Schlachtvieh- und J!'leischbeschau, vom 3. Juni 1900, 
§ 21 , zu beanstanden, wonach der Zusatz von Farbstoffen jeder Art zu 
tierischen Fetten (ausgenommen Kunstbutter) verboten ist. 

Nach § 11 des l\Iarg·aringesetzes ist der Bundesrat ermächtigt, (las 
gewerbsmäßige Verkaufen und }'eilhalten von Butter, deren J!'ettgehalt 
nicht eine bestimmte Grenze erreicht oder deren Wasser- und Salz­

. gehalt eine gewisse Grenze iibersclu·eitet, zu verbieten. Auf Grunu dieser 
Bestimmungen hat der Reichskanzler am 1. März 1902 folgende Bekannt­
machung erlassen: 

r. Auf Grund des § 11 des Marga1·ingesetzes bat der Bundesrat beschlossen: Butter, 
die in 100 Gewichtsteilen weniger als 80 Gewichtsteile Fett oder in ungesalzenem Zu· 
staude mehr als 18 Gewichtsteile, in gesalzenem mehr als 16 Gewichtsteile Wasser 
enthält, darf vom 1. Juli 1902 an gewerbsmäßig nicht verkauft oder feilgehalten werden." 

Nach Ansicht einiger Juristen erlaubt aber diese Bestimmung nicht 
- wie man meinen sollte - den Wassergehalt der Butter bei ueren Be­
reitung absichtlich bei der behördlich fixierten Minimalgrenze zu belassen 
oder gar in die fertige Butter Wasser einzumischen. 

Nach der früheren Rechtsprechung wurde die absichtliche Be­
lassung von zuviel Wasser in der Butter bei deren Herstellung als eine 
Verfälschung angesehen, dadurch begangen, daß "gewisse Bestandteile bei 
der Herstellw1g von Nahrungs- und Genußmitteln nicht genügend entfernt 
wurden". (Urteil vom 24. Dezember 1884.) 

Daß man es seit der Verlautbarung des Erlasses vom 1. März 1902 mit 
der absichtlichen Belassung des zulässigen Höchstprozentsatzes Wasser, wenn 
nicht gar mit dem direkten Zusatze von Wasser zu wasserärmerer Butter aber 
nicht mehr allzu genau nimmt, beweist das Ansteigen des durchschnittlichen 
Wassergehaltes der Butter seit dem Erlasse der obenerwähnten Verordnung. 

Während nämlich vor diesem Erlasse eine gewisse Rechtsunsicherheit 
bestand, die eine Streckung von Butter durch Wasser immerhin gewagt 
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erscheinen ließ, glaubt man jetzt vielfach, jedweder Beanstandung zu ent­
gehen, wenn die Butter nur analysenfe~t c:;ei, also nicht mehr als 16°/0 

Wasser enthalte. 
Die Verordnung vom 1. März 1 !)02 hat nach Ansieht einiger maß­

gebender Fachleute also eher eine Qualitätsverschlechterung der Naturbutter 
im Gefolge gehabt, als die gewünschte Verbesserm1g. 

Das Hineinmischen von Wasser in fertige Butter ill\'olviert deren 
Verschlechterung m1d ist daher nach der landläufig·en Rechtsprechung als 
eine Verfälschung zu deklarieren. 

Nach dem Gutachten der Berliner Handelskammer (:Markthallenzeitung, 
1905, S. 7 7) ist auch jeder Zusatz von Rahm, Milch oder l\fagermilch, der 
der Butter zum Zwecke der Gewichtsvermehrung gemacht wird, unzulässig. 

Die Fürbuug der Butter mit gelben Farbstoffen ist e1:lauLt, sofern 
niese Färbemittel an sich nicht gesundheitsschädlich sind. Ein Färben 
mit Safran, Saflor, Gelbholz, l\1öhren- und Rübensaft, Curcuma, 
Hingelblumen, Roncon oder Anatto (von Bixa orellana) sowie mit 
unschädlichen Teerfarbstoffen wird daher vielfach geübt, zumal man in 
vielen Gegenden eine miiglichst intensiv gelbe Butter verlangt. 

Die künstliche Färbung der Butter wird nicht, wie bei anderen 
Nahmngsmitteln, als Verfälschung aufgefaßt, weil angeblich die Tüuschnngs­
absicht fehlt. Der Gesetzgeber sagt sich, daß die Färbung in der Regel 
mit Wissen des Käufers erfolge und nur geschehe, um der Geschmacks­
richtung des letzteren entgegenzukommen. Warum diese Auslegung nur 
hier und nicht auch bei Speiseölen Platz gegriffen hat, ist nicht recht zu 
verstehen, und die zur Begutachtung und Rechtsprechung berufenen Kreise 
sind sich dieser Inkonsequenz wohl auch bewußt. Deshalb sagen sie, rlaß 
ein Färben Yon Butter nicht stattfinden <lfufe, wenn der Abnehmer ansdrück­
lieh frische, sogenannte Maibutter (Grasbutter) verlangt, und es dürfe in 
diesem Falle keinesfalls künstlich gefärbte Winterbutter (die in ihrem na­
turellen Zustande sehr hellgelb, fast weiß ist) verabreicht werden, weil ein 
solches Vorgehen eine Verfälschung darstelle 1). 

Damit das Färben von Butter und Butterschmalz nicht gegen die 
Ausfiihmngsbestimmungen des Schlachtvieh- .lmrl Fleischbeschau­
gesetzes ,·om 3. Juli l!lOO Yerstoße, ist dort im § 1, Ziffer 1, Absatz 3, 
ansdrücklieh festgelegt, daß Butter und Butterschmalz nicht als Fleisch (Fett) 
im Sinne dieses Gesetzes anzusehen seien. 

Die Frage, ob eine Butter verdorben sei und ob sich deren Verkanf 
daher verbiete, muß nach den allgemeinen Bestimmungen des ~'{ahrungs­

mittelgesetzes beantwortet werden. 
Fiir den Gehalt an freien Fettsäuren nimmt man in der Regel al;; 

oberste, noch zulitsf-ige Grenze zwijlf Säuregrade an. (il,,.:;h werden von den 

') Stenog-raphischer Bericht tiber tlie Beratungen zum X "-hrungs'11ittelgesetz, 
s. 7!18 tf. 

Hefter, Technologie <!er Fette. III. 3 

Zusatz von 
Wasser oder 

illilch. 

Fiirbun~;. 

,. crdorhen· 
sein. 
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Nahrungsmittel- Untersuchungsämtern häufig auch Proben mit mehr als 
zwölf Säuregraden unbeanstandet zugelassen, weil sie trotz ihres hohen 
Fettsäuregehaltes nicht ranzig sind. Wichtig ist, daß bei Beurteilung des 
Verdorbenseins der Butter ihre direkte Gerrußfähigkeit im Augenblicke 
des Verkaufes maßgebend ist und nicht etwa der Umstand, ob sie noch 
zur Herstellung gewisser Back,varen gebraucht werden könne 1). 

Der Handel und Verkehr mit regenerierter Butter (Prozeßbutter) 
Renovated butter) bedarf einer besonderen Regelung, denn nach den heute 
gültigen gesetzlichen Vorschriften darf eigentlich nur ein aus verdorbener 
Butter hergestelltes Butterschmalz, nicht aber eine eigentliche Renovated 
butterohne weiteres gehandelt werden. P. Soltsien 2) schlägt 'l"or, regene­
rierte Butter unter einer besonderen Handelsbezeichmmg (z. B. Neu bu tter) 
in den Verkehr zu bringen, und äußert sich über dieses interessante, täglich 
wichtiger werdende Thema wie folgt: 

~Wenn ein derartiges Fabrikat nach Zusammensetzung und Eigenschaften, 
auch nicht beanstandet werden könnte, ebenso nicht nach seinem Verkaufspreise 
weil dieser entsprechend niedriger ist als der für frische Butter, so ist deshalb doch 
eine richtige Bezeichnung erforderlich, w·eil nach in letzter Zeit bekannt ge· 
wordenen gerichtlichen Erkenntnissen eine Butter ebensowenig aus anderen Gründen, 
z. B. um sie weicher zu machen oder beim Waschen, wie auch lediglich um ihr 
Gewicht zu vermehren, einen Wasserzusatz erhalten darf und weil außerdem ein 
Zusatz von Milch oder Rahm oder Magermilch, der zum Zwecke der Gewichts­
vermehrung erfolgt, als unstatthaft bezeichnet wird. Hiernach dürfte nur rege­
neriertes Butterfett wieder im Handel als Butter (bzw. Schmelzbutter) erscheinen 
regenerierte Butter aber nicht, denn wenn eine verdorbene Schmelzbutter nach 
einer solchen Metbode gereinigt würde und dann, wie oben beschrieben, um sie 
der Butter ähnlicher oder gleich zu machen, einen Zusatz von Milch oder Wasser 
erhielte, so wäre das eine unstatthafte, strafbare Gewichtsvermehrung, und 
da andererseits bei 'allen diesen Methoden der Butterreinigung aus der Butter die 
verdorbenen Nebenbestandteile beseitigt werden müssen und zunächst ein reines 
Butterfett hergestellt wird, so würde ein, wenn auch nur ersatzweise nachher 
wieder erfolgender Zusatz der Nebenbestandteile immerhin eine Handlung sein, 
deren Berechtigung erst allgemein anerkannt werden müßte, ehe ein derartiges 
Produkt, und wäre es auch noch so vorzüglich, unbeanstandet als ~Butter" verkauft 
werden könnte. Es müßte eine solche Behandlung zunächst der anerkannten 
Kellerbehandlung einschließlich der Haltbarmachung ebenbürtig sein, 
wie sie in den Text des Weingesetzes aufgenommen ist und in dessen· zweiter 
Fassung volle Berücksichtigung gefunden hat. Da es der Wissenschaft mit der 
Zeit zweifellos vollständig gelingen wird, verdorbene Butter derartig zu verbessern, 
daß sie von ursprünglicher kaum noch zu unterscheiden ist, so wird auch das 
Margarinengesetz mit der Zeit eine andere Fassung erhalten müssen, die die Nutz­
barmachung alter und verdorbener Butter berücksichtigt und deren Verwendung nicht 
erschwert." 

1) Neufeld, Der Nahrungsmittelchemiker als Sachverständiger, Berlin 1907, 
s. 110. 

1) P. Soltsien, Zur Frage der Verwertung alter Butter, Seifensiederztg.1905, 
s. 941. 
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Loock 1) wünscht die Renovated butter vom Nahrungsmittelmarkte 
überhaupt ausgeschlossen zu sehen, denn er äußert sich dariiber: 

Es kann keinem Zweifel unterliegen, daß solche Produkte unter den oben an­
gegebenen Bezeichnungen nicht in den Handel gebracht werden dürfen. Auch wenn 
durch das augewandte Verfahren ein in chemischer Hinsicht und bezüglich des Ge­
ruches und Geschmackes einwandfreies Fabrikat erzielt würde, muß die Gewinnung 
von genußfahiger Butter aus ve1·dorbener Butter als unzulässig bezeichnet werden. 
Kein Mensch, der die ekelerregenden Eigenschaften des Ausgangsmaterials kennt, 
würde solche Butter kaufen. Auch lassen die Reichsgerichts-Entscheidungen vom 
9. Mai 1892, 25. März 1894, 2. Januar 1902 und 12. Februar 1904 darüber keinen 
Zweifel, daß ein Nahrungsmittel als verdorben anzusehen ist, falls das Ausgangs­
material ekelerregende Eigenschaften besessen, gleichgültig, ob die verdorbene Be­
schaffenheit infolg_e des zur Anwendung gelangten chemischen Verfahrens nicht 
mehr wahrnehmbar ist. 

Schweix. 

Durch eine im Jahre 1909 erlassene, den Verkehr mit Butter und 
Speisefetten regelnde Verordnung wird bestimmt: 

Unter der Bezeichnung Butter darf nur dasjenige Fett in den Verkehr ge­
bracht werden, das ausschließlich aus Kuhmilch ohne Zusatz anderer Fette bereitet 
worden ist. 

Vorbruchbutter (Molken bu tter) muß als solche bezeichnet werden. 
Ganz oder teilweise aus der Milch anderer Säugetiere hergestellte Butter ist 

entsprechend (z. B. als Ziegenbutter) zu bezeichnen. 
DerFettgehalt der frischen (süßen) Butter muß mindestens 82 v. H. betragen. 
Zusatz von Kochsalz zur Butter ist gestattet; gesalzene Butter muß jedoch 

als solche bezeichnet werden. Die Beimischung anderer Konservierungsmittel und 
sonstiger Chemikalien ist verboten. 

Das Gelbfärben der Butter mit unschädlichen Farbstoffen ist ohne Anmeldung 
gestattet. 

Ranzige, talgige, schimmlige oder sonstwie verdorbene Butter darf nicht 
als Nahrungsmittel in den Verkehr gebracht werden. 

Belgien. 

In Belgien wurde der Verkehr zuerst durch die königliche Ver­
ordnung vom 10. Dezember 18902) und vom 11. März 18953) geregelt. 
Dadurch wurde der Name "Butter" ausschließlich für das durch den 
Butterungsprozeß von Milch oder Rahm, mit oder ohne Zusatz von Farb­
stoffen und Salz gewonnene Fett vorbehalten,· die Herstellung von Misch­
butter war nur für Exportzwecke erlaubt, während für das Inland be­
stimmte Kunstbutter höchstens 5% Naturbutter enthalten durfte. Kunstbutter 
mußte auch frei von allen antiseptischen Zusätzen (auch Glyzerin) sein und 
mußte sich in gesundem, unverdorbenem Zustande befinden. 

1) Apotheker-Ztg., 6. Juni 1908. 
2) Moniteur Beige 1891, Nr. 39. 
3) Bulletin du service de surveillance de Ia fabrication et du commerce des 

denrees alimentaires, Brüssel1895, Märznummer. 

3* 
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Das belgisehe Gesetz zur Unterdrückung der mittels 1\Iargarine aus­
gefiihrten Verfälschungen vom 4. Mai 1900 definierte den Begriff Butter 
wie folgt: 

"Butter ist das durch Buttern aus Milch oder Rahm abgeschiedene Fett, mit 
oder ohne Zusatz von Gä.rungsmitteln, Farbstoffen oder Salzen." (Artikel 1.) 

· . Artikel 10 dieses Gesetzes brachte die Bestimmung, daß anormale 
Butter, d. h. Butter, deren analytische Konstanten zwar Imine bedeutende 
Verfälschung oder Veränderung sicher anzeigen, sich aber doch von der 
Mehrzahl reiner Butterprodukte entfernen, nicht ohne besonaeres Kenntlich­
machen verkauft werden diirfe, und gab Vorschriften, wann eine solehe De­
klaration einzutreten habe. 

Ferdinand Jean 1) machte kurz nach der Verlautbarung dief.:es 
Gesetzes auf die Wichtigkeit aufmerksam, die diese Bestimmung für uen 
französischen Butterexport habe, weil man Yiele gute Buttm·sorten als anormal 
zusammengesetzt deklarieren werde. Nach Wau t er s 2) haben über 1 0 °/0 

der gesamten Butterproduktion den Bestimmungen des belgischen Gesetzes 
vom 4. Mai 1900 nicht entsprochen, und er meinte daher, daß diese Be­
stimmung fast mehr gegen die Naturbutter als gegen clie Kunstbutter ge­
richtet wäre. 

Später wurde durch die königliehen Verordnungen Yom 20. Oktober 
1903 3) und vom 21. November 1904-1) die Vorschrift etwas gemildert 
und festgesetzt, daß Butter erst dann als anormal beschaffen anzusehen 
tmd von den allgemeinen Eigenschaften abweichend zu bezeichnen sei, wenn 
sie wenigstens zwei der nachfolgenden Eigenschaften zeige: 

1. Refraktometerzahl AbM Zeiß, die höher ist als 44 bei 40° C; 
2. eine kritische Auflösungstemperatur in Alkohol von 9.9°1 (GayLussac) 

über 57 ° C; 
3. ein spezifisches Gewicht unter 0,865 bei 100 ° C; 
4. eine Zahl für die flüchtigen unlöslichen Fettsäuren unter 25 (Mei.ßl); 
5. einen Gehalt an unlöslichen und festen Fettsäuren (He h n er), der 

höher ist als 88,5 Ofo; 
6. eine Verseifungszahl von unter 222 (Köttstorfer). 

In der letztgenannten Verordnung wurde ferner bestimmt, daß Butter, 
die an anderen Substanzen als Fett und Salz mehr als 18% enthält, 
nur dann verkauft, geliefert usw. werden dürfe, wenn sie mit einer Auf­
schrift oder mit einer Umhüllung versehen ist, die in deutlicher, sichtbarer 
Schrift die Worte trägt: "Mit Wasser vermischte Butter." 

1\Ii t der königlichen Verordnung, betreffend Abänderungen der Be­
stimmungen über den Handel mit Butter und Margarine, vom 18. Sep-

1) Ann. chim. analyt. 1901, S. 81-83. 
2) Das neue belgisehe Gesetz über die Unterdrückung des Betruges durch 

l\[argarine, Bull. Assoc. beige chim. 1900, S. 453-475. 
'} .Moniteur Beige 1903, Nr. 297. 
') Moniteur Beige 1903, Nr. 328. 
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te m ber 1904 1) ist die letztere Bestimmung dahin abgeändert worden, daß 
Butter mit über 18% anderer Stoffe als Fett und Salz in hermetisch 
verschlossenen Holzgefäßen oder in Papier- oder Pappe-Umhül­
lungen, die kreuzweise zu verschnüren, zu versiegeln oder zu verbleien seien, 
verpackt sein miisse. Auch miissen die Beschaffenheit und das genaue 
Verhältnis der neben dem Fette und Salze in der Butter enthaltenen anderen 
Stoffe durch eine Aufschrift kenntlich gemacht sein, und zwar auf zwei 
gegeniiberliegenden Seiten der Umhüllungen (auch auf der Innenseite). Auf 
der einen Seite muß die .Aufschrift in französischer, auf der anderen in 
vlämischer Sprache gedruckt sein und wie folgt lauten: 

"Beurre melange d'eau. .Avis. -
Ce beurre contient ... pour cent d'eau (caseine, Iactose). 

Un bem-re pur n'en contient pas plus de 18 pour cent." 

Oder: 

"Boter met W ater gemengd. Bericht. -
Deze Boter bevat ... ten bonderd water (Kaastof, melksuiker).­

Zuh'ere boter bevat et ten hoogste 18 por hon<lerd." 

Der belgisehe Butterhandel, der ehedem sehr im argen lag, ist durch 
die erwähnten gesetzlichen Bestimmungen, die gleichzeitig auch die Er­
zeugung sowi~ den Handel und Verkehr mit Kunstbutter ordneten (ver­
gleiche S. 245-247), auf eine viel reellere Basis gehoben worden, wozu die 
Regelung der analogen Fragen im benachbarten Holland ebenfalls das ihrige 
beitrug. 

Holland. 

In Hollanrl, einem der wichtigsten Naturbutter und Margarine produ- llolland. 

zierenden Staaten, hat man sich verhältnismäßig spät mit der Regelung des 
Verkehrs mit Natur- und Kunstbutter befaßt. Die Verfälschlmg der Kuh-
butter blühte daher in diesem Lande wie kaum noch anderswo und die 
seit den letzten Jahren bestehende, musterhaft zu nennende eigenartige 
Butterkontrolle hat noch nicht vermocht, das gegen die holländische Butter 
herrschende Vorurteil ganz zu beheben. 

Das erste holländische Buttergesetz2) wurde im Jahre 1889 ge­
schaffen, zu einer Zeit, als die immer mehr iiberhaml nehmende Ver­
fälschung eine ernstliche Abschwächung des holländiscluin Butterhandels 
herbeigeführt halte. Dem Gesetze, das im Jahre 1900 3) eine Revision 
erfuhr, liegt der Gedanke zugmnde, daß alle der Butter ähnliche Ware, insofern 

1) Deutsches Handelsarchiv 1905, Bd. 1, S. 57. 
2 ) f'esetz v. 23. Juni 1889, Staatsblad van het Koninkrijk der Nederlanden 

Nr. 82; eine Verordnung zu diesem Gesetze wurde im Staatsbla.d Nr. 155 ver­
öffentlicht. 

3) Datiert vom 9. Juli 1900. 
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sie nicht aus der Milch herrührende Fettstoffe enthält, als "Margarine" oder 
"S urrogaa t" gekennzeichnet, transportiert, exportiert und zum Verkaufe an­
geboten werden müsse. Eine besondere, aus einem Inspektor und einer Anzahl 
von Kontrolleuren bestehende Behörde überwachte die Handhabung des Ge­
setzes, dessen Übertretungen mit Geld oder Haftstrafen geahndet wurden. 

Die Bestimmungen des holländischen Margaringesetzes waren aber viel 
zu locker und daher nicht imstande, den in den Niederlanden an der 
Tagesordnung stehenden Butterverfälschungen einen genügend starken Wall 
zu setzen. Da der schlechte Ruf der holländischen Butter den Export 
nach England und Deutschland schwer schädigte, griffen einige größere 
Molkereien zur Selbsthilfe und gründeten Kontrollstatiönen, die die 
Butterbereitung an Ort und Stelle überwachen sollten. 

Die Idee, eine Kontrolle der zur Ausfuhr gelangenden Butter, analog 
der Düngerkontrolle, zu schaffen, hatte bereits A. Mayer 1) im Jahre 1884 
ausgesprochen, doch verhallte dieser Vorschlag damals ungehört. Als vor 
wenigen Jahren die Molkereünteressenten der Provinz Friesland die Idee 
aufs neue aufgriffen tmd durchführten, verbreitete sich das System aber 
ziemlich rasch in mehreren Gegenden Hollands, so daß sich im Jahre 1903 
bereits 440 Molkereien mit einer Jahreserzeugung von 15 Millionen Kilo­
gramm Butter den Butter-Kontrollstationea unterstellt hatten, deren es im 
Jahre 1905 acht gab, und zwar in Leeuwarden, Groningen, Deventer, 
Leyden, Eindhoven, Maastricht, Assen und Middelburg. 

Anfänglich kümmerte sich die holländisehe Regierung wenig um 
diese Stationen; als diese aber ihren Wirkungskreis immer weiter ausdehnten, 
erkannte sie ihre Bedeutung und übernahm im Februar 1903 die Ober­
aufsicht über diese Anstalten, die der unter der Oberleitung stehenden 
Reichsmolkerei-Versuchsstation zu Leyden übertragen wurde. 

Zugleich gewährte der Staat den Butterkontrollstationen eine s taa t­
liche Schutzmarke und erließ später genaue Vorschriften, die auch für 
das Ausland, das holländische Butter bezieht, Wichtigkeit haben. Diese am 
7. Juli 1904 in Kraft getretenen Vorschriften belegen die Nachahmung 
oder den betrügerischen Gebrauch der Reichsschutzmarke mit schweren 
Strafen, wodurch jedem Käufer die Gewähr gegeben ist, daß eine mit der 
Schutzmarke "Nederlandsche Boterkontrole. Onder Rijkstoezicht" 
versehene Butter auch rein und unverfälscht ist. 

Der staatlichen Aufsicht können sich in Holland sowohl Land wirte und 
Molkereien als auch Butterhändler unterstellen, nur müssen sie von 
vornherein einen guten Ruf haben. Die Mitglieder der Kontrollstation dürfen 
weder unmittelbar noch mittelbar an der Herstellung oder an dem Verkauf 
von Margarine, von Ölen und sonstigen Fetten, die zum Verfälschen von 
Butter dienen können, beteiligt sein. Sie dürfen solche Öle und Fette weder 

1) De Roterhandel 1884, Nr. 2-6. 
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befordern noch befördern Jassen und auch in ihren Räumen nicht vorrätig 
halten. Butterhändler dürfen andere Butter nicht kaufen und Butterhersteller 
andere Butter nicht zukaufen als solche, die von einem Angehörigen einer der 
Staatskontrolle unterstellten Kontrollstation herstammt. Diese Bestimrmmgen 
haben auch GiUtigkeit für die Vorstandsmitglieder, Leiter, Besitzer oder Teil­
haber von Molkereien. Die Butterhersteller sind verpflichtet, ein von der 
Regierung vorgeschriebenes Verzeichnis zu führen und in dieses die von 
ihnen hergestellten Buttermengen, jeden abgegebenen Posten Butter von 
mehr als 5 kg, die Gesamtmenge der in kleineren Posten abgegebenen 
Butter und jeden Posten zugekaufter Butter stets sofort einzutragen. Bei 
zugekauften oder verkauften Mengen über 5 kg ist der Name und Wohn­
ort des Lieferanten bzw. Abnehmers anzugeben. Ein ähnliches Verzeichnis 
müssen die unter Kontrolle stehenden Butterhändler führen. Diese sowie 
die Butterhersteller sind verpflichtet, den mit der Kontrolle bt•auftragten 
Beamten jederzeit freien Zutritt in ihre sämtlichen Häume z11 gewiihren, 
jede gewünschte Auskunft zu erteilen, Einblick in die YorgeschrieLenen 
Verzeichnisse sowie die Entnahme von Proben Yon Butter ,.;·ie auch von 
verarbeiteten Rohstoffen zu gestatten. 

Die staatliche Schutzmarke enthält das niederliintlische Wappen und 
die Worte: "Nederlandsche Boterkontrole. Oncler Rijkstoezicht". 
(Niederländische Butterkontrolle. Unter Staatsauftücht.) Auf dieser Schutz­
marke, die für alle der Staatskontrolle unterstellten Kontrollstationen gleich 
ist, wird dann auf der Seite ein für jede zuständige· Kontrollstation ver­
schiedener Buchstabe usw. angebracht, so daß die Herkunft der Butter jeder­
zeit leicht nachgewiesen werden kann. Neben dieser staatlichen Schutzmarke 
dürfen Hersteller und Händler, wenn sie wollen,· noch eine eigene Handels­
marke anwenden. Die Prüfung durch die Station und durch den Staat soll 
nicht allein Verfälschungen mit fremden Stoffen verhindern, sondern auch 
Gewähr dafür geben, daß der Wassergehalt der Butter nicht zu hoch ist. 
Alle Untersuelmngen der Probe müssen nach den von der Regierung fest­
gesetzten Vorschriften vorgenommen werden; auch müssen alle Änderung·en 
der Satzungen sowie in bezug auf die Beamten der Regierung zur Ge­
nehmigung vorgelegt werden. Endlich haben die Direktoren aller unter 
Staatskontrolle stehenden Stationen monatlich die Ergebnisse der Analysen 
dem Direktor der Reichsmolkerei-Versuchsstation einzureichen. 

Die jetzige Butterkontrolle hat die ehedem blühende Verfälschung der 
holländischen Butter stark einge<lämmt, konnte· sie aber nil'ht gänzlich be­
seitigen und vermochte nicht Unterschiebungen von ::uargarine oder l\lisch­
butter ganz aufzuheben. Die l\Iolkereiindustrie, die stark auf den Import 
ihrer Produkte, namentlich aber den der Butter angewiesen ist, hat sich 
daher zum Schutze vor weiterem Schaden an die Hcgierung gewandt, 
damit ein neues l\Iargaringesetz an Stelle des aus dem Jahre 1889 
bzw. 1900 stammenden geschaffen werde. Die holländische Regierung hat 
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bereits im Jahre 1908 ein solches Gesetz eingebracht (siehe S. 245), worin 
vor allem auf vollkommen getrennte Werkstätten und Lagerräume für Butter 
uud Margarine gesehen wird und das speziell die Herstellung von Mischungen 
von Butter mit anderen Fetten vermeiden will, ohne der Margarinindustrie 
unnötigerweise Lasten aufzuerlegen. 

Auch ist ferner beabsichtigt, den Minimalfettgehalt der Butter 
fe:;tzustellen und ihn· vorläufig mit 80 ° j 0 anzunehmen. 

England. 

l<:ugland. Die im englischen Butterhandel herrschenden Zustände sind, sowohl 

Vereinigte 
Staaten 
Nord· 

amerikns. 

vom Standpunkt der Hygiene als auch von dem der Rechtlichkeit betrachtet, 
heute recht bedauerlich, und es wäre sehr . zu wünschen, daß der Butter­
fälschung Grenzen gesetzt würdeli. 

Von fachmännischer Seite wird dari"tber uerichtet 1): 
.Es ist ganz unglaublich, welch' enorme Quantitäten der merkwürdigsten 

Mischungen aller nur möglichen Stoffe als Naturbutter in England verkauft werden. 
Das bestehende Gesetz schiebt selbst den fragwürdigsten Manipulationen kaum 
einen Riegel vor, und wenn es Pinmal wirklich verletzt wird, so sind die Strafea 
dafür so gering, daß sie gar nicht abschreckend wirken. J<jin ganz besonderer Unfug 
ist dabei die Herstellung sogenannter ,Hamburger Butter'. Darunter versteht 
man hier das Durchsetzen der Butter mit unrerhältnismäßig großen ({uantitäten 
Wasser, das mittels besonderer Maschinen bewirkt wird. Ursprünglich soll diese 
Butter schon verkaufsfertig aus Deutschland hierher gelangt sein, jetzt wird sie schon 
lange in England auch -erzeugt, hat aber den alten Namen beibehalten, was viel dazu 
beiträgt, das deutsche Produkt in Y erruf zu bringen. Ob überhaupt Harnburg oder 
irgendein andere;· deutscher Platz es gewesen ist, dem die erwähnte Erfindung zu ver­
dankeJ• ist, mag dahingestellt bleiben, nachweisen läßt sich das wohl jetzt noch nicht. 

Das neben dem Einkneten von Wasser geübte Vermengen verschiedener Butter­
sorten kann an und für sich nicht als unreell bezeichnet werden, im Geg-enteil, es ist 
ein durchaus legitimes und empfehlensll'ertes Verfahren, wo es sieh darum handelt, 
aus der Produktion eines größeren Distriktes eine gleichmäßige, marktfähige Ware 
;~,u erhalten, doch darf man darin nicht so weit gehen, Butter aus den verschie­
densten Ländern ;m vermengen, die dadurch auch noch ihrer besonderen Eigenschaften 
beraubt ll'ird und der man dann häufig-, um sie schmackhafter zu machen oder ihr 
ein Aroma zu Yerleihen, geradezu gesundheitsschädliche Substanzen zufügt." 

Im englischen Unterhanse i:;t vor einiger Zeit ein Gesetzentwtirf ein­
gebracht worden, de1· die Fabrikation. den V er kauf Oller das Feilbieten von 
Butter, die mehr als 16°/0 Wasser enthält ''eruictct. Das gleiche gilt von 
Butter, din mit irgendeinem Stoff versetzt i:-;t, wodureh der Wassergehalt 
erhöht wird. i'bertretungen tliescr Bestimmungen sollt>n clas erstemal mit 
20 Pfund, das zweite- und drittemal mit !iO und 100 Pfund Sterling bestraft. 
werden. 

T'creinigtc Staaten J{urdamrrika::;. 

Die GesetzgelJung über die Herstellung und dt'n Handel mit Natur­
butter in den Vereinigten Staaten reicht bis zum Jahre 1877 zurück, in 

') Deutsche .l\iilchwirtsch. Ztg. 1906, Nr. v. 2. Juni 1908. 
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welchem Jahre man bereits versuchte, die sich immer mehr ausbreitende 
Verfälschung von Naturbutter mit Kunstbutter einzuschränken. Verschiedene 
Gesetzesvol'Schläge suchten den Schutz der Naturbutterproduktion möglichst 
wirksam zu gestalten, ja es wurde sogar mehrfach direkt ein V erbot der 
Herstellung von Buttersurrogaten angestrebt (vergleiche S. 254). 

Vorschriften über die Herstellung von Naturbutter enthalten die Er­
läuterungen zum Gesetze vom 2 .. August 1886 (Erläuterungen vom 
18. Oktober 1886), worin gesagt wird, daß die der Butter häufig zu­
gesetzte Butterfarbe in Verbindung mit Ölen oder Fetten, die nicht der 
l'tlilch entstammen, angewendet werllen dürfe. Man darf also Butterfarbe 
in beliebigen Ölen und Fetten anreiben, bzw. solche Farbmisch1mgen zum 
Färben der Butter gebrauchen. ·Das Gesetz sagt aber weiter in recht un­
klarer Weise, daß von diesen Farbmischungen nur so viel der Butter zugesetzt 
werden dürfe, als die 1l'ärbung der Butter notwendig macht, und daß eventuell 
durch Untersuchung festgestellt werden müsse, ob solcher Butter durch zu 
reichlichen Zusatz von absichtlich schwach gefärbter Butterfarbe derart 
große Mengen anderer I!'ette zugemischt wurden, daß sie als Olcomargarin 
zu bezeichnen ist. 

Das Gesetz vom Jahre 1886 erhielt auch am 1. Oktober 1890 und 
am 9. Juli 1891 ergänzende Ausführungsbesti.J.nmwJgcn. 

Für Proce:;s und Renovated buttcr ist in Amerika eine bestimmte 
Verpackung vorgeschrieben, über welchen Punkt sich besonders das jetzt 
giiltige Margaringesetz vom 9. l\'Iai 1902 näher ausläßt. Dieses Gesetz unter­
scheidet drei Klassen von Butter: 

1. normale Butter, 
2. Process oder Renovated butter und 
3. verfälschte, d. h. mit Km1stbutter ,·crmischte Butter (a(lultemtcd 

butter). 

Die normale Butter ist frei von Abgaben, Renovated huttcr und Yer­
fiilschte (adulterated) Butter, das ist solche mit iiber 16°/0 Waf<sergehalt, 
unterliegen einer besonderen Fabrikations- und Gewerbesteuer und Lestimmten 
Verpackungsvorschriften: 

,,Fabriken, die Process oder Renovated butter herstellen (geringwertige 
Butter wird übersclunolzen und mit einem Zvsatz von Milch, Sahne oder 
guter Butter versehen), zahlen eine jähdiche Grundsteuer von 50 Dollars." 

Außerdem ist fiir den Vertrieb solcher aufgebesserten Butter eine Ge­
werbesteuer von 200 Dollars (Großhändler), bzw. G Dollar (Kleinhändler) 
zu zahlen. 

Fabriken, die gemischte (adulterated) Butter, die ·noch einen "Schatten 
von Gelb" hat, herstellen, haben eine jährliche "Generalstener" (Fabri­
kationssteuer) von GOO Dollars (1 Dollar= 4,20 Mk.) und eine "Spezial­
steuer" von 10 Cents (1 Cent= 4,2 Pf.) für 1 pound (0,45 kg) fabrizierter 
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Margarine (unter dem alten Gesetz vom Jahre 1886 betrug diese Steuer nur 
2 Cents) zu bezahlen 1), 

An Gewerbesteuer zahlen Großhändler, die Mischbutter vertreiben, 
480 Dollar, Kleinhändler (Verkauf unter 10 Pfund) 48 .Dollars jährlich. 

Produktitm. 

Über die wirtschaftliche Bedeutung der Naturbuttererzeugung für die 
eigenen Länder, über den Butterverbrauch und den Butterhandel wird das 
Wissenswerte beim Abschnitt "Margarine" gesagt. · 

2. Butter- und Butterschmalz-Surrogate. 
GeschichtUches. 

Die Verwendung der besseren Talgsorten zu S~isezwecken ist alt. 
Vorsichtig ausgeschmolzener (a11sgelassener) Rindstalg wird in der Küche 
seit undenklichen Zeiten für Koch- und Backzwecke benutzt. Die Her­
stellung von solchem "Speisetalg" im Fabrikbetrieb datiert dagegen nicht 
allzu weit zurück und hat sich erst mit der ·Einführung der Wasser- 11nd 
Dampfschmelze so recht entwickelt. 

Die Konsistenz des Speisetalges und dessen Mangel an Streichfähig­
keit lassen ihn nicht als einen Ersatz für Naturbutter, sondern nur als ein 
Surrogat für Schmelzbutter (Butterschmalz) erscheinen; aber auch hie­
für fehlen dem Speisetalg einige bemerkenswerte. Eigenschaften, vor alle~ 
der charakteristische Geruch und Geschmack des Butterschmalzes. Diese 
letzteren dem Speisetalg auf künstlichem Wege zu geben, bestrebte sich 
schon William Palmer2), der sich im Jahre 1846 in England ein 
Verfahren patentieren ließ, wonach er Ochsen-, Hammel- und Kälberfett 
durch Beigabe YOn Lorbeerblättern einen eigentümlichen, angenehmen 
Geruch und Geschmack erteilte 3). Das V erfahren Pa 1 m er s fand aber 
wenig Beachtung, weil damals ein Inangel an Butter und Butterschmalz 
nicht fühlbar, also auch eine Nachfrage nach einem billigen Ersatz nicht 
vorhanden war. 

Anders lagen die Verhältnisse, als sich gegen !las Ende der sechziger 
Jahre des vorigen Jahrhunderts Mege Mouries 4) mit dem Problem der 

1) Das kommt einer Steuer von über 90 Pf. für 1 kg gleich. - Ein wissent­
licher Vertrieb von Aldulterated oder Renovated butter ohne die vor­
geschriebene Verpackungsart, Hinterziehung der Fabrikations- und Gewerbesteuer 
usw. werden mit hohen Geldstrafen geahndet. 

2) Engl. Patent 11414 v. 15. Okt.1846. 
") Paterit-;Tourn. 1846, Bd. 2, S. 791. 
') Dieser Name zeigt in der Fachliteratur verschiedene Schreibweisen; sogar 

in französischen Gesetzblättern findet man verschiedene Formen. In dem Gesetz­
entwurfe der französischen Regierung v. 20. Juli i894 ist der Erfindername Mege 
Mouriez geschrieben; hier sei jedoch die Schreibweise Mege Mauries eingehalten, 
weil sich der noch lebende Sohn des Erfinders ihrer bedient. 
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Herstellung künstlicher Butter zu beschäftigen begann. Der V erbrauch von 
Naturbutter war inzwischen merklich gestiegen, ohne daß sich auch deren 
Produktion in gleichem Maße erhöht hätte. Infolge des immer deutlicher 
hervortretenden Mangels an Kuhbutter und der damit verbundenen steten 
Preissteigerung dieses Nahrungsmittels beauftragte die französische Re­
gierung1) den Chemiker Mege Mouries mit Versuchen zur Darstellung 
eines künstlichen Butterersatzes. Dieses Produkt sollte in erster Linie für 
die Armenverpflegung bestimmt sein und bei billigem Preise eine größere 
Haltbarkeit besitzen als Naturbutter. 

Die Versuche Mege Mouries' waren schon im Jahre 1869 so weit 
gediehen, daß er um die Bewilligung zur Errichtung einer Fabrik ansuchen 
konnte, die er in Poissy bei Paris anzulegen gedachte. Diesem Gesuche 
entnahmen wir die folgenden interessanten Stellen: 2) 

"Seit mehreren Jahren von der Regierung mit dem Studium gewisser wich­
tiger, dem Gebiet der Nationalökonomie angehörender Fragen betraut, wurde ich 
unter anderem aufgeford~rt, Unters,uchungen darüber anzustellen, inwieweit es 
möglich sei, für die Marine und die bedürftigen Klassen der Bevölkerung eine 
Butter herzllStellen, die billiger und dabei von größerer Haltbarkeit wäre als die 
gewöhnliche, indem sie des bei letzterer in kurzer Zeit auftretenden ranzigen Ge­
schmackes und unangenehmen Geruches entbehrte. Verschiedene von mir zu diesem 
Zwecke auf der kaiserlichen Farm zu Vincennes angestellte Versuche ergaben 
mir das folgende Resultat: 

Kühe, denen die Nahrung vollständig entzogen worden war, nahmen bald an 
Körpergewicht ab und lieferten eine geringere Menge Milch; diese letztere enthielt 
indessen immer Butter, die .unter den obwaltenden Umständen keiner anderen 
Quelle als dem tierischen Fett entstammen konnte. Dem resorbierten und in den 
Kreislauf gezogenen Fett wurde durch die respiratorische Tätigkeit das Stearin 
entzogen, während sein Oleomargarin dem Euter zugeführt wurde, wo es unter 
dem Einfluß des dort befindlichen Pepsins in butterartiges Oleomargarin, 
d. h. Butter, übergeführt wurde. 

Auf Grund dieser Beobachtung versuchte ich, diesen natürlichen Vorgang 
nachzuahmen, indem ich erst Kuh-, dann Ochsenfett anwendete. Ich erhielt 
ein Fett, das ziemlich bei derselben Temperatur wie die Butter schmolz, einen 
süßen und angenehmen Geschmack besaß und in den meisten Verwendungsarten 
die gewöhnliche Milchbutter, allerdings nicht die feinen und aromatischen Sorten der 
frischen Butter guter Qualität, ersetzen konnte, wobei es noch die vorteilhafte Eigen­
schaft besaß, daß es längere Zeit aufbewahrt werden konnte., .ohne ranzig zu werden." 

Über die Einzelheiten der Fabrikation ließ sich der mit ihrer Prüfung 
beauftragte Berichterstatter B o u d e t 3) folgendermaßen aus: 

1) Vielfach wird auch der Name Napoleon Il I. mit der Kunstbuttererfindung 
in Verbindung gebracht; er selbst soll die Anregung zur Suche nach einem billigen 
Speisefette gegeren haben. 

2) Vergleicr ~ Rapport genoral sur les travaux du Conseil d'Hygiene publique 
et de Salubrite du Departement de la Seine depuis 1872 jusqua 1877 inclusive· 
ment, von M. F. Bozan<;on, Paris 1880/8, S. S u. ff. - Vergleiche auch das eng!. 
Patent Nr.2731 v. 16.J-uli1877 des Hippolyte l\Iege inl'al'is. 

3) Rapport fait Conseil d'hygiene et de Salubrite autorisant Ia vente de la 
Margarine M:ouries, 10. April1872. 

Meges Ge· 
such wegen 
Errichtung 

einer Kunst-
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"Das Fett bester Qualität von an demselben Tage geschlachteten Ochsen 
wird :.;wischen zwei mit konischen Zähnen versehenen Zylindem zermalmt, wobei 
die es umgebenden Membranen zerrissen werden. Das zerkleinerte Produkt fällt 
in einen mit Dampf erhitzten tiefen Bottich, der auf je 1000 kg 300 kg Wasser, 
1 kg Kaliumkarbonat und zwei Schaf- oder Schweinemagen enthält. Die 
Temperatur des Gemenges wird auf 45 ° C gebracht und erhalten. Nach zwei 
Stunden haben sich unter dem Einfluß des in den Schafmagen enthaltenen Pepsins 
die das Fett umgebenden Membranen gelöst, das Fett selbst ist vollständig ge­
schmolzen und schwimmt obenauf. Es wird nun durch ein bewegliches, mit einem 
brausenartigen Ansatz versehenes Rohr in einen zweiten, mittels eines Wasser­
badas auf höher als 45 ° C erwärmten Bottich abgelassen, wo man dem Fette, um 
seine Reinigung zu begünstigen, '2 ".'o Kochsalz zusetzt. Nach zwei Stunden der 
Ruhe wird das Fett, das sich inzwischen geklärt, eine schöne gelbe Farbe und 
einen angenehmen, frisch geschlagener Butter ziemlich ähnlichen Geruch angenommen 
hat, in Kristallisationsbehälter aus verzinntem Eisen \·on 25-30 Litern Inhalt ab­
gelassen, die man nach ihrer Füllung in einen auf 20-25" C erwärmten Raum 
bringt. .Am nächsten Tage ist das .Fett erstarrt und besitzt eine körnige Be­
schaffenheit, die es zum Pressen sehr geeignet erscheinen läßt. Es wird in Stücke 
geschnitten, in Leinwand gehüllt und unter die hydraulische Presse gebracht. 
Durch Anwendung eines nicht zu starken Druckes in einem auf 25" C erwärmten 
Arbeitsraum läßt sich das Fett in zwei ziemlich gleiche Teile scheiden, und zwar 

in Stearin (40-50°/0) und in 
flüssiges Oleomargarin (50-60"/0 ). 

Das in dem Preßsack zurückbleibende, bei 40-50 ° C schmelzende Stearin 
finrlet seine weitere Verwendung in den Kerzenfabriken. 

Das Oleomargarin wird für den menschlieben Gerruß verarbeitet. Bs besitzt, 
nachdem es durch Erkalten zum Erstarren gekommen ist, eine schwachgelbe Farbe 
und einen Geschmack, der weder dem des Schmalzes noch dem des Fettes ähnlich 
ist, vielmehr an ausgelassene Butter erinnert. Es verflüssigt sich wie die Butter 
im Munde, während sich das Ochsenfett im Munde in schmelzendes Oleomargarin 
und in mehr oder weniger dem Gaumen anhaftendes Stearin teilt. 

Das so gewonnene Oleomargarin, dem man durch Pressen zwischen Zylindern 
eine gleichmäßige Beschaffenheit gibt, wird bei niederer Temperatur geschmolzen 
und gewaschen. Es bildet das Küchenfett (graisse de nH~nage) oder Konserve­
fett (graisse de conserve) und wird in Paris unter dem Namen "Margarine" 
rerkauft. 

Um mit Hilfe des Oleomargarins Kunstbutter herzustellen, beschickt !lege 
eine Buttermaschine mit 30 kg diese-r ·Masse, 25 Litem Kuhmilch (die kaum 1 kg 
Butter entsprechen) und 25 kg ·wasser, das die löslichen Teile \'Oll 100 g in mög­
lichst fein verteiltem Zustande mazerierten Kuheuters enthält. Zur Färbung 
setzt man eine kleine Menge Orlean zu. Das Butterfaß wird in Bewegung 
gesetzt; nach Verlauf einer Viertelstunde haben das Wasser und das Fett unter 
dem Einfluß des Euterpepsins eine EmulsiDn gebildet und erscheinen analog wie 
bei der Milch ab dicker Brei. Die~er Brei verwandelt sich bei fortgesetzter Be­
wegung der Maschine, je nach den Bedingungen des Yersucbes, in kürzerer oder 
längerer Zeit in eine butterartige Masse; meist sind zwei Stunden hierzu aus­
reichend. Ist der Prozeß beendet, so läßt man kaltes Wasser in das Butterfaß, 
um nun noch die Kunstbutter, die, gerade wie die Milchbutter, Buttermilch zu­
rückhält, von letzterer abzuscheiden. Zu diesem Zwecke wird das Produkt in 
einen Apparat gebracht, der aus einer Knetmaschine und zwei Mahlzylindern be­
steht, die sich unter einer Wasserbrause befinden. Die hieraus hervorgehende 
gewaschene Kunstbutter hat eine feine und gleichmäßige Konsistenz." 
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Diese Betriebsweise ist bis heute im Prinzip nicht geändert worden. 
Wohl hat . man die Verwendung von Schaf- und Schweinemagen beim 
Ausschmelzen des Pt·emier jus verlassen, ebenso die von Kuheutern beim 
Verbutterungsprozesse, und die Qualität der Kunstbutter durch verschieden­
artige Zusätze verbessert., der Hauptsache nach hat aber die Herstellung 
von 1\Iarga.rinbntter keine wesentliche Änderung erfahren. 

Ban und Betrieb der von M~ge l\[ ouries geplanten Knustbutterfabrik 
wurden behördlicherseits bewilligt und schon zu Beginn des Jahres 1870, 
also noch vor Ausbruch des Deutsch-Französischen Krieges, wurde in den 
Pariser Markthallen die Meg·e Monri(\ssche Kunstbutter ausgeboten. Die 
kommenden Kriegsjahre hemmten leider die weitere Entwicklung dieser 
neuen Industrie; während der Pariser Belagerung hat l\lPgo l\Iouri~s 

jedenfalls keine Margarinbutter erzeugt, denn in dem interessanten Berichte 
von A. Payen 1) über die Nahrungsmittel während der Pariser Belagerungs­
zeit ist kein Wort davon erwähnt. Dagegen bemühte sich Dordron, 
Ochsen- und Hammelfett durch warme alkalische Bäder im Geschmacke 
zu verbessern und als "Pariser Butter" zu verkaufen, und auch Casthelaz2) 
suchte Rindstalg durch Behandeln mit verdünnten $odalösungen für die 
Belagerten speisefähig zu machen. Ebenso wurde das ans dem Fett­
gewebe und den Knochen der geschlachteten Pferde gewonnene Fett 
'vährend der Belagerungszeit als Speisefett verwendet, und es soll nach 
Payen sogar ein ganz gutes, an Gänsefett erinnerndes Produkt gegeben 
haben. 

Von der Megasehen Kunstbutterhörte man erst im Jahre 1872 wiedm· 
reden. Mehrere bei der Pariser Polizeipräfektur eingelaufene Anzeigen, wo­
nach mit Ochsenfett vermischte Butter zum Verkauf gelangt war, gaben die 
Ursache zu einer genanen Untersuchung der frag·lichen Produkte, doch er­
stattete der Direktor der Untcrsuchtmgsstation G. Tissandier ein für das 
neue Produkt recht günstiges Gutachten. Die Sanitätsbehörde stellte sich 
indes mit diesem Urteile nicht zufrieden und beauftragte J. Mattieu, ge­
naue Untersuchungen iiber den Wert der neuen Butter anzustellen und 
eine präzise Erklärung abzugeben, ob eine Konfiskation dieser Ware Platz 
zu greifen habe oder ob sie zum Verkaufe freigegeben werden diirfe. 

Matt i e u äußerte sich gleichfalls in einem sehr giinstigen Sinne, 
wozu nicht wenig die Offenheit M&ge Mouries' beitrug, der einem Be­
richterstatter der Sanitätsbehörde, namens Bond et, genauen Einblick in die 
Fabrikation gewährte. Durch den von Bondet3) an seine Behörde erstat­
teten Bericht wurde das Wesen der Fabrikation Mege ~Ionries' weiteren 
Kreisen bekannt uml damit die Voreingenommenheit, die die große l\Iasse 

') Payen, Compt. rendus, Bd. 72, S. fll3. 
2) Bulletin de la Societe d'}~ncouragement 1R71, S. 241. 
") Vergleiche die S. 44 Yon ßoudet stammende Beschreibung der Hereitungs­

weise der Kunstbutter in der Mouri,<\sschen Fah.rik. 
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der Bevölkerung bisher gegen das neue Fett beherrscht hatte, beseitigt 
oder doch zum wenigsten abgeschwächt 1). 

Boudet begnügte sich übrigens nicht mit seinen eigenen Beobach­
tungen, sondern er ließ Proben von Oleamargarin und Kunstbutter 
auch von Boussingault und Poggiale untersuchen und in mehreren 
Haushalten praktisch ausprobieren. Die Endresultate dieser Versuche faßte 
er resiimierend dahin zusammen, daß sich die Kunstbutter viel länger auf­
bewahren lasse als gewöhnliche Butter und nicht so leicht den ranzigen Geruch 
der letzteren annehme, daß man ihre Konsistenz der jeweiligen Jahreszeit 
anpassen könne und daß sie in der Regel weniger wasserhaltig sei als die 
Naturbutter. Als Beispiel führte er an, daß eine 1 1/ 2 Jahr alte Kunst­
butter noch in bemerkenswert guter Weise erhalten war. Ferner betonte 
er, daß das Oleamargarin ein ausgezeichnetes Küchenfett darstelle und daß 
die Kunstbutter, wenn sie auch nicht Q.en feinen aromatischen Geschmack 
der Milchbutter habe, doch in der Kiiche mit großem Vorteil verwendet 
werden könne 2). 

Das Oleamargarin und die Kunstbutter Mege Mouries' wurden 
von Boudet als zwei neue Produkte bezeichnet, deren Verwendung vom 
hygienischen Standpunkt aus zu keinem Bedenken Veranlassung 
biete. Boudet befürwortete daher, daß die Erlaubnis zum Feilbieten des 
Produktes erteilt werde, und empfahl nur, daran die Bedingung zu knüpfen, 
daß das Publikum von der wirklichen Beschaffenheit der ihm zum Kaufe 
angetragenen Ware in Kenntnis gesetzt werde. Der Conseil d'hygHme 
erteilte mit Dekret vom 12. April1872 die Erlaubnis zum öffentlichen Ver­
triebe der Fabrikate von Mege Mouries, und es bildete sich daraufhin die 
Societe anonyme d'alimentation mit einem Kapital von 800000 Franken, 
die die Ideen des Erfinders ins Praktische umsetzte. 

Den anfänglich sehr giinstigen Urteilen über die Mege Monriessehe 
Kunstbutter widersprach ein im .Talu·e 1880 von der medizinischen Aka­
demie abgegebenes Urteil, wonach der Gebrauch von Margarine auf die, 
Zubereitung gewisser Gerichte (Ragouts) und Gemüse, mit Ausnahme der 
Kartoffeln, beschränkt bleiben sollte. In dem Berichte wurde auch be­
merkt, daß die Margarinfabrikanten ihre Rohstoffe zum Teil sogar aus 
Abdeckereien bezi>gen, weshalb man befürchten müsse, daß derartige 
Produkte wirklich schädlich seien; dieses um so mehr, als die Temperatur, 
bei der das Ausschmelzen der Fette vor sich geht, nicht genüge, um 
Krankheitskeime zu zerstören. 

1) Hefter, Zur Geschichte der K unstbutter, Seifenfabrikant 1895, S. 176. 
2) Unverständlich ist ein von Riege (Revue Medicine, durch Pharm. 

Zentralhalle 1880, S. 253) erstatteter Kommissionsbericht, der zu dem Schluß­
urteil kommt, daß die Margarine auf die Gesundheit schädlich wirke, wenn auch 
nur in geringer Weise, weil sie einen größeren Fettsäuregehalt besitze als die 
Butter und weil ihre Umwandlung in die zur Separation des Fettes nötige Emulsion 
schwieriger vor sich gehe als bei Naturbutter. 
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Dieses ungünstige Urteil, das wohl in erster Linie auf die üppig 
blühenden Verfälschungen der Naturbutter mit Margarine zurfickgeführt 
werden muß, bot den Anlaß zur gesetzlichen Regelung der Fabrikation 
und des Handels mit Margarinbutter, ohne aber der Weiterentwicklung der 
jungen Industrie zu schaden. 

Die Erfolge Mege Mouries' zeitigten in rascher Folge mehrere, vielfach 
patentierte Verfahren, die entweder der Methode von Mege Mouries sehr 
warm nachempfunden waren oder aber Produkte lieferten, die sehr wenig 

Fl . 1. ur16 , d r rllnd r d r Run tbult r. 

Butterähnlichkeit aufwiesen. Es seien hier nur von vielen die Patente von 
Francis Kraft 1), W. E. Andrew, John Robbs, W. L. Churchill, 
J. S. Engelhard, Garret Cosine2), B. Hoffmanns), Jaroslawski 4) und 
N ooten boom 5) genannt. 

Wesentliche Verbesserungen · brachte eigentlich keines dieser Patente, 
und der Ruhm Mege Mouries', der Erfinder der Kunstbutter zu sein, ist 

1) Amer. Patent v. 21. Juli 1874. 
1) Amer. Patent v. 15. Febr. 1876. 
3) Engl. Patent Nr. 3687 v. Jahre 1880. 
•) D. R. P. Nr. 9763. 
6) Eng!. Patent Nr. 2709 v. 14 .. Juli 1877. 

Ähnliche 
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tmd bleibt unbestritten. M~ge Mouries, dessen Bildnisl) auf S. 47 wieder­
gegeben ist, hat aber ans seiner Erfindung nur geringen materiellen Vorteil 
gezogen. 

Neben Frankreich war es Österreich, das sich zuerst mit der Kunst­
butterfabrikation zu befassen begann. Ein Amerikaner nameus Bendorf, 
der im .Jahre 1871 in Angelegenheiten der Weltausstellung in Wien weilte, 
hatte den damaligen Inhaber der renommierten Fettwarenfabrik F. A. Sargs 
Sohn in Liesing bei Wien animiert, der Herstellung Yon künstlicher Butter 
näher zu treten. Bendorf wollte aus Amerika ein vorziigliches Verfahren 
mitgebracht haben, !loch ergaben die von Sarg angestellten Versuche die 
technische Unzulänglichkeit seiner Methode. Bendorf hatte bei seinen 
Versuchen im kleinen so viel gute Naturbuttter dem Kunstprodukt bei­
gemischt, daß eine analoge Durchführung dieses Verfahrens im großen un­
rentabel geworden wäre. Gleich Ungünstiges erfuhr Sarg mit einem zweiten 
Unternehmer. Ein dritter Kunstbutterlachmann, der Belgier v. Ronstorff, 
bot sein geheim gehaltenes Verfahren gegen 500 000 Franken Barentschädigung 
und 500 000 Franken Gewinnanteil, zahlbar innerhalb der ersten zehn 
Retriebsjahrc, der Firma Sarg zum Kaufe an. Als diese die horrenden 
Jforderungen ablehnte, gründete v. Ronstorff im März 1873 eine Aktien­
gesellschaft, die jedoch im Wiener Maikrach desselben Jahres mit so vielen 
anderen Unternehmungen samt ihrem Gründer spurlos von der Bildfläche 
verschwand. 

Sarg war inzwischen nicht untätig geblieben und hatte mit Hilfe 
französischer Ingenieure, eines bei der Griindung der Fabrik in Poissy tätig 
gewesenen Mannes und nicht zuletzt auf Grund der V erüffentlichungen 
Boudets seine Vorarbeiten so weit vollendet, daß er im Spätsommer 1873 
mit der Erbauung einer Kunstbutterfabrik in Liesing beginnen konnte, Im 
Februar 1874 kam bereits die neue Ware anf den Markt, und der Wiener 
Magistrat, der sich von der rationellen und reinlichen E1·zeugung dieses 
neuen Nahrungsmittels Überzeugung verschafft hatte, gab die Bewilligung 
zum Verkaufe des Produl>tes unter dem Namen "Wiener Sparbntter" 2). 

Der Absatz der in Liesing erzeugten Kunstbutter ließ im Anfang zu 
wünschen übrig, doch legten sich diese Schwierigkeiten bald. so daß im 
Jahre 1875 die Anlage bereits vergrößert werden konnte. 1877 erfolgte 
eine nochmalige Erweiterung des Betriebes, und es wurde täglieh eine :\Ieng·e 
Kunstbutter erzeugt, uie dem von 30 000 Kühen mittlerer Milehergiebigkeit 
gelieferten Butterquantum entsprach. Die "Wiener Sparbutter" wurde aller­
dings nur zum Teil in Österreich konsumiert, beträchtlic-he Mengen davon 

') Fig. 1 ist eine Wiedergabe des einzigen, in Privatbesitz befindlichen und 
von der Hand seines Sohnes stammenden Porträts ?liege Mouries·. 

~j 'l'h. v. Gohren, Kunstbutterfabrikation, Fiihlings Neue Lanrlw. Zeitung 
1877, Heft I, S. 38; Seil, Über Kunstbutter, Arl.Jeiten aus dem Kaiser!. Gesund­
heitsamte. Hd. I. 
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gingen nach England und Deutschland. Durch die Sargsehen Erfolge 
ermuntert, entstanden bald weitere Unternehmungen ähnlicher Art. So vor 
allem die erste Österreichische Seifensiedergewerkschaft ,,Apollo", die ihr 
Produkt "Prima Wirtschaftsbutter" benannte. Jl,feluere Österreichische 
wie auch ungarische Seif{lnfabriken beschränkten sich auf die Herstellung 
von Premier jns und Oleomargarin, wie z. B. die Seifen- und Stearin­
kerzenfabrik J. Uiblein & Sohn in Wien, Gustav Wagenmann in Wien, 
die Firma Anton Himmelbauer & Co. in Stockerau, die erste tmgarische 
Stearinkerzen- und Seifenfabrik "Flora" (Flesch und Machlup), die ganz 
nach französischem Muster eingerichtete Premier-jus-Schmelzoerei von Leo­
pold Schmuck sowie Hermann Färber in Wien. Die Fabriken von 
Uiblein & Sohn nnd von Hermann Färber waren nach Angaben der 
Firma Sarg eingerichtet und lieferten ihre Et·zeugnisse an Oleamargarin 
hauptsächlich an letztere zur weiteren Verarbeitung auf Kunstbutter ab 1). 

In den Niederlanden wurde bereits vor dem Jahre 1870 eine Art 
kUnstliehe Butter hergestellt, indem man die holländische Naturbutter mit 
vom Anslande bezogenen minderwertigen Buttersorten, mit Milch, Stärke, 
Sirup und anderen Zutaten zusammenknetete. Die in den Jahren 1870 
nnd 1871 herrschenden Verhältnisse (Viehseuche in England, Verringe­
rung der deutschen und französischen Butterproduktion infolge des Krieges) 
brachten es mit sich, daß die Herstellung dieser "verlängerten" (ge­
fälschten) Butter, die in gewissem Sinne aber auch als künstliche Butter 
a.nznRehen ist, in' Holland immer mehr um sich griff un1l sich zu einer 
förmlichen Industrie entwickelte. 

Das Verfahren von Mege Monries faßte daher in Holland sehr rasch 
Fuß. Die Firma Ant. Jurgens in Oss, die heute in der Kunstbutterindustrie 
Hollands und Deutschlands die führende Rolle innehat, erwarb im Jahre 
1871 das Verfahren von }fege Mauries und errichtete in rascher Folge 
mehrere Fabriken, wie solche auch von anderer Seite gegründet wiU'den. 
Ob A. Mayer nicht zu hoch gegriffen hat, wenn er im Jahre 1884 die 
Zahl der holländischen Kunstbutterfabriken mit 70 angibt, bleibe dahingestellt. 

Diese Betriebe bedurften weit größerer l\Iengen von Oleomargarin, als die 
holländischen Talgschmelzereien zu liefern vermochten, es wurden daher 
bedeutende Quanten Oleamargarin aus den verschiedensten Ländern ein­
geführt. Für den Handel mit Margarinprodukten hatte sich Holland schon 
zu Beginn der siebziger .Jahre lebhaft intE'ressiert, besonders Rotterdam 

1) Auch die Butterfabrik der Seifensiedergewerkschaft "Apollo" verarbeitete 
einen Teil der in Wiener und Pester Oleomargarinbetrieben hergestellten Produkte 
zu marktfähiger Kunstbutter. Außerdem gingen beträchtliche Mengen von Oleo­
margarin und Premierjus ins Ausland, und zwar hauptsächlich an die Firma Societe 
d'Alimentation in Paris, an Anton und Johann Jurgens in Oss und an 
Verschüre und Zoonen in Rotterdam. Der Export von Oleomargarin wurde 
jedoch irrfolge der Entstehung weiterer Kunstbutterfabriken allmählich geringer, be· 
trägt aber heute noch 1000-2000 Tonnen. 

Hefter, Technologie rler Fette. lll. 4 
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bemühte sich, hierin eine leitende Rolle einzunehmen. Das ist dieser 
Handelsstadt denn. auch gelungen, und sie gilt heute als der wichtigste 
Marktplatz für Margarinprodukte . 

. Die S. 277 gegebenen Ein- und Ausfuhrziffern des holländischen 
Margarinhandels zeigen seine große Bedeutung, die er nur dadurch gewinnen 
konnte, daß man die Fabrikation und den Verkehr mit Margarinprodukten 
nicht durch gesetzgeharische Eingriffe hemmte. 

Die Milchwirtschaften, die seit alters einen ausgedehnten Export von 
Naturbutter betrieben hatten, sahen nicht so wie anderswo in der Kunst­
butter einen Feind, der mit allen erlaubten und unerlaubten Mitteln bekämpft 
werden müsse, sondern erkannten die Vorteile, die der große Milchkonsum 
der Margarinfabriken den Meiereien brachte. Auch gab es der unreellen Natur­
buttererzeuger und -Händler genug, die in der Kunstbutter ein willkommenes 
billiges Fälschungsmittel der Milchbutter sahen und die Kunstbutterindustrie 
daher nach Kräften begünstigten. So kam es, daß in Holland die Kunst­
butterindustrie die Herstellung von Naturbutter allmählich fast überwucherte. 

In Dänemark hielt die Margarinindustrie verhältnismäßig spät Ein­
zug; erst im Jahre 1884 wurden die ersten zwei derartigen Betriebe errichtet. 

Großbritannien, das ein sehr bedeutender Konsument von Butter 
und Speisefetten ist, hat zwar eine namhafte Margarinindustrie aufzuweisen, 
doch vermag diese den Bedarf des Landes bei weitem nicht zu decken. 
Große Posten von Margarine werden daher eingeführt, teils unter dem wahren 
Namen, teils in Form von !'Iischbutter, die als echte Naturbutter ausgeboten 
wird. Mege erhielt sein Verfahren in England am 17. Juli 1869 patentiert 
und nahm 8 Jahre später ein Verbesserungspatentl). 

In Schweden und Norwegen hat die Margarinindustrie gleichfalls 
Wurzeln geschlagen; in Norwegen wurde die erste Kunstbutterfabrik im 
Jahre 1876 gegründet, und diese Fabrik (Au g. Pelle r in & fi l s in 
Christiania) hat heute noch die führende Stelle unter den norwegischen 
Kunstbutterfabriken inne. 

In Schweden ist die Margarinindustrie jüngeren Datums, doch werden' 
auch hier 13 Millionen Kilogramm pro Jahr erzeugt (gegen 22 Millionen 
Kilogramm in Norwegen). 

In Rußland hat es ebenfalls nicht an Versuchen gefehlt, Kunstbutter 
einzuführen, doch hindert hier die unvernünftige Gesetzgebung eine nennens­
werte Ausbreitung dieses Industriezweiges. 

Über die Entwicklung der Kunstbutterindustrie in Deutschland liegen 
nur wenige geschichtliche Daten vor. Es ist heute kaum mehr zu erforschen, 
wer der Erste war, der im Jahre 1876 in Deutschland Margarine herzustellen 
begann. Daß die neuen Industriezweige ziemlich rasch an Ausdehnung ge­
wannen, beweist die Tatsache, daß sich im Jahre 1885 nicht weniger als 

1) Engl. Patent Nr. 2736 v. 16. Juli 1877. 
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45 Betriebe (mit allerdings nur 415 Arbeitem) ausschlit-ßlich mit der Her­
stellung von Kunstbutter befaßten und sieben Unternehmer diese Fabrikation 
als Nebenzweig betrieben. Von 45 Betrieben entfielen auf: 

Preußen .. 
Bayern , .. 
Württemberg 
Hessen 
Elsaß-Lothringen . 

31 
10 

2 
1 
2. 

Heute ist die Zahl der deutschen Margarinfabriken auf das Doppelte 
gestiegen und ihre Jahresproduktion beträgt über 100 Millionen Kilogramm 
im Werte von mehr als 100 Millionen Mark. 

Die letzten Jahre brachten der Margarinindustrie Deutschlands (zum 
Teil auch der anderer Staaten) recht schwere Krisen, die aber ihre Weiter­
entwicklung nicht unterbinden konnten, denn die Existenzberechtigung dieser 
Industrie ist heute zur Genüge bewiesen. 

Die Existenzberechtigung der deutschen Margarinindustrie mag vor 
allem daraus hervorgehen, daß trotz ihres Besteheus noch immer .für un­
gefähr 80 Millionen Mark Butter und für über 90 Millionen Mark 
Schweineschmalz importiert werden. Die heimische Landwirtschaft 
vermag also keinesfalls den notwendigen Bedarf an Butter- und Speisefett 
zu decken, und es muß vom volkswirtschaftiichen Standpunkt aus mit 
Freude begrüßt werden, wenn gleich nährkräftige und verdauliche, dabei 
aber billigere Ersatzstoffe für Naturbutter und Schweinefett im Inlande 
erzeugt werden. Die immer neuen Belastungen, die man der Margarin­
und Speisefett-Industrie aufzuerlegen bestrebt ist, müssen daher als verfehlte 
Maßregeln bezeichnet werden, ebenso wie eine gewisse passive Resistenz, 
die man dieser Industrie vielfach entgegenbringt (es sei nur daran erinnert, 
daß Kunstbutter nicht ohne weiteres mit Eilzügen verfrachtet wird, wie 
z. B. Naturbutter) unangebracht ist. 

Für die südeuropäischen Staaten haben die Butterersatzprodukte 
weniger Interesse, weil dort das Öl die Stelle der Butter vertritt und der 
Verbrauch von dieser sehr gering ist. 

VongroßerWichtigkeit war die Erfindung Mege Mouries' für Amerika, 
dessen reiche Viehbestände große Mengen Rohtalg liefern, deren lukrativste 
Verwertung die Verarbeitung zu Kunstbutter darstellt. Die Erzeugung von 
Margarinbutter nahm kurz nach dem Bekanntwerden der Fabrikationsmethode 
von Mege Mouries 1) sehr große Dimensionen an und das erzeugte Produkt 
wurde fast ausschließlich zum Fälschen von Naturbutter benutzt. So kam 

1) Das amerik. Patent wurde Mege am 30. Dez. 1873 erteilt und am 12. Mai 1874 
in den Vereinigten Staaten erneuert. Beide Patente gingen später .durch Kauf in 
den Besitz der United States Dairy Company über, die Henry A. Mott mit 
Verbesserungen des Systems beauftragte. (Americ. Chemist 1877, S. 233.) 
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es, daß schon im Jahre 1877 Rnfc nach einem gesetzlichen Schutze der Natur­
butter laut Wlirden und die Unionstaaten die ersten waren, die sich mit der 
gesetzlichen .Regelung des Verkehrs mit Margarinprodukten befassen mußten. 

Eine lant Beschluß des Kongresses der Unionstaaten aus Chemikern 
und Mikroskopikern g·ebildete Kommisf:ion gab über den Wert der Kunst­
butter- die mau anfänglich in Amerika als "Ochsenbutt(;lr" bezeichnete­
das folgende Urteil ab: 

"Die künstlich hergestellte Butter ist als Nahrungsmittel ebenso dienlich wie 
Naturbutter; sie ist schmackhaft, gesund und billig, und da sie weniger lösliche 
Fette enthält als Butter, dem Ranzigwerden nicht so sehr ausgesetzt." 

In einem späteren Bericht des KongTeßkomitees fand sich leider die 
Bemerkung vor, daß in Kunstbutter wiederholt lebende Organismen und Eier 
gefunden worden wären, Llie denen des Bandwurms geähnelt hätten (Fungi), 
welche Mitteilungen auf Beobachtungen von Pi per sowie auf die von J ohn 
Michols zurückzuführen waren. 

Die Erfolge des Verfahrens von Meg·e a-Iouries regten viele Techniker 
zm· Suche nach anderen J\1ethoden zur Gewinnung eines Buttersurrogats 
an, und es wurde in den siebziger und achtziger Jahren des vorigen Jahr­
hunderts eine erkleckliche Anzahl von Verfahren bekannt, die diesem Zwecke 
dienen sollten. Von den vielen Methoden, die meist wertlos oder doch 
nur von sehr geringem Werte waren, seien nur einige genannt: 

Vor allem nahm H. W. Bradl ey 1) im .Jahre 1871 ein Patent zur 
Herstellung eines Ersatzet; fiir Speck, Butter und Fett für den Küchen­
gebrauch. Peyrouse2) erhielt im selben Jahre ein Patent, "feine Fette, 
besonders Rindstalg, zum Gebrauche für Tisch und Küche, als ein Mittel­
ding zwischen Fett und Speck, tauglich zu machen, ihnen ein gutes Aus­
sehen, Geruch und Geschmack zu verleihen und sie äußerlich als den 
besten Speck und die frischeste Butter herzustellen". Das Produkt war 
eine Mischung von Rindstalg mit Natriumbikarbonat, Aluminiumchlorid und 
Kochsalz und soll irgendwelche Ähnlichkeit mit Butter nicht gehabt haben. 

Ein Verfahren von Alfred Paraf3) war ebenfalls nicht danach angetan, 
ein halbwegs butterähnliches Produkt zu liefern. 

B. Hoffmann4) erhielt im Jahre 1880 ein englisches Patent, wonach 
man Kunstbutter durch Umschmelzen Yon Rindstalg mit Wasser unter Zusatz 
von Kochsalz w1d Pottasche und dmch Buttern des geschmolzenen Fettes 
mit Milch und 3°/0 Butter herstellte. Das Hoffmannsehe Verfahren ist 
also, wie viele andere, nur eine Variante der Methode von Mege Mouries. 

Die technischen Fortschritte, die clie Kunstbutterindustrie in den letzten 
zwei Dezennien erfahren hat, beziehen sich teils auf die bei der Fabrikation 

') Amer. Patent v. 3. Jan. 1871. 
2 ) Amer. Patent v. 2. Nov. 1871. 
3) Amer. Patent v. 8. April1873. 
') Eng!. Patent Nr. 3687 v. Jahre 1880. 
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verwendete Apparatur, teils laufen sie darauf hinaus, der Kunstbutter 
durch verschiedene Zusätze einen möglichst naturbutterähnlichen Geruch 
und Geschmack zu verleihen, sie auch in Aussehen, Konsistenz und 
Streichbarkeit von Milchbutter tunliehst wenig unterscheidbar zu machen 
und ihr bei der Verwendung ganz die Eigenschaften der Kuhbutter (Schäumen 
1md Bräunen beim Schmelzen) zu erteilen. 

Alle diese Methoden werden in dem von der Fabrikation der Margarin­
produkte handelnden Abschnitte eingehend besprochen. 

Graisse alimen taire. 

a) Speisetalg. 
Graisse comestible. - Edible tallow.­

Sego comestibile. 

Allgemeines. 

Unter Speisetalg versteht man einen nach den gewöhnlichen Me­
thoden ausgeschmolzenen Rindstalg, dessen Qualität sich der des Premier 
j us· nähert, ohne sie aber zu erreichen. Der Unterschied zwischen Premier 
jus und Speisetalg ist der, daß ersteres bei besonders- niederer Tem­
peratur geschmolzen wird (was bei letzterem nicht der Fall ist), daß Speise­
talg vor dem Erstarren in der Regel keiner so griindlichen Klärung unterworfen 
wird wie Premier jus und daß dieses kristallinisch erstarrt, während 
Speisetalg mehr amorpher Struktur ist. Sehr häufig werden übrigens auch 
Premier jus und Oleamargarin im Handel als Speisetalg (Rollenfett, 
siehe S. 223 u. 227) bezeichnet. 

Als Speisetalg können alle jene Talgsorten deklariert werden, deren 
Beschaffenheit ihren Genuß nicht ausschließt. Das von den Hausfrauen 
vom Fleischer gekaufte und in der Pfanne ausgelassene Rindsfett ist daher 
ebenfalls als Speisetalg anzusehen. Daß Speisetalg als ein Ersatz für Butter­
schmalz und weniger als ein solcher für Bntt~r aufzufassen ist, wurde 
schon S. 42 bemerkt. 

Rohmaterial. 

Durch längeres Lagern dem Verderben anheimgefallener Rohtalg, das 
]fettgewebe von mit gewissen Krankheiten behafteten Tieren wie auch das 
von Kadavern darf nicht zur Herstellung von Speisetalg verwendet werden. 
Das deutsche Jfleischbeschaugesetz vom 3. Juni 1900 gibt hierüber nähere 
Bestimmungen. (Vergleiche Band 1, S. 546.} Rohtalg, dessen Verwendung 
zur Herstellung von Speisetalg, Premier jus usw. sich aus hygienischen 
und gesetzlichen Gründen verbietet, wird in den Schlachthäusern durch 
Zugabe besonderer Denaturierungsmittel ungenießbar gemacht oder, 
besser gesagt, so behandelt, daß die darans gewonn~nen Fette für den mensch­
lichen Genuß nicht mehr geeignet sind und sich auch durch Reinigungs­
prozeduren nicht mehr genußfähig machen lassen. 

All­
gemeines. 

Roh­
material. 
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Verwendet wil:d der. Speisetalg fast ausschließlich zu Backzwecken. 
weniger zum Braten oder zu sonstigen Speisezubereitungen. Ihn wie Butter 
auf Brot gestrichen zu genießen, verbietet schon - abgesehen von dem 
wenig zusagenden, stets talgigen Geschmack - seine feste Konsistenz. 
Als Backfett leistet er dieselben Dienste wie andere Fette; er wirkt als 
Lockerungsmittel des Teiges, indem er dem Entweichen der Wasser­
dämpfe während des Bratens Widerstand entgegensetzt. 

Mehrere von den S. 52 genannten Verfahren zur Herstellung von 
Kunstbutter sind eigentlich Methoden zur Verbesserung von Speisetalg. So 
vor allem die Verfahren von Palmer, YOn Bradley und von Paraf. 

Faln-ikation. 

Zur Aufbessenmg minderwertigen Speisetalges hat man ein Behandeln 
des geschmolzenen Talges mit 1-2°/0 doppeltkohlensauren Natrons und 
späteres Hinzufügen von Salzwasser von 8-10° Be zwecks schnellerer 
Klärung empfohlen. Dieses Verfahren gibt aber sehr schlechte Resultate, 
wie auch die Methode von J. Harrisl) nicht befriedigt. Nach dieser wird 
Ozon in den geschmolzenen Talg eingeblasen und dieser hierauf mit einer 
Alkalilösung neutralisiert, wobei auch Farbstoffe und mechanische Ver­
unreinigungen mit den Seifen ansgefällt werden. Der neutralisierte Talg 
kann dann nach Harris nötigenfalls noch mit Luft oder Ozon und schließ­
lich mit 5°/0 Fullererde ("alkaline aluminous earth", wie die Patent­
schrift sagt) behaudelt · werden. Bei ranzigem Talg soll außerdem vor der 
Luft- oder Ozonbehandlung eine solche mit niedrig gespanntem Dampfe 
stattfinden. 

Die Methode erreicht den beabsichtigten Edolg jedenfalls nicht, denn 
Luft und Sauerstoff wirken anf tierische Fette sehr leicht vertalgend ein; 
so wurde z. B. Premier jus mittlerer Güte durch Luftbehandlung sehr rasch 
in ein Fett mit ausgesprochenem Talggeschmack umgewandelt. 

Mitunter sucht man .dem Speisetalg durch Zugabe von Buttersäure, 
Butteräther·oder sonstigen Bu ttE>rparfüms 2) einen butterschmalzähnlichen 
Geruch zu erteilen; auch hat es nicht an Versuchen gefehlt, Speisetalg 
leichter verdaulich zu machen. In dieser Richtung sind die Verfahren von 
F. Jahr und B. Münsberg sowie das von D. Gray zn nennen. 

E. Jahr und B. Münsberg3) wollen Speisefett durch Zusatz von 
Lävulose leichter resorbierbar machen. Das auf 70 ° C erwärmte Fett wird 
mit einer ebenfalls auf 70 o C erwärmten Lösung von Lävulose versetzt und 
beides innig miteinander vermischt, indem man gleichzeitig die Flüssigkeit 
ununterbrochen umrührt und diese Bewegung bis zum Erkalten der Mischung 
fortsetzt. Man erhält auf diese Weise eiue Masse, die sich in Wasser von 

1) Engl. Patent Nr. 429G v. 21. Febr. 1906. 
9) Näheres darüber s. S. 154 u. if. 
3) D. R. P. Nr. 84236 v. 28. Sept.1894. 
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wenigstens 14 ° C durch Schütteln oder sonstige Bewegung zur Emulsion 
bringen läßt. 

D. Gray 1) in Inverness mischt gereinigtes Rindsfett mit Glyzerin, Wasser 
und Verdauungssäften (digestive mucus), wobei die Temperatur durch 
zwei Stunden auf 38° C gehalten wird. Nachdem man filtriert 1md neuer­
dings eine halbe Stunde auf 38 ° C erwärmt hat, wird eine entsprechende 
~Ienge Olivenöl und etwas Salz zugegeben und die Masse umgerührt. 
Dieses peptonisierte Fettgemenge soll als Butterersatz dienen. 

Durch die Zugabe von Pflanzenölen wird der Charakter des Speise­
talges wesentlich geändert, weil dadurch das Verhältnis der festen und 
flüssigen Glyzeride verschoben und seine Beschaffenheit mehr dem Olea­
margarin ähnlich wird. 

Dies geschieht besonders auch bei dem Verfahren von J aco b Ema­
JJnel Bloom 2) in NewYork, der durch Vermischen von Ölen und Fetten 
!Picht verdauliche und vollkommen resorbierbare Fette herstellen will. Bloom 
ist anf Gnmd seiner physiologischen Versuche zu der Überzeugung ge­
kommen, daß solche Fette und Öle vom menschlichen Organismus am 
leichtesten und vollkommensten verdaut werden, wenn sie in ihrer chemischen 
Zusammensetzung 1md physikalischen Beschaffenheit dem Menschenfette 
mögliehst nahe kommen. Da dieses nun der Hauptsache naeh 

bei Erwachsenen aus 
" Kindern " 

Olein 

86,21% 
65,04% 

Palmitin 

7,83% 
27,81% 

Stearin 

1,930/o 
3,15% 

besteht, so muß man dureh Vermengen versehiedener Fette Mischungen 
mit ähnlicher Zusammensetzm:tg herzustellen trachten. Nach Bloom gibt 
z. B. eine l\iischung von 

100 Teilen Olivenöl und 
15 " doppelt gepreßten Rinderfettes 

ein Fettgemenge, das sich ähnlich dem Kinderfette zusammengesetzt zeigt 
und daher als Speiaefett für Kinder beste Dienste leistet, während ein 
Gemisch von 

100 Teilen destearinisierten Rinderfettes und 
7 1/ 2 " Olivenöl-Palmitin 

aus dem gleichen Grunde vortrefflich fiir die Ernähnmg Erwachsener 
geeignet sein soll. 

Als Speisetalg werden sehr häufig auch die in größeren Gasthöfen und 
Massenverpflegsstationen gesammelten Fettüberreste der verschiedenen Speisen 
verwendet. In Harnburg und anderen Hafenstädten kennt man ein Schiffs­
oder Schiffsbratenfett, das aus den fetthaltigen Abfällen des zur Ver-

1) Engl. Patent Nr. 21103 v. 7. Nov. 1895. 
2) D. R. P. Nr. 168925 v. 28. Jan. 1905. 

Verfahren 
Gray. 

Metbode 
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pflegung der Mannschaften und Passagiere bestimmten Fleisches gewonnen 
wird oder bei der Bereitung der Speisen übrigbleibt. Die Zusammensetz\Ulg 
solcher Fette ist selbstverständlich sehr schwankend; sie bestehen nicht 
selten aus einem Gemenge von Rinds-, Schweine- und Hammelfett; auch 
Eette der Gefliigelarten, des Wildes und vegetabilische Öle sind mitunter 
darin zu finden. Nach dem Urteil des Hamburger hygienischen Instituts 
sollten diese Fettgemische, die vori der ärmeren Bevölkenmg konsumiert 
werden, ausschließlich technischen Zwecken. zugeführt werden, obwohl irgend­
ein Zwang in dieser Richtung nicht geltend ·gemacht wenlen kann. 

JEandel und Gesetze. 

Da für Speisezwecke get:>ignete tierische Fette in den meisten !:-itaaten 
einem weit höheren Schutzzolle unterworfen sind als die zur technischen 
Verwendung bestimmten, muß bei deren Einfuhr eine Denaturierung des 
Talges erfolgen, sofern er nicht als Speisetalg, Premierjus oder Oleamargarin 
erklärt wird. Für dieses Ungenießbarmachen gelten ungefähr die gleichen 
Vorschriften, wie bei der Denaturierung von Ölen (siehe S. 20-23 dieses 
Bandes). Die feste Konsistenz des Talges marht aber ein Anbringen von 
Bohrlöchern nötig, die mit einem geeignet geformten Probestecher her­
gestellt und dann mit dem Denaturierungsmittel ausgegossen werden. Als 
solches wird hauptsächlich Petroleum benutzt, doch sind in letzter Zeit an 
dessen Stelle auch Birkenteeröl, 0 leu m rusci (vergleiche S. 21) sowie 
Gerbertran zugelassen worden. (Siehe § 29, Absatz 2 der Ausführungs­
bestimmungen, Artikel D des Fleischbeschaugesetzes vom 3 .• Tuni 1900.) 

Die amtliche Vorschrift zur Vornahme der Talgdenaturierung lautet: 
Nachdem das Faß, dessen Inhalt denaturie1t werden soll, aufrecht gestellt und 

der obere Boden desselben abgenommen ist, werden in die Fettmasse mit einem 
geeigneten Bohrer 7-8 symmetrisch verteilte vertikale Bohrlöcher von 3 cm Weite 
bis fast zu dem unteren Boden des Fasses eingebohrt und mit der vorgeschriebenen 
Menge gewöhnlichen Petroleums (Brennpetroleums) gefüllt. Hierauf wird der Talg 
mittels eines 20 cm langen und 2 cm breiten Messers, welches rechtwinkelig und mit 
abwärts gerichteter Schneide an dem unteren Ende einer vertikal gehaltenen Eisen­
stange von der Länge der Bohrlöcher befestigt ist, durchschnitten, und zwar in der 
Weise, daß in jedem Bohrloch mit der Messerstange 3-4mal, unter jedesmaliger 
Drehung der letzteren vor ihrer erneuten Einführung in die Öffnung um 60 bzw. 45°, 
auf und nieder gefahren wird, damit die entstehenden, um die Bohrlöcher radial und 
symmetrisch verteilten Ei,.,schnitte sich mit dem aus dem Bohrloch heraus/ließenden 
Petroleum füllen. 

Ist der zu denaturierende Talg so weich, daß die Bohrlöcher vor dem Ein­
füllen des Petroleums wieder zusammenfallen würden, so sind statt des Bohrers 
zwei ineinander verschiebbare, beiderseitig offene Messing- oder Eisenröhren anzu­
wenden, von denen die innere von der 2,5 cm weiten äußeren eng umschlossen wird. 
Beide müssen an dem einen Ende mit Quergriffen und an dem andern mit zuge­
schärften Rändern versehen sein. Nachdem die ineinandergesteckten Röhren in den 
Talg eingeführt sind, wird das innere, mit Talg gefüllte Rohr herausgezogen, das 
leere äußere Rohr mit Petroleum gefüllt und demnächst ebenfalls entfernt. Hierauf 
wird der Talg in der vorher angegebenen Weise mit der Messerstange bearbeitet. 
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Damit das Petroleum den Talg hinreichend durchtränken könne, ist das be­
treffende Faß 1-2 Tage unter amtlicher Aufsicht zu halten. Sollte bei sehr 
niedriger Temperatur der Talg so fest sein, daß er ein rasches Eindringen des 
Petroleums nicht gestattet, so ist er in einem geheizten Raume unterzubringen. 

Nach einer neuerlichen Entscheidung des preußischen Finanzministeriums 
kann jetzt das Durchschneiden des Talges unterbleiben; dabei wird empfohlen, 
bei besonders hartem Talg die anzubringenden Bohrlöcher mittels glühender 
Eisenstäbe herzustellen. 

Für den Hanrlel und Verkehr mit Speisetalg gilt das S. 227 Gesagte. 

b) Margarinprodukte. 

Allgemeines. 

Diese in erster Linie aus dem Fettgewebe des Rindes bereiteten Produkte All-

unterscheiden sich von allen anderen Speisefetten dadurch, daß man bei ihre1 gemeines. 

Herstellung eine Trennung der festen undflüssigen Anteile des Rindsfettef' 
erstrebt (oder das Verhältnis der in diesem enthaltenen festen und flüssigen 
Triglyzeride durch Zugabe voh Pflanzenöl zugunsten der flüssigen Tri-
glyzeride zu ändern sucht) und durch Verbutterung der so erhaltenen 
Fette mit Milch erstere in einen buttetähnlichen (streichfähigen) 
Zustand zu bringen trachtet. 

Diese beiden der Mege-Mouriesschen Erfindung zugrunde liegenden 
Gedanken bilden trotz aller Betriebsvarianten, die im Laufe der Jahre auf­
getaucht sind, noch heute die Basis der Margarinindustrie, bei der unter­
schieden werden kann: 

~) die Herstellung des Premier j us, 
{J) die des Oleomargarins und 
i'~ die Erzeugung der eigentlichen Kunstbutter (l\Iargarine) 

Premierjus (deutsch: erster Saft) ist das bei niederer Temperatur 
ausgeschmolzene, gut geklärte und kristallinisch erstarrte Fett des Fett­
gewebes des Rindes. 

Oleamargarin ist der beim Abpressen des Premier jus erhaltene 
Ablauf, enthält also weniger Glyzeride fester Fettsäuren als der in den 
Preßtüchern zurückbleibende Preßtalg. 

Kunstbutter (Margarinbutter, Margarine) ist das durch Verbuttern 
des Oleomargarins (oder ähnlicher Fettgemenge) mit Milch und nachheriges 
Auskneten erhaltene streichfähige, der Naturbutter ähnliche Produkt. 

Nur selten findet man die Gewinnung von Premier jus, Oleamargarin 
und Kunstbutter in einem Betriebe vereinigt. Einige Betriebe beschränken 
sich auf die Herstellung des Premier jus, andere stellen nur Premier 
j u s und 01 ~ o m arg a r in her nnd viele Fabriken befassen sich ans­
schließlich mit der Herstellung von Kunstbutter. 
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tX) HcrsteUung "'on Premier jtUJ.t) 

Über die Herkunft des Premier jus wurde soeben Auskunft gegeben ; 
über die Zusammensetzung seines Rohmaterials, des tierischen Fettgewebes, 
und über die Methoden zur Gewinnung des Fettes aus demselben wurde 
in Band 1 aufS. 24-29 und 490-568 das Wissenswerte gesagt. Es kann 
daher vieles bei der folgenden Beschreibung der Premier-jus-Erzeugung als 
bekannt übergangen werden und es braucht nur das für diesen Spezialzweig 
der Fettgewinnung Typische betont zu werden. Bei der Besprechung der 
Premier-juR-Gewinnung sei die nachstehende Stoffgliederung eingehalten: 

1. Sortierung, Vorbehandlung und Transport des Rohtalges; 
2. Aufbewahren und Reinigen des Rohtalges; 
3. Zerkleinerung des Rohfettes; 
4. Ausschmelzen des zerkleinerten Rohtalges; 
5. Klärung des geschmolzenen Premier jus; 
6. Aufarbeitung der Schmelzrückstände. 

1. Sortierung, Vo·rbehandlung ttnd Transport des Rohtalges. 

Zur Herstellung von gutem Premierjus eignet sich nicht der gesamte, 
bei der Schlachtung von Rindern gewonnene Rohtalg, sondern man nimmt 
dazu nur die größeren, von anhaftendem Fleisch, Blut und Sehnenteilchen 
ziemlich freien Stücke. Ein richtiges Sortieren des Rohtalges sofort nacli 
seinem Ausweiden ist sogar sehr wichtig. Die Arbeit liegt gewöhnlich in 
den Händen der Fleischergehilfen, die diese Arbeit bei guter Anleitung bald 
erlernen und cii1e richtige Scheidung des gesamten Fettgewebes in 

treffen. 

Rohkern und Rohausschnitt für P remier-jus-Schmelzereien 
und Rohausschnitt fiir die Talggewinnung 

Der Rohkern enthält die größeren, zusammenhängenden Fettmassen, die 
man ihrer Lage im Tierkörper nach in Lungenfett, Bandeifett unrl 
Netzfett (den eigentlichen Rohkern), in Taschenfett (Fett von der Genital­
gegend), Herzfett (den sogenannten "Mittelkern") usw. unterscheidet. 

Zum Rohausschnitt (Brückenausschnitt, Bankausschnitt und 
kleinen Ausschnitt) rechnet man das Fett von den Beinen und alljenes 
Fettgewebe, das von den kleineren Fettpartien des Tierkörpers stammt. 
Ausschnitt, der stark mit Blut, Sehnen und Fleischteilchen durchsetzt ist, 
ist für die Margarinfabrikation nicht verwendbar und wird zur Herstellung 
von Talg für technische Zwecke benutzt. Ebenso kann ein nicht mehr 
ganz frischer Rohtalg, wie auch ein solcher von kranken Tieren (siehe 
S. 181) für die Gewinnung von Margarinprodukten nicht in Betracht kommen. 

Kurz nach Erfind1mg der Kunstbutterfabrikation wurde zur Herstellung 
von Premier jus ausschließlich Rohkern verwendet und der Rohausschnitt 

1) In Amerika ist Premierjus unter dem Namen Oleo stock bekannt. 
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Wie ehedem zur Herstellung von Seifen- und Kerzentalg benutzt. Erst 
als die Nachfrage nach Premier jus lebhafter geworden war, begann man, 
auch die besseren Partien von Rohausschnitt der Margarinindustrie dienst­
bar zu machen. Gut genährtes Vieh (Mastvieh) gibt nicht nur viel Rohfett, 
sondern dieses ist auch von weit besserer Qualität als der Rohtalg >on 
schlecht genährten Tieren. 

Das Fettgewebe der frisch geschlachteten Tiere enthält den Talg be­
kanntlich in flüssigem Zustande. Läßt man das Fettgewebe in diesem 
Zustande, wo die Fettzellen prall und geschmeidig erscheinen, auch nur 
kurze Zeit in größeren Haufen lagern, so tritt unfehlbat· ein Verderben 
des Fettes ein. Es ist daher dringend notwendig, daß die noch körper­
warmen Fettstücke bald abkühlen ("abtrocknen'', wie der nicht besonders 
gut gewählte Fachausdruck lautet). Es erfolgt dabei ein Erstarren des Fettes 
und die Fettzellen schrumpfen zusammen und geben den Fettstücken ein 
höckeriges Aussehen und ein sprödes Gefüge. 

Rohtalg, der nach der Schlachtung nicht entsprechend beliiftet, also 
nicht abgekühlt (abgetrocknet) wurde, bekommt einen unangenehmen Geruch, 
er bleibt schwammig, er "erstickt". Da bei der Belüftung ein gewisser 
Prozentsatz vom Gewichte infolge Wasserverd1mstung verloren geht, hängen 
manche unerfahrene Schlächter zur Vermeidung des Gewichtsverlustes den 
Rohtalg in· größeren Klumpen auf, wobei er zwar auch allmählich erstarrt, 
aber doch die Anzeichen des Erstickans trägt. Der durch solch unvernünftiges 
Verfahren erzielte Gewichtsgewinn wird durch die Vermindenmg der Qualität 
reichliehst aufgehoben. 

Die größeren Schlächtereien, die sich mit der Verproviantierung von 
Premier-jus-Schmelzereien befassen, verfügen über besondere Räume zum 
Abkühlen (Abtrocknen) des körperwal'Illen Rohtalges. Diese Räume, die 
man "Talghängen" nennt, sind mit Holzgerüsten ausgestattet, an deren 
verzinkten Eisenhaken die Kernstücke aufgehängt werden. In der kühlen 
Jahreszeit genügt die bloße Berührung des Rohkernes mit der Luft, um 
ein Erstarren des Fettes in den Fettzellen schon nach wenigen Stunden 
zu bewirken; in den Sommermonaten bedarf es hierzu etwas längerer Zeit 
und es ist. sehr zweckmäßig, diesen Räumen gekühlte Luft zuzuführen, 
mn die Hängedauer des Rohkernes nach Möglichkeit abzukürzen. 

Leider verfügen nicht alle Großschlächtereien über geeignete Lokale 
zum Abtrocknen des frischen Rohkernes, und es kommt nicht selten vor, 
daS der warme Rohkern vom Schlachthaus direkt in die Margarinfabrik 
verfrachtet wird. Wenn die Fahrtdauer nicht zu lang ist und vor allem 
für eine entsprechende Verpackungsweise gesorgt ist, ist der Schaden, den 
der Rohkern dadurch erleidet, durch sofortiges Abkühlen des Materials in 
den Lagerräumen der Premier-jus-Schmelzerei wieder gutzumachen. Trans­
porte auf halbwegs ·größere Entfernungen verträgt jedoch nur ein vor der 
Verfrachtung gut gekühlter Rohtalg. 

Abkühlen 
des frischen 
Rohtalgea. 

Ersticken 
des 

Rohtalges. 

TalghiLngen. 
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Rohausschnitt, der wegen seiner kleinstückigen Beschaffenheit nicht 
gut aufgehängt werden kann, wird in Großschlächtereien oft derart ab­
gekühlt, daß man ihn auf Hürden in nicht zu dicken Schichten ausbreitet. 
Sehr häufig lmterbleibt aber diese Sorgfalt und der körperwarme Ausschnitt 
wird von den Ausschnittbänken direkt in. Körbe oder Säcke gefüllt, um 
sodann in die Schmelze verfrachtet zu werden. 

Der Rohtalg wird zwecks Überführung ans dem Schlachthause in die 
Fabrik gewöhnlich in geflochtene Weidenkörbe gebracht, die un­
gefähr 30-50 kg fassen. Die Form der Körbe ermöglicht ein Umspülen 
der Luft auch auf dem Transportwagen, wo die Körbe neben- und über­
einander geschichtet werden. Das Korbgeflecht gestattet auch den Zutritt 
der Luft zu dem Korbinhalt, wodurch der Selbsterhitzung und dem Er­
wärmen des Rohtalges ziemlich vorgebeugt wird. 

Lang empfiehlt für den Transport von Rohtalg flache, aus stark ver­
zinktem Eisenblech hergestellte Wannen, die mit eisernen Handhaben 
versehen und so geformt sind, daß alle Kanten gut abgerundet erscheinen. 
Letzteres ist behufs leichter Reinigung der Wannen von V orteiL 

Die verzinkten Eisengefäße haben zweifellos das Gute, daß sie leicht 
und gründlich gereinigt werden können, was bei den W eidenkörMn weniger 
leicht möglich ist. Ein zeitweises Abbrühen der Körbe in heißem Wasser 
und nachheriges Ausschleuuern und Abtrocknen genügt aber schließlich auch. 

Der Rohausschnitt wird nicht selten in Säcke verpackt, doch ist 
diese Verpackungsart nur bei minderwertigem Ausschnitt zulässig, der 
zur Herstellung von Seifen- und Kerzentalg verwendet wird. Die dem 
Ausschnitt stets anhaftenden Blutteilchen werden von dem Sackgewebe auf­
gesogen, und an den Fasern des Gewebes bleiben auch kleine Partikelehen von 
Fettgewebe, Sehnen und Fleisch haften, so daß die Säcke, mögen sie auch 
öfter gewaschen werden, doch ein höchst nnsanitäres Verpackungsmaterial 
darstellen und eig0ntlich zn verwerfen sind. 

Zum Transport des irgendwie verpackten Rohtalges bedient man sich 
gewöhnlich offener PI a t e a u wagen. DiP. Körbe mit dem Rohtalg 
werden, um sie gegen den Straßenstaub zu schützen, mit einer leichten 

Plane, aber nicht luftdicht, zugedeckt. Die seinerzeit für den Rohtalg 
in Vorschlag gebrachten geschlossenen \Vagen (ähnlich unseren Möbelwagen) 
haben sich nicht bewährt; sie hielten zwar den Straßenstaub vollständig 
ab, doch gab der gänzliche Luftabschluß mitunter Anlaß zu einem Erwärmen 
des Rohtalges während der Fahrt. 

Ein Verfrachten des Rohtalges auf weitere Distanzen hat seine Miß­
}ichkeiten, selbst wenn er gut abkühlen gelassen wurde. Aus diesem Grunde 
trifft man auch größere Margarinschmelzen nur in Groß-städten an, deren 
Schlachthäuser eine genügende Menge Rohmaterial liefern. Die verschiedenen 
Versuche, den in den zerstreut liegenden Provinzstädten erhaltenen Rohtalg 
einer an einem passenden P11Dkte errichteten, größeren und modern ein-
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gerichteten Zentral Schmelzerei zuzuführen, also die heute noch der Mar­
garinfabtikation entzogenen Rohtalgmengen der Premier-jus-Gewinnung 
dienstbar zn machen, sind zum großen Teile gescheitert. Die Idee ließe 
sich nur dann mit Erfolg verwirklichen, wenn der Rohtalg vor der Ver­
frachtung vollkommen erstarren gelassen würde und die V erfrachtnng wo- . 
möglich in Kühlwaggons erfolgte. Letzteres ist aber der Sachlage nach 
ziemlich ausgeschlossen, m1d deshalb findet ein Versand von Rohtalg auf 
weitere Strecken kaum statt, vielmehr entstehen in den größeren Provinz­
stätheu allmählich kleinere primitiv eingerichtete Premier-jus-Schmelzereien, 
die die geringen Mengen des sich in den dortigen Schlachthäusern ergebenden 
Talges schlecht und recht aufarbeiten. 

Für den Nichteingeweihten ist es übrigens auffallend, daß die größeren 
Provinzstädte nur eine verhältnismäßig recht geringe Menge von Rohtalg 
liefern. Orte, die eine tägliche Schlachtung von vielen Dutzenden von 
Rindern aufweisen, bringen monatlich höchstens einen bis zwei Waggons 
Rohtalg auf den Markt. Diese auffallende Tatsache erklärt sich durch 
den Umstand, daß ein großer Teil des Rohtalges von den Fleischern in 
seiner ursprünglichen Beschaffenheit an die Hausfrauen en detail ver­
kauft wird. Der gTößte Teil des sogenannten Lungen- oder Bandeifettes 
wird auf diese Weise abgesetzt und der Rest nicht selten von den ~1eischern 
selbst auf primitive Art zu Speisetalg verarbeitet. Den Fleischern. kon­
veniert das Detaillieren des Rohtalges wie auch das Selbstausschmelzen in 
der Hegel besser als seine Abgabe an Premier-jus-Schmelzereien. Es werden 
daher in den meisten Provinzstädten nur das Netz-, Herz-, Stich- und 
Taschenfett, zusainmen ungefähr 500/0 von der gesamten Rohfettmenge, 
angeboten, während die anderen 50 °/0 auf das von den Fleisc;:hern selbst 
verwendete Lungen- und Bandeifett entfallen. Da aber die letztgenannten 
Fettsorten qnalitati\· höher stehen, ist für einen Premier-jus-Schmalzer wenig 
Anreiz vorhanden, Filialen in Pr~winzstädten zu errichten. 

2. Reinigen und Aufbewahren des Bohtalges. 

Der in die Fabrik kommende Rohtalg soll möglichst rasch 1) auf­
gearbeitet werden; das ist aber ein Prinzip, das sich bisweilen nicht 
durchführen läßt, weil an Tagen mit geringer Schlachtung nur sehr kleine 
Mengen von Rohtalg zur Ablieferung kommen, die für eine Schmelze nicht 
ausreichen, also bis zur Ankunft neuer Talgzufuhren liegen bleillen müssen. 

Für die Premier-jus-Gewinnung kommt eigentlich nur das Aufbewahren 
des Rohfettes l n ter Wasser in Betracht. Die in Band 1, S. 492-493 
erwähnten Kon3ervierungsmethoden (Sauerteig, Kochsalz, · Chloraluminium, 
Melasse) sind nm für solche Fettgewebe geeignet, die zur Herstellnng von 

1) Nach Pellerin soll der vom Schlachthause kommende Rohtalg in einem 
Raume von nicht über +2 ° C aufgehängt und nach 4-5 stündigem Hängen aus­
geschmolzen werden. (Siehe franz. Patent Nr. 216359 v. 26. Sept.1891.) 
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Rindstalg für technische Zwecke dienen; übrigens steht der Wert dieser 
Methoden an sich noch in Frage. 

Ausgeschlossen ist für Premier-jus-Schmelzereien die Konservierung 
rles Rohtalges durch Chloraluminiumlösung von 10° Be, wie sie A.E. Huet•) 
in Paris vorgeschlagen hat; die in der betreffenden Patentschrift gemachten 
Mitteilungen, wonach diese Konservierungsmethode geeignet ist, auch Fett­
abfälle aus Schlächtereien und Abdeckereien zur Gewinnung "\""OD feinstem 
Speisetalg fähig zu machen, müssen in das Gebiet der Fabel verwiesen werden. 
Die Huetsche Patentbeschreibung wurde von den Gegnern der Kunstbutter­
industrie in maßloser Weise für Agitationszwecke ausgenutzt, indem sie immer 
und immer wieder darauf hinwiesen, daß Kunstbutter durchaus nicht stets 
von gesundem, reinem Talg stamme, sondern aus allen möglichen ekel­
erregenden Rohprodukten auf chemischem Wege gewonnen würde. 

Gut abgetrockneter Rohkern kann in gut gelüfteten und mäßig tem­
perierten (keinesfalls in zu warmen) Lokalen nötigenfalls einige Stunden in 
Körben stehen. Besser ist es aber wohl, ihn einzuwässern, und zwar 
in Behältern, wie sie in Band 1, Fig. 230, dargestellt und beschrieben 
wurden. 

Ein solches Einwässern erhält den Rohtalg bis zu 30 Stunden 2) gesund 
und befreit ihn gleichzeitig von den anhaftenden Blutteilchen und anderem 
Schmutz. In den meisten Premier-jus-Schmelzereien findet daher ein Ein­
tragen des Rohtalges 3) in diese Wasserhebälter auch dann statt, wenn der 
ankommende Rohtalg sofort ausgeschmolzen wird. Die Ware bleibt in diesem 
Falle nur 30-60 Minuten, unter fortwährender Wasserberieselung, in den 
Bottichen 4 ). 

An Stelle dieser Waschbottiche verwenden einige Fabriken, hauptsächlich 
die amerikanischen Premier-jus-Schmelzereien, auch Waschtrommeln, wie 
sie Fig. 231 des 1. Bandes zeigt. 

Mehrere Premier-jus-Schmelzereien haben versuchsweise das Waschen 
des Rohkernes umgehen wollen und dabei tatsächlich eine Premier-jus-Qualität 
erhalten, die wenig oder gar nicht der nachstand, die aus gewässertem Roh­
kern erhalten wurde. Die Ersparnis, die man durch Unterlassung des 
Waschens erzielt, ist aber so gering, daß sie gar nicht in Betracht kommt 

') D. R. P. Nr. 19011 v. 13. Nov.1882 und D. R. P. Nr.19211 v. 14. Dez. 1882. 
2) Ein zu langes Unterwasserlassen des Rohtalges soll man aber vermeiden, 

weil es eine Qualitätsverschlechterung mit sich bringt. 
3) Mitunter werden die größeren, zusammenhängenden Stücke des Rohfettes 

vor dem Einwässern auf Schneidmaschinen in ungefähr faustgroße Stücke zer­
kleinert. Dieser Vorgang hat insofern sein Gutes im Gefolge, als er eine bessere 
Reinigung des Rohfettes von anhaftendem Blut und Schmutz ermöglicht. 

4) .Auch Talgschmelzereien, die sich in Schlachthöfen befinden, also vollkommen 
frischen Rohtalg zur Verfügung haben, wässern den Rohkern und Ausschnittalg ein, 
weil damit nicht nur eine Reinigung, sondern auch eine zweckmäßige.Abkühlung 
des warmen Rohtalges erzielt wird. 
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gegenüber der Gefahr, die man beim Ausschmelzen ungewaschenen Roh­
kernes läuft. Es hat sich nämlich gezeigt, daß es bei noch so gro.ller 
Umsicht doch häufig vorkommt, daß mit dem ungewaschenen Rohtalg 
Schmutz und unerwünschte Fremdstoffe in die Schmelzbottiche ge­
raten, die die ganze Schmelze mehr oder weniger verderben. 

Bei Ausschnittalg ist das Wässern überhaupt nicht zu umgehen; 
ein Dicht gewaschener Rohausschnitt gibt ein für die Speisefettfabrikation 
unverwendbares Premier jus. 

Die beim Waschen des Rohfettes sich ergebenden Abwässer, die stets 
wechselnde Mengen von Fettgewebe mit sich führen, werden in Separations­
gruben gesammelt und dort geklärt. .Der dabei resultierende fetthaltige 
Rückstand wird auf geeignete Weise entfettet 1). 

3. Zerkleinern des LWhfettes. 

Das Zerkleinern des Rohtalges, das bekanntlich zu dem Zwecke erfolgt, 
die Ausbringung des Fettes aus den Zellwänden durch deren Zerreißen zu 
erleichtern, ist bei der Herstellung von Premier jus besonders wichtig. 
Hier wirkt nicht ein teilweises Platzen der Zellwände durch Druck oder 
Hitze mit, sondern die Zerstörung der fetteinhüllenden Zellwand fällt einzig 
und allein dem Zerkleinerungsprozeß zu. Jede Unterlassung in dieser Richtung 
rächt sich durch schlechte Ausbeute. 

Die Typen der Apparate, deren man sich zum Zerkleinern des Roh­
talges bedient, sind in Band 1, S. 496-503, beschrieben. 

Bei einigen Maschinen findet nur ein Zerreißen des Fettgewebes 
statt und die ihm anhaftenden Fleisch- lmd Blutteilchen kommen während 
der Zerkleinerungsoperation mit dem eigentlichen Fettgewebe in keine be­
sonders innige Berührung. Andere Maschinen zerreißen das Material nicht -
nur, sondern zermalmen es zu einer breiartigen Masse; hierbei findet 
ein vollständiges Vermischen der zerkleinerten Teile des Fettgewebes mit 
den Blut- und Fleischteilchen statt, wodurch die Qualität des herzustellenden -
Premier jus etwas leidet. 

Als in den · siebziger Jahren des vorigen Jahrhunderts die erste An­
lage zur Herstellung von Premier jus errichtet worden war, verwendete 
man anranglich Fettzerreißmaschinen, wobei ein Vermengen des Rohtalges 
mit Blut- und Fleischteilchen nicht stattfand und ein intensiveres Zer­
kleinern des Fettgewebes kaum Platz griff. Nicht lange Zeit darauf kamen 
jedoch Zerkleinerungsmaschinen auf die Bildfläche, die den Rohtalg zu 
einer breiartigen Masse zermalmten. 

Es ist klar, daß ein vollständiges Zermalmen des Fettes eine bessere 
Ausbeute an Premier jus mit sich bringt und daß außerdem die voll­
ständig geöffneten Fettzellen ihren Fettinhalt auch schon bei verhältnis-

1) Beschreibung und bildliebe Darstellung dieser Separationsgruben s. Bd. 1, s. 496. 
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mäßig niedriger Temperatur abgeben. Leider bedingen die mit dem 
Fette innig vermengten, dem Rohtalg anhaftenden Blut- und Fleischteilchen 
eine Qualitätsverschlechterung des Premier jus, das nicht den reinen, 
süßen Geschmack zeigt wie beim Ausschmelzen des einfach zerrissenen 
Rohtalges. Letzterer liefert leider eine etwas ungünstige Ausbeute, weshalb 
die meisten Margarinfabriken heute die einfachen (französischen) Zerreiß­
maschinen verlassen und sich den Zermalmungsmaschinen zugewendet haben, 
die durch deren Verwendung hrrvorgerufene Qualitätsvermindenmg· des 
Premier jus ruhig in den Kauf nehmend. 

In den deutschen und Österreichischen Premier-jus-Schmelzereien fanden 
in den achtziger Jahren des vorigen Jahrhunderts besonders die Zerkleinerungs­
maschinen YOD Löhr Verwendung, die dem Zermalmuogstypus angehören. 
(Gute Ausbeute bei niedriger Schmelz­
temperatur, Qualitätsverminderung des 
Premier jus.) 

Königstein 1) mißt dem Um­
stande, daß die Löhrschen Zerkleine­
rungsmaschinen im Gange heiß werden, 
wobei auch das zu zerkleinernde Ma­
terial erwärmt wird, eine besondere 
Bedeutung bei und meint, man sollte 
sich mit einer entsprechenden Anzahl 
von Maschinen ausrüsten, so daß jede 
einzelne Mm;chinc nur kurze l';eit, bis 
znm Augenblick ihres Warmwerdens, 
zu arbeiten brauchte, nm sie dann bis 
zur vollständigen Abkühlung der Ruhe 
zu überlassen. 

Der Löhrschen Maschine ähnlich 
sind die in Band 1, Fig. 239, 240 
und 2 41 abgebildeten l';crkleinerungs­
vonichtungen, wie auch ein neuer, 
von H. Pfiitzner konstruiertet Appa­
rat, der hier näher beschrieben sei: 

Fig. l!. 

Pfntzners Rohlalg · Z rkl ;. 
nerungsapparat. 

Er besteht aus einer Vorschneidekammer a (Fig. 2), die durch ein Rohr b mit 
einer zweiten Schneidekammer a' 'n Y erbindun·g ist. In beiden Schneidekammern 
rotieren die an der Achse .d sitzenden Messer g, die in einen festen Messer­
kamm h eingreifen. Die Schneidekammer a' gibt den zerkleinerten Rohtalg durch 
den Kanal k in das Schmelzgefäß p ab; der Quersclrnitt des Kanals k kann 
durch einen an der S~elle RR eingebauten Schlitten, der durch die Schrauben­
spindel ·m' m2 bewegt wird, eine Regulierung erfahren. Dadurch kann in den beiden 
f::ichneidekammern a und a' eine gewisse Pression erzeugt werden, die der Zerklei­
nerung des Rohfettes zugute kommt. 

') Seifenfabrikant 1885, R. 99. 
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Eine ganz ähnliche Rohtalgschneidemaschine bat Emil Lange1) in 
Kass I kon trui rt. er Rohtalg wird hier zunäch t von Vorschneidewalzen 
zerRchnitten , welche Arbeit durch eine darauffoigend Passage durch enger 
ge teilte chneidewalzen noch Yervoll tändigt wird ; dieser zerschnitt ne 

Rohtalg wi rd dann ein r hnecke zu­
geführt, di aus ein r la ngen R ih von 
abwech elnd fes t henden uo l iclt dre­
hend n ternförmigen l\les rn he teht, 
durch di er ine Z e rm a lm ungedährt. 

Die \ orrichtung (Fig. 3) be teht aus 
einem die chneide,•orrichtung enthaltenden 
Gebä.u ea, da~ Qb n mi ei ner "Einliihrungs­

öfl"nun"" p für den 
Hobtalg verse hen 
ist, während di zer­
kle in rte Mas e die 
M aschinedurrh eine 
. eitlichc Öffnung z 
verläßt. Nahe der 

Einführuno ölf-
nun ind die gro-
bl'n Vor chncide-

walzen b. c ,.elauert, uuter denen sieb die 
feineren Vorsehn idewalzen {, y b finden. 

Der Hobtalg wird durch die Ein­
führung ölfnuno p auf die Walzen b ge­
geben und vou die en zunä.cb t in lange 
'treifen ge·chnitten, die gegen den Ab­

streicher e und !Ii Walze ( toßen und 
dann, durch die Umdrehung der Walze ( 
zu · mm ng wirbelt, mitg nommcn und 
gegen die Walze b gedrück w rden. Die 
Walzenbund f z rreißen werr n ihrer ver­
schied nen mfang ge chwimligkeiten die 

rwähnten Talgstr ifen wieder. I t der 
Talg zwi. eben den Walz n b und ( bin· 
durch, o kommt el' zwischen das Wal zen­
paar rund g. 

Die Abstreicher d , e, h und i ver-
Fig. llb. hindern, daß der 'l'al"' von den Walzl'n b, c, 

Fig.;la und b. Roht.alg~erklein run gs· I' und g wietierholt mit herumgenommen 
masehine, ystem Lang e. werde, und beugen auch dem Verschmie-

ren der uten vor. 
Von den Walzen (und g fcillt der Talg in die cbnecke m, und diese chiebt 

rlen chon ziemlich zerkleinert n Talg zwi · hen di aus abwechseh1d rotierenden und 
~ tstebenden fe sern n und s bestehende achz rkleinerung die den 'l'alg voll­
ständig zermalmt, worauf er durch das 1\lund t!lck z infol"'e des Druckes der 
Schnecke m ausge t.oßen wird. 

') D. R. P. Nr. 200538 v. 30 . .Tuni 1907. 

Heft e r , Teehnolo~ie der Fett . 111. 
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Bei der Langeschen Talgzerkleinerung ist nicht nur die Stellung der 
vier Schneidewalzen, die ein dreimaliges Zerschneiden -des Rohtalges be­
dingen, sondern auch deren nähere Ausführung von Interesse. 

Die Walzen b, c, f und g (Fig. 3) sind durch Aufeinanderlegen mehrerer Scheiben 
\p und 1J bzw. t und tt) (Fig. 4), die verschieden große Durchmesser besitzen, so zu­
sammengepaßt, daß die Scheiben der einander 
gegenüberliegenden Walzen ineinandergreifen. 

Die Vorschneidewalzen b, c besitzen 
doppelt so starke Scheiben wie die Walzen f 
und g, außerdem haben sämtliche Walzen 
verschiedene Umfangsgeschwindigkeiten. Die 
größeren Scheiben sind am Umfang mit Zäh­
nen versehen, die den Zweck haben, etwa aus 
Versehen in die Maschine gelangte Knochen 
zu zermalmen und dadurch das Zerbrechen 
der Messer n, 8 zu verhüten. 

Fig. 4. Xon tn•k t ion der Scbneidewalt~n 
.t"r Langesehen Robtalgz rklelnerungs­

mascbine. 

Die Walzen b und c, f und g können übrigens auch durch Einstechen der Nuten 
aus einem Stück angefertigt werden. 

Die :Messer des Schneckenganges, und zwar· sowohl die feststehenden 
(Fig. 5a) wie die sich drehenden Messer (Fig. 5 b) n, 8, sind doppelschneidig 
und arbeiten gegenseitig wie eine Schere. 

Ein Zerbrechen der Messer durch deren Aneinanderschlagen ist dadurch ver­
mieden, daß sich in der Bohrung der feststehenden Messern (Fig. 5a) die Distanz­
ringe o drehen. Die Enden der Messer n sind in 
die Gehäusewandungen a schwalbenschwanzförmig * ~ 
eingelassen und dadurch so gestützt, daß sie sich seit-
lich etwas verschieben und genau an die rotierenden 0 s o '!I 
Messer 8 anlegen können. Die Distanzringe o sind 
ein klein wenig stärker als die Messern, so daß 
die rotierenden Messer mit den Distanzringen o Fig. 5a. Fig. 5b. 
auf den Wellen l mittels Muttern fest zusammen-
geschraubt werden können, ohne daß ein Klemmen M sser des Ln ng escben Apparates. 

an den feststehenden Messern eintritt. 

Sowohl die Pfii tznersche als auch die Langesche Zerkleinerungs­
vorrichtung gewährleisten eine sehr feine Zerkleinerung des Rohtalges und· 
damit eine gute Ausbeute. 

Die Zubringnng des Rohtalges zn den Zerkleinerungsmaschinen unct 
die Abfuhr des zerkleinerten Schmelzgutes zu den Schmelzbottichen erfolgt 
entwedel' <lurch Bänder ohne Ende oder durch kleine dreirädrige Wägel­
chen (Fig. 243, Band 1). Vielfach bringt man die Rohtalgstücke ans dem 
Einwässerungsbottich auf Tische mit gelochter Tischplatte, damit das an­
haftende Wasser ·vom Fett ablaufe , bevor dieses in die Zerkleinerungs­
maschine kommt. 

In kleineren Betrieben wird das Material einfach in Weidenkörben zu 
der Zerkleinerungsmaschine und von hi<;>r zu den Schmelzbottichen gebracht. 

Alle Zerkleinerungsapparate arbeiten mit geringem Kraftbedarf und 
leiRten die von ihnen gewünschte Arbeit in vollkommener Weise, wenn der 
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Rohtalg völlig erstarrt und trocken ist. Fettgewebe, das durch zu lang 
andauerndes Wässern oder infolge nicht genügenden Auskühlens geschmeidig 
ist, schmiert in den Zerkleinerungsmaschinen und zerkleinert sich bei weitem 
nicht so gut wie ein vollkommen starres, sprödes Material. 

4. Ausschntelzen de.s ze1•kleinertPn Rohtalges. 

Kurz nachdem Mege ~louries' Verfahren zur Herstellung· von Kunst­
butter bekannt geworden war, warfen sich eine Reibe \'OD Technikern auf diesen 
neugeschaffenen Industriezweig und versuchten durch Abänderungen, die man 

Verbesserungen nannte, die pa­
tentierte Methode Meges zu 
umgehen. Vor allem war man 
bestrebt, das bisherige Verfahren 
des Rohtalgausschmelzens zu 
verbessern, indem man an Stelle 
des heißen Wassers mit indirek­
tem Dampf ausschmelzen wollte 
und dadurch tlie Ausbeute zu 
erhöhen .hoffte. 

Von den verschiedenen, da­
mals in Vorschlag gebrachten 
Schmelzapparaten sei nur der 
von Jaroslawski erwähnt, der 
in Fig. 6 dargestellt ist und bei 
dem die Trennung des ausge­
schmolzenen Fettes von den Ge­
websresten Interesse erweckt: 

Fig. G. Das gußeiserne Schmelzgeiäß A 
Talgschmelzapparal von J aro~l n w k i. ist mit einer Rührvorrichtung g ver-

sehen, die durch die Riemenscheibe R 
getrieben wird. Die Erwärmung des in dem Behälter A befindlichen zerkleinerten 
Rohtalges, dessen Einbringung durch das Mannloch b erfolgt, geschieht durch den 
Dampfmantel D, in den durch i Dampf eintritt, während das Kondensationswasser 
bei f abfließt. Nach stattgehabter Schmelze, die bei ca. 40" C stattfinden soll, wird 
durch das Rohr d Wasser eingelassen, das ebenfalls auf 40° C erwärmt wurde. Durch 
das einströmende Wasser wird der flüssige, ausgeschmolzene Talg allmählich gehoben 
und endlich durch das Rohr k in ein messingenes Absetzg~fäß gedrückt. Der Verschluß­
decket c dient zur Entleerung der ausgeschmolzenen Gewebsreste, t ist ein zur Tem­
peraturkontrolle eingesetztes Thermometer und w ein den gewöhnlichen Wasser­
standsgläsern nachgebildeter Niveauanzeiger. 

· Über die heutige Ausgestaltung des Aussehruelzens der Rohfette wurde 
bereits im 1. Bande ausführlich berichtet: es wurden die Arten der Wärme­
zuführung (direktes Feuer, Dampf, Wasser) beschrieben und dabei die ver­
schiedenen Schmelzmethoden in zwei Gruppen (Trocke n- undNaß schmelze) 
eingeteilt. 

Sehmelz 
apparat v• 
.l aroala wsl 
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Von der Trockenschmelze über direktem Feuer (Band 1, S. 504) 
macht man heute nur noch selten Gebrauch, wenn man Fette für die 
Margarinfabrikation herzustellen beabsichtigt. Die kleinen, über keine Dampf­
anlage verfügenden Premier-jus-Schmelzereien, die ihren Rohtalg früher auf 
kleinen, mittels direkten Feuers geheizten Kesseln ausschmolzen (aus­
ließen), sind fast durchweg verschwunden und haben den verbesserten, 
auf gleichem Prinzip beruhenden Apparaten von Hesselbachl), Seifert2) 
usw. Platz gemacht. · 

DieTrockenschmel~e mit Dampfheizung (Band 1, S. 509-514), die in 
den Apparaten von )lüller & Co.s), J. Haas•), Ott.o5) und Fr. X. Miller6) 
ihre Vertreter gefunden hat, zeigt gegenüber der Trockenschmelze mit 
direktem Feuer zwar bemerkenswerte Vorteile, steht aber, ebenso wie das 
Ausschmelzen mittels erwärmter Luft 7) (Band 1, S. 515-518), hinter der 
Trockenschmelze mittels heißen Wassers (Band 1, S. 518-521) zurück. 

Die Trockenschmelze mit heißem Wasser hat in den Systemen von 
PfütznerS) und von 0. Hentschel 9) ihre hervorragendsten Repräsentanten; 
diese beiden Systeme werden heute in vielen größeren deutschen Feintalg­
sclnnelzereien angewendet und liefern ein Premier jus, das in Qual tät 
nichts zu wünschen iibrig läßt, bei durchaus zufriedenstellender Ausbeute. 

Die Naßschmelze, bei der das fetthaltige Rohmaterial mit Wasser 
oder Dampf in direkte Berührung kommt und außer der Sprengung der 
Zellwände durch Ausdehnung des erwärmten Fettes auch eine teilweise 
Verdrängung des in den Zellen eingeschlossenen Fettes durch das Ein­
dringen von Wasser oder Dampf erfolgt, wird in der Margarinindustrie 
häufiger angewendet als die Trockenschmelze. 

Besonders nach der Wasserschmelzmethode (Band 1, S. 522-527) 
wird vielfach gearbeitet; die Naßschmelze mit Dampf liefert nämlich minder­
wertige Produkte 1md wird besser nur fiir technischen Talg verwendet; auch 
die Säure- und die Laugenschmelze (Band 1, S. 534-538) liefern nur Talg 
fiir. technische Zwecke. 

Die Vor- und Nachteile der einzelnen Schmelzmethoden wurden in 
Band .1, bei der detaillierten Vorführung (ler Verfahren, erwähnt, weshalb 
dieses. Thema hier nicht nochmals aufgerollt zu werden braucht. 

') Siehe Bd. 1, S. 507. 
2) Siehe Bd. 1, S. 508. 
") D. R. P. Nr. 19738 v. 25. Febr. 1882. 
4) D. R. P. Nr. 86201. 
5) D. R. P. Nr. 86564. 
") D. R. P. Nr. 144007 u. 144008. 
7) Hierher gehören die Methoden von Peter Wild (D. R. P. Nr. 66050 v. 

8. Okt. 1889 und D. R. P. Nr. 57275 v. 20. Aug. 1890), von Mühleisen (D. R. P. 
Nr. 68829 v. 30. Aug. 1892 uud 7228 v. 1. Febr. 1893) und von H. Flottmann 
(D. R. P. Nr. 49240 v. 16. April1889). 

8) D. R. P. Nr. 63537 v. 19 Juli 1891. 
9) D. R. P. Nr. 77143 v. 16. Febr. 1893. 



Ausschmelzen des RohtalgeF. 69 

Alle größeren Feintalgschmelzereien verwenden heute als Wärmequelle 
beim Ausschmelzen heißes Wasser und schmelzen entweder mehr 
oder weniger trocken (wie bei den Methoden Yon Pfützner und 
Hentschel), oder sie bringen den Talg mit dem erwärmten Wasser 
direkt in Berührung. 

Bau und Arbeitsweise der Apparate von Pfützner und Hentschel 
sind in Band 1, S. 518-521 eingehend besprochen worden; diese Maschinen 
haben besonders in den in neuerer Zeit in Deutschland entstandenen Fein­
talgschmelzereien Eingang gefunden und arbeiten sehr zufriedenstellend. 

Die älteren Fabriken arbeiten in der Regel noch nach dem primi­
tiveren Verfahren, wonach der Rohtalg in offenen Gefäßen über W aßSer 
ausgeschmolzen wird. Das Schmelzgefäß besteht (l.a,bei entweder aus einem 

3000-5000 kg faßsenden Bottich 
aus Lärchenholz oder aus einem 
gleich großenrunden oderviereckigen 
Eisenreservoir. 

An Armierungen besitzt das Schmelz­
gefäß (siehe Fig. 7) einen Bodenhahn a, 
der zum Ablassen der Schmelzrückstände 
dient, einen mit Rohransatz i versehenen 
Seitenbahn h, der im Innem seine Ver­
längerung in einem wendbaren Rohre c 
findet, das in eine nach aufwärts ge· 
kehrte konische Brause endigt, eine 
Dampfschlange e, die zum Anwärmen 
des zum Schmelzen verwendeten Wassers 
dient, und eine Wasserzuleitung f. 

Fig. 7. Schmelzbottich fOr Premier-j us· 
Bereitung. 

Das Arbeiten mit diesen offenen 
Schmelzgefäßen erfolgt derart, . daß 
man vorerst durch das Rohr f ein 

bis zwei Handhoch Wasser in den Bottich laufen läßt, das mittels der 
Dampfschlange e auf ca. 50 o C angewärmt wird. Hierauf wird der aus­
zuschmelzende Rohtalg in zerkleinertem Zustande in nicht zu großen Partien 
nach und nach in das' Schmelzgefäß eingetragen, während. welcher Zeit man 
mit einem Rührscheit den Bottichinhalt langsam umrührt. Bevor man neue 
Partien Rohtalg in das Schmelzgefäß bringt, muß der früher eingebrachte 
Rohtalg geschmolzen (zergangen) sein, keinesfalls darf man mit dem Zugeben 
des Rohtalges so rasch verfahren, daß der Bottichinhalt zu dick wird. Knoten 
und Klumpen von Rohtalg, die sich bei noch so vorsichtigem Eintragen des 
Rohfettes stets bilden, müssen von Zeit zu Zeit mit der Hand zerdrückt 
werden, worauf sie dann schnell ausschmelzen. 

Wichtig ist beim Schmelzen von Premier jus in offenen Bottichen, 
daß sachgemäß gerührt und die Temperatur auf der richtigen Höhe 
gehalten werde. Ein zu heftiges Rühren ist zu vermeiden, ,\reil es dem 
erhaltenen Premier jus einen unangenehmen Grammelgeschmack gibt 

Art des 
Scbmelzens. 

Art des 
Rühreus. 
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und ein Verleimen der Masse eintreten kann; ein zu langsames Duroh­
mischen des Bottichinhaltes führt anderseits zu Klumpenbildungen. 
Übrigens ist auch die Art des Rührens von Wichtigkeit; es soll nicht 
stoßweise aufziehend, sondern mehr in ruhiger, kreisender Art ge­
rührt werden. Ein Rühren von unten nach aufwärts bewirkt ein Durch­
wallen des ganzen Bottichinhaltes, was auf die Qualität des erhaltenen 
Premier jus nachteilig wirkt, weil die dadurch geschaffene innigere Be­
rührung der schon entfetteten Zellgewebe mit dem ausgeschmolzenen Fette 
diesem einen unangenehmen Geschmack erteilt. Bei der kreisenden Be­
wegung bleiben dagegen das Schmelzwasser und die ausgeschmolzenen Zell­
reste mehr am Boden und das ausgeschmolzene Fett macht schon eine Art 
Vorklärung während des Schmelzprozesses durch. 

Die Temperatur, bei der das Schmelzen vorgenommen wird, schwankt 
zwischen 40 und 500 C. Je niedriger die Temperatur, um so feiner der 
Geschmack des erhaltenen Premier jus, um so geringer aber auch die 
Ausbeute. Erfahrene Schmelzer verstehen übrigens, auch bei relativ 
niedriger Temperatur eine· zufriedenstellende Ausheute zu erzielen; nur An­
fänger können ohne ein Arbeiten bei hohen Temperaturen nicht auskommen 
und erzeugen daher ein Premier jus, das einen etwas weniger reinen Ge­
schmack zeigt. Die Temperatur des Schmelzwassers kann durch die in 
dem Schmelzgefäße befindliche Dampfleitung leicht geregelt werden; während 
der Schmelzoperation muß man mehrmals Dampf zuströmen lassen, damit 
die Temperatur nicht unter 40 o C sinke. 

Durch um-erständiges Rühren und Schmelzen bei zu niedriger Tempe­
ratur tritt leicht das sogenannte "Verleimen" der Schmelze ein, das ist 
eine Art Emulsionszustand, wobei die bereits entfetteten 2iellreste mit dem 
Schmelzwasser, dem ausgeschmolzenen Fett und dem noch unveränderten, 
zerkleinerten Rohtalg eine mehr oder weniger homogene Masse bilden, die 
sich nur schwer in den normalen Zustand zurückführen läßt. Man kann 
dem Verleimen bis zu einem gewissen Grade vorbeugen, indem man vor 
dem Eintragen des Rohtalges einige Kilogramm Premier jus in den 
Schmelzbottich bringt, wo dieses auf dem warmen Schmelzwasser rasch 
schmilzt und den folgenden Schmelzprozeß glatter vonstatten gehen macht. 

Ist das Schmelzen beendet, d. h. sind alle Klumpen von Rohtalg voll­
ständig zergangen, so zeigt der homogen flüssige Bottichinhalt das Aussehen 
eines durch Wasser getrübten Öles, worin viele kleine, äußerst fein ver­
teilte Membranen herumschwimmen. Um diese niederzuschlagen, würde 
ein ~infaches Absetzenlassen zu lange Zeit brauchen; man beschleunigt daher 
die Klärung des Fettes durch Zugabe von Kochsalz, das man entweder 
in fein gepulvertem Zustande auf die Oberfläche des Bottichinhaltes streut 
oder in Form einer möglichst konzentrierten Lösung regenartig nieclerriesel11 
läßt. Das Kochsalz reißt die in der Fettmasse schwiUJmenden Zellpartikel­
ehen zu Boden nnd bewirkt schon nach 1-2 Stunden eine Klärung des Fettes. 
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Die klare Fettschicht wird hierauf durch den Seitenhahn h <les Schmelz­

gefäßes (siehe Fig. 7) zwecks weiterer ßehandl,mg· abgelassen, wobei man 

das mit dem Hahn h verbundene Wendrohr c allmählich vorsiehtig tiefer 

senkt und darauf achtet, daß ni0ht auch die im unteren Teile des Schmelz­

bottichs abgesetzten Schmelzreste abgezogen werden. Die am Ende des 

Rohres c angebrachte, oben fein gelochte, am Boden aber keine Öffnung be­

sitzende Brause hält. im Fette schwimmende größere Sehnenteilchen zurück 

und gestattet auch nur ein Einfließen des Fettes von oben in das Rohr c. 

wodurch eine weitere Gewähr gegeben erscheint, daß nur reines, ziemlich 

geklärtes Fett abgezogen wird. 
Ist alles Fett aus dem Schmelzbottich abgelassen worden, so geht mau 

an das Ausbringen der Schmelzriickstände, die vermischt mit dem Schmelz­

wasser eine dickliche, schmutzig trübe, schlüpfrige, in frischem ~ustande 

nicht gerade unangenehm, aber doch eigenartig riechende l\fasse bildeiL 

Das Entfernen dieser Schmelzrückstände, auf denen stets eine gewisse "M:engr 

guten Fettes schwimmt, weil dieses nicht bis auf den letzten Rest durch 

das Ablaßrohr c abgelassen werden kann, geschieht durch den Bodenhahn a 

des Schmelzgefäßes, der wenigstens 7 5 mm Durchgangsöffnung haben muß. 

wenn e1 sich nicht allzu oft verstopfen soll. In leicht gebauten, handlichen 

Rinnen leitet man die Schmelzrückstände zu dem Apparat, worin ihr weiteres 

Entfetten erfolgt, oder in Monte jus, die die Masse durch Dampfdruck auf 

jede gewünschte Höhe heben und auf beliebige Entfernungen transportieren. 

Die G ü t e des ausgeschmolzenen Fettes hängt anßer von der Art der 

Rohtalgzerkleinerung, der Schmelztemperatur und der Art des Rührens auch 

von der Schmelzdauer ab; die Dauer des Kontaktes des ausgeschmolzenen 

Fettes- mit den entfetteten Zellresten soll durch ein möglichst rasches 

Schmelzen auL· das erreichbare Minimum reduziert werden. Aus diesem 

Grunde sind große Schmelzgefäße zu vermeiden und Bottiche mit über 

3000-.5000 kg Inhalt nicht zu bauen. 
Als das Schmelzen von Premier jus zuerst bekannt geworden war. 

glaubte man bei der Schmelzoperation dafür sorgen zn müssen, daß da!' 

Zellgewebe des Rohtalges gelöst werde. Man war der Meinung, nur durch 

Lösen (Zerstören) des Zellgewebes wäre eine befriedigende Fettausbringung 

zn erreichen, und schrieb überdies der Berührung des unveränderten Zell­

gewebes mit dem flüssigen Fette allerlei Nachteile zu, die man zu ver­

meiden annahm, wenn man die Zellsubstanzen in lösliche Körper überführte. 

Man verwendete zu diesem Zwecke im Anfange wässerige Auszüge der 

Magenhaut und Spuren von Salzsäure, später ließ man die Salzsäure 

weg und arbeitete nur mit dem Magenanszug; später setzte man der Schmelze 

cirifach kleine Stücke Schaf-, Schweine- oder Kälbermagen zu, nämlich auf 

1000 kg Rohtalg zwei Stücke Magen (Patent l\lege Mouries). Diese Zusätze 

erwiesen sich bald als überflüssig, ebenso wie die von M e g e in Y orschlag gr­

brachte ~ugabe von geringen Mengen Pottasche oder Soda zum Schmelzwasser. 
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Verfahren Eine besondere Methode des Ausschmelzens von rohem Rinder- und Schaf-
von Nooten-

boom. fett zweckS Gewinnung eines zur Herstellung von Buttersurrogaten. brauch-

Verfahren 
von Jaro­
slawski. 

Vorklärung 
des ausge­

schmolzenen 
Premier jus. 

Marien­
bilder. 

baren Fettes ließ sich im Jahre 1877 J oannis N ooten boom in Rotterdam 
patentieren. Bei diesem Verfahren fllllt das vorher zerkleinerte 1i'ett in ein 
in Wasser hängendes Sieb und wird durch Dampf auf 700 C erhitzt. Der 
flüssig gewordene Teil fällt ins Wasser, das 1/ 2-1 Pfund Alaun für je 
1 Tonne Fett enthält. Dann werden dem Wasser 3 Pfund Magnesia oder 
Magnesiumkarbonat auf je 1 Tonne Fett zugesetzt. Nachdem das 1i'ett 
damit gewaschen worden ist, wird es auf die gewöhnliche Art weiterverarbeitet. 

Heute wird das Ausschmelzen des Premier jus wohl ausschließlich ohne 
jeden Zusatz vorgenommen; dieses gegenwärtig allgemein geübte einfache 
Verfahren zur Herstelhmg von Premier jus wird auch in einer Patentschrift 
von J. Jaroslawskil) in NewYork beschrieben, und es ist zu verwundern, 
daß dieses Patent, das ganz und gar auf den Mitteilungen von Mege 
Mouri~s fußt, überhaupt erteilt wurde und daß die vielen Premier-jus­
Schmelzer späterhin nicht in Kollision mit dem Patentinhaber gerieten. 

In kleineren Betrieben wird Premier jus bisweilen auch durch Aus­
schmelzen des Rohtalges in sogenannten Duplikatkesseln gewonnen, wie 
ein soicher in Fig. 2,51, Band 1, S. 510, dargestellt ist. Dort, wo kein 
Dampf zur Verfügung ist, schmilzt man sogar über freiem Feuer und be­
dient sich dazu entweder der einfachen eingemauerten Schmelzkessel (Fig. 244, 
Bandl, S. 505) oder der Schmelzapparate von Hesselbach, Seifert usw. 
(Fig. 249 und 250, Band 1, S. 507 und 508). 

5. Klllrung des gesch!molzenen Premier jus. 

Das von dem Schmelzapparat kommende Fett wird - gleichgültig, 
ob es eine Vorklärnng erfahren hat (wie in den offenen Schmelzgefäßen) oder 
nicht (wie in den geschlossenen Apparaten von Pfützner und Hentschel)­
zwecks vollständiger Klärung in Wasserbäder gebracht. Das ausgeschmolzene 
Fett enthält nämlich in jedem Falle noch merkliche Mengen von Wasser 
und Zellgeweben, die ein vorzeitiges Verderben des Premier jus zur 
Folge haben würden, wenn man sie in d'em Fette beließe. 

Die Wasserbäder (Marienbäder genannt), worin die Nachklärung 
des Premier jus vorgenommen wird, bestehen aus verzinnten Eisenreservoiren, 
die von heißem Wasser umspült werden, wodurch ihr Inhalt auf einer 
gleichmäßigen Temperatur erhalten wird. Die nähere Einrichtung der Marlen­
bäder ist aus Ji'ig. 8 zu ersehen. 

In einem gut isolierten E.isenreservoir A sitzt ein kleineres, verzinntes Eisen­
gefäß B, das auf geeignete Weise in bestimmten Abständen von den Wandungen 
des äußeren Gefäßes gehalten wird. In dem Raum zwischen den Gefäßen A und B 
befindet sich Wasser, das durch eine Dampfschlange m nach Belieben angewärmt 
werden kann, wie anderseits durch die Wasserleitung w auch ein Beschicken mit 
kaltem Wasser ermöglicht ist. Der an dem Außengefäß A angebrachte Bodenhahn b 

1) D. R. P. Nr. 1591 v. 4. Nov. 1877. 
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dient zum Abziehen des Wassers, dessen zeitweilige Erneuerung notwendig wird, 
. damit das Wasser keinen übeln Geruch annehme. Ein Thermometerstutzen t er­

möglicht das bequeme Ablesen der jeweiligen Wassertemperatur. Der verzinnte 
Innenkessel B besitzt zwei Stutzen: einen am Boden d und einen Seitenabzog­
stutzen n. Beide Stutzen sind mit Hähnen versehen , die aus Hartzinn gefertigt 
werden, während die Abzugstutzen aus verzinnten Eisenrohren gebildet sind. 

Das Arbeiten mit dem Marienbade geschieht nun so, daß man nach 
vorherigem Einstellen der Wasserbadtemperatur auf etwas über 40 o C das 
von den Schmelzgefäßen kommende, vorgeklärte Premier jus in den Innen­
kessel B oben einlaufen läßt, wobei natürlich die Hähne der beiden Stutzen d 
und n geschlossen sein müssen. Das Gefäß B wird nicht bis zum äußersten 
Rande angefüllt, sondern ungef~lu· eine Handbreit freigelassen. Hierauf läßt 

t 

man eine Kochsalzlösung von 
10-15 ° Be 1) in Form eines 
Regens auf die Oberfläche 
des geschmolzenen Fettes 
niedergehen, wozu man sich 

-: -=- am besten einer Gießkanne 

8 

Fig. 8. Marlenbad fnr Premier-jus-Klllrung. 

mit Brause bedient, wie sie 
die Gärtner zu verwenden 
pflegen. Nach dem Salz­
wasserzusatz wird das ganzo 
Marienbad mit einem Holz­
deckel gut bedeckt und der 
Rulte überlassen. 

Das Premier jus ver­
bleibt in den Marlenbädern 
12-24 Stunden, in Aus­
nahmsfällen wohl auch 
36- 48 Stunden. Das ab-

gezogene Fett muß "spiegeln", wie der terminus teehnicus lautet, d. h. 
es muß in dickem Strahl eine solche Klarheit zeigen, daß es, man möchte 
beinahe sagen, lichtbrechend wirkt. 

Das klare Premier jus wird aus dem Marienbade durch den Seiten­
hahn b (Fig. 8) abgezogen und entweder direkt in Fässer g·egossen oder in die 
Kristallisierkammer gebracht, wo man es langsam abkühlen läßt, damit 
es in gnt kristallinischer Form erstarre. (Siehe S. 78.) 

') In Staaten, wo eine hohe Konsumsteuer für Kochsalz besteht, sind die 
Margarinschmelzer bestreut, das zu Klärungszwecken verwendete Salz zu dem für 
Fabriksalz vorgeschriebenen ermäßigten Preise zu erhalten. Derartige Ansuchen 
werden vielfach auch genehmigt, weil ja das Salz nur als Klärmittel dient und in 
dem fertigen Produkt nicht zurückbleibt. Eine Denaturierung dieses Salzes mit. 
Soda, wie sie z. B. für Zwecke der Seifenfabrikation üblich ist, empfiehlt sich für 
Feintalgschmelzereien nicht, weil der geringe Sodagehalt der Emulsionsbildung Vor­
schub leistet und der beabsichtigten Klärung direkt entgegenwirkt. 
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In Betrieben, wo das Premier jus mittels einfacher Duplikatkessel oder 
durch Ausschmelzen über freiem Feuer gewonnen wird, findet auch das 
Klären kaum in so vollkommenen Marienbädern statt, wie sie in Fig. 8, 
S. 73 dargestellt und beschrieben wurden. Die Qualität von solchem Premier 
jus läßt daher stets etwas zu wünschen übrig·. 

Die Beurteilung des Premierjus erfolgt nach Ausse·hen, Geruch und 
Geschmack. Bestimmte Normen hierfür festzusetzen, ist schon deshalb ein 
Ding der Unmöglichkeit, weil die Geruchs- und Geschmackswerkzeuge jede;;; 
einzelnen verschieden empfindlich sind. Tatsächlich kommt es nicht selten vor, 
daß eine von dem einen Käufer beanstandete Ware von einem anderen ganz be­
sonders gut befunden wird, und umgekehrt. Die Beschaffenheit des Rohmate­
rials, die Art des Schmelzens, gutei3 Klären und Reinlichkai t bei der ganzen Fabri­
kation sind bei der Premier-jus-Herstellung die qualitätbestimmenden Faktoren. 

Premier jus stellt ein mehr oder weniger intensiv gelbes, kristallinisch 
erstarrtes Fett dar, dessen Schmelzpunkt bei ungefähr 2 5-30 ° C liegt 
und dessen Fettsäuren zwischen 44-4 7 ° C schmelzen und zwischen 41 und 
44 o C erstarren. 

Ein bei 48-50 u C aus frischem, gesundem Rohkern geschmolzenes 
Premier jus, das einen reinen, süßen Geschmack zeigt, gilt als Primissima 
Ware; aus weniger gutem Rohmaterial oder weniger sorgfältig- bergestellte 
Produkte werden im Handel als Prima bezeichnet, und Secunda Premier 
j us ist das aus gutem Ausschnitt-Rohtalg gewonnene Premier jus. 

Über Feuer geschmolzenes Premier jus hat auch in den besten 
Qualitäten einen schwach brenzligen Geschmack; es ,,bratelt", wie der 
Fachansdruck lautet. Auch auf Duplikat01·en hergestelltes Premier jus zeigt 
einen leicht brenzligen Geschmack. 

6. Au{aJ•beitung de:r ScltJnelzriicla~tiind('· 

Die bei der Premier-jus-Schmelze resultierenden Rückstände, die in 
frischem Zustande ohne direkt unangenehmen Geruch sind, schon na~h kurzem 
Lagern aber in Gärung (Fäulnis) übergehen und dann einen geradezu bestia­
lischen Gestank verbreiten, enthalten noch ziemlich viel Fett, um dessen 
Gewinnung der Premier-jus-Schmelzer bemüht sein muß. Die Entfettun.g 
der Schmelzrückstände kann auf verschiedene Weise dnrchgefiihrt werde11. 
In jedem :Falle ist aber auf eine möglichst rasche Aufarbeitung der 
Hückstände zu dring.en, weil sie, bei längerem Aufbewahren schon an und 
fiir sich höchst widerwärtig riechend, beim V erarbeiten dann um so mehr un­
angenehm riechende Gase entwickeln, die die Nachbarschaft in eindring­
! ichster Weise belästigen, zu gewerbepolizeilichen Beanstandungen führen 
und gleichzeitig auch der Qualität des in der betreffenden Fabrik erzeugten 
Premier jus Abbruch tun können. 

Die Fälle, wo die Fettschmelzrückstände Seifensiedereien zugeführt 
werden, sind heute ziemlich selten. Ein Verseifen der ausgeschmolzenen, 
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aber noch fetten Zellr~t,e vollzieht sich zwar ziemlich leicht und beim Aus­
sal~en geht auch das gesamte Zellgewebe samt dem Schmutz in die Unter­
lauge. Diese ist dadurch aber stark verunreinigt, läßt sich wegen ihrer 
schleimigen Beschaffenheit kaum durch Pumpen entfernen und eignet sich 
vor allem nicht zur Weiterverarbeitung auf Glyzerin. Aus diesem Grunde 
ist das Verseifen der Rückstände heute nur sehr selten anzutreffen. 

In vielen Fabriken werden die aus dem Schmelzbottich kommenden 
Rückstände in eiiwn mit einem Dampfmantel versehenen Eisenkessel (Dupli­
kator, siehe Fig. 251, Band 1, S. 510) gelassen, hier mit etwas Wasser 
vermischt und unter g-anz langsam kreisenden Rührbewegungen mittels 
des durch den Mantelraum strömenden Dampfes auf 60-70 ° C erwärmt. 
Dann wird der Dampf rasch abgesperrt, der Inhalt des Duplikatars mit 
einem Wasserregen oberflächlich abgebraust und eine Viertel- oder halbe 
Stunde lang in Ruhe belassen. Es scheiden sich dabei namhafte Mengen 
Fett ab, die in Qualität als Premier jus zu deklarieren sind, wenn sie auch 
nicht gerade die feinste Marke darstellen. Das Fett wird abgeschöpft und 
in Marienbäder gebracht, während die teilweise entwässerten Rückstände 
nun gewöhnlich unter einem Dampfdruck von 2-3 Atmosphären in be­
sonderen Dampfschmelzapparaten ausgeschmolzen werden. Dieses, von 
Fr. Nitsche in Wien empfohlene und ihm seinerzeit patentierte Verfahren 
des Ausziehans weiteren Feintalges ist nm für aus bestem Rohkern stammende 
Schmelzrückstände geeignet. 

Riiekstände der Ausschnit\schmelze bringt man gleich in die unter 
Druck arbeitenden Dampfschmelzapparate, wie S':llche in ihrer Konstruktion 
in Band 1, S. 528, Fig. 268, genau beschrieben sind. 

Vielfach nimmt man das Ausschmelzen der Rückstände gemeinsam 
mit dem von frischem Ausschnittalg vor, denn ein separates Ausschmelzen 
der Rückstände würde ihr mehrtägiges Ansammeln notwendig machen, wobei 
ein Fäulnisprozeß mit allen seinen Nachteilen kaum zu vermeiden wäre. 

In anderen Fabriken bringt man die Schmelzrückstände in Bottiche, 
wo sie mit verdünnter Schwefelsäure gekocht werden. Diese Operation 
gehört in das Gebiet der Säureschmelze und erfordert bei der Durchführung 
eine ziemliche Achtsamkeit, weil sehr leicht ein Verleimen des Bottich­
inhaltes eintritt. Eine verleimte Schmelze läßt sich aber nur sehr schwer 
wieder trennen. (Näheres siehe Band 1, S. 534.) 

Mitunter werden auch die bei der Dampfdruckschmelze erhaltenen 
Rückstände zur vollständigen Entfettung noch mit Säure gekocht, so daß 
sich für eine Feintalgschmelze umstehendes Arbeitsschema ergibt. 

Die sich bti der Dampfschmelze unter Druck oder bei der Säure­
schmelze ergebel'den, vollständig entfetteten Zellgewebe werden von vielen 
Fabriken mit Torfmull gemischt, wodurch sie eine ziemlich geruch,­
lose Masse bilden, die an Bauern als D ü n g e mittel abgegeben wird 1). 

1) Über die Verwertung der Schmelzrückstände siehe auch Rd. 1, S. 559-560. 
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Rohkern Rohausschnitt I a Rohausschnitt II a 

Secunda Premier jus 
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I 
/~ 

Secunda Premier Schmelzrückstand ---------; 
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Talg ra 

Rückstände (zur 
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~ 
technischer Abfall 
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Busek will die entfetteten Rückstände der Talgschmelze der Leim­
gewinnung zuführen und empfiehlt zu diesem Zwecke ein Ausschmelzen 
mittels verdünnter Sa1zsäure statt des gewöhnlich augewandten Schwefel­
säurewassers. Salzsäure zerstört nämlich die Zellgewebe nicht so vollständig 
wie Sch wefelsänre. Nach dem Busekschen Vorschlage müssen die Rückstände 
mit Wasser gründlich ausgewaschen, dann mit Kalkwasser abgestumpft 
und endlich auf Holzhürden so lange getrocknet werden, bis sie in eine ver­
sandfähige Form gebracht worden sind. Sie geben dann ein gutes Roh­
material für die Leim- und Kunstdünger-Fabrikation ab. 

Ausbeute. 
Die bei der Premier-jus-Schmelze erzielte Ausbeute schwankt zwischen 

70 und 80 °/0 , doch sind diese Ziffern keinesfalls als äußerste Grenzzahlen 
aufzufassen. Wie in Band 1, S. 18-20, gezeigt wurde, ist der Wassergehalt 
des Fettgewebes sehr verschieden, und damit erscheint auch schon das be­
trächtliche Schwanken der Ausbeute der Margarinfabriken gegeben. Auch 
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ist bei einem Vergleiche der praktischen Ausbeute der Premier-jus-Schmelze 
mit den in Band 1, auf S. 19 ausgewiesenen Analysen des Fettgehaltes zu 
bedenken, daß sich die praktischen Ausbeuteziffern auf abgetrockneten 
Hohtalg beziehen, während die erwähnten Analysenergebnisse wohl auf 
frisches, körperwarmes Fettgewebe Bezug haben. 

100 kg guten, ausgesuchten Rohkernes ergeben im Mittel ungefähr: 
650/0 Premier jus, 
100fo Prima Talg (dampfgeschmolzen, unter Druck), 

5 Of0 Sekundatalg (säuregeschmolzen) und 
200fo Verlust. 

Die Betriebsweise einer größeren Talgschmelzerei, die neben Rohkern 
auch Ausschnittalg verarbeitet: ist in Band 1, S. 565-567, an Hand eines 
genauen Fabrikplanes (Tafel IX) beschrieben. 

ß) Di,e Gewinnung des Oleomargarins. 
Oleamargarin ist ein an festen Triglyzeriden armes Premier jus. (Ver­

gleiche S. 57.) Das Ausscheiden der festen Anteile des Premier jus, wie es 
Mege Monries vorgeschlagen hatte, wurde von Mott und später von 
Chaneller als zur Erzielung eines süßen, zur Verlmtterung geeigneten Fettes 
unerläßlich angesehen. Heute, wo außer dem seinerzeit in der Kunstbutter­
erzeugung ausschließlich verwendeten Fette "Oleomargarin" eine ganze 
Reihe von Pflanzenfetten und Pflanzenölen angewendet wird, ist es ein 
leichtes, jede gewünschte Konsistenz des Fettansatzes herbeizuführen, und die 
ursprünglich so wichtige Trennung des Premier jus in Oleamargarin und 
Preßtalg hat mehr oder weniger an Bedeutung verloren, wiewohl sich das Ver­
bleiben des letzteren im Fettansatz bei dessen V erbutterung bemerkbar macht. 

Um das Premier jus in eine weichere, oleinreichere Masse (Olea­
margarin) und in ein festeres, stearin- und palmitinreicheres Produkt (Preß­
talg) zu trennen, kann man sich der in Band 1, S. 695-698 beschriebenen 
Methoden bedienen. Von diesen hat bis heute nur das Abpressen, das bereits 
Mege Monries in seiner Fabrik anwandte, eine allgemeine Einführung ge­
funden. (Vergleiche den Bericht Boudets auf S. 44 dieses Bandes.) 

Will man Premier jus zu Oleamargarin und Preß,talg verarbeiten, so 
muß man vor allem für eine möglichst gute Kristallisation des Premier 
jus sorgen. Diese wird erreicht, wenn man das vollständig geklärte und 
wasserfreie Fett in" nicht zu .kleinen Mengen (wenigstens 20-30 kg) bei 
Temperaturen von 30-320 C ganz allmählich erstarren läßt. Bei dieser 
Temperatur werden nämlich das Tristearin und das Tripalmitin bereits fest und 
erstarren in kleinen Kristallformen, die die Mutterlauge (Triolein) gleichmäßig 
durchsetzen. Bei sehr gut geleiteter und langsam erfolgter Kristallisation 
kommt es wohl auch vor, daß sich die Kristalle der festen Fettsäuren mehr 

1) In Amerika nennt man das Oleomargarin "Oleo oil" oder "Margarine oil". 
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am Boden ansammeln und der obere Teil der Kristallisationswanne ein fast 
klares, fertiges Oleamargarin darstellendes flüssiges Fett enthält. 

Das Kristallisieren des Premier jus erfolgt in der sogenannten Kristalli­
sierkammer, einem Raume, der peinlieb sauber gehalten werden muß und 
zweckmäßigerweise mit waschbaren Steinfliesen ausgekleidet ist. Der 
Kristallisationsraum soll derart gelegen sein, daß er von Winden nicht 
allzu stark leide; durch Doppelfenster 1md solide Bauart muß dafür gesorgt 
sein, daß bei Witterungswechsel keine große und rasche Abkühlung des 
Raumes stattfinde. Die· Temperatur des Kristallisationslokals soll konstant 
auf 25-300 C gehalten werden. Dies erreicht man in der kälteren Jahres­
zeit durch ein~ entsprechende Heizvorrichtung (am besten durch Rippen­
heizrohre), in der wärmeren Jahreszeit muß man besonders in den heißeren 
Klimaten nicht selten zu einer künstlichen Kühlung des Kristallisations­
raumes Zuflucht nehmen. Die Kühlung wird durch Ventilation, durch 
künstliche Kühlanlagen (Eismaschinen) oder in kleineren Betrieben auch 
durch mehrere mit Blech beschlagene Kisten, die mit Eis gefi.Ult sind, 
erzielt. Man stellt diese Kisten über die Stellagen, auf denen sich das 
heiße Premier jus befindet. Die von dem Eise abgekühlten oberen Luft­
f:chichten fallen infolge ihrer Schwere herunter und bewirken so eine all­
mähliche, gleichmäßige Abkühlung. Die Ventilation ist nicht sehr zu 
empfehlen, weil jede großere Berührung des zur 
Margarinerzeugung verwendeten Fettes mit Luft 
hintangehalten werden soll. 

Das Kristallisieren des Premierjus geschieht 
in gut verzinnten Eisenwannen (Fig. 9) von 
ungefähr 20-30 l•g Fassungsraum. Die Wannen 
haben Pincn viereckigen Querschnitt lmd leicht 

t~-~7--._C, ___:_::---~:·~~~~ 4' 
-- ------ . ·-·- / . 

-- --- - --.-. ··- --· -_- .:" 

Fig. 9. Premier-jus-Kristalli­
sationswanne. 

gerundete Ecken, sind· oben etwas weiter als am Boden und überhaupt so 
gebaut, daß sie ein bequemes Entleeren des kristallisierten Premier jus, ein 
leichtes Reinigen und vollständiges Abtrocknen gestatten. Die Wannen sind . 
in der Regel stufenförmig auf Holzstellagen angeordnet, doch kann auch 
eine horizontale Anordnung getroffen werden. 

Das Premier jus wird gewöhnlich bei einer Temperatur von 35 o C 
in die Wannen gegossen, nachdem der Raum früher schon vorgewärmt 
wurde. Sobald das Auskristallisieren des Premier jus beginnt, wird eine 
beträchtliche Wärmemenge (latente Kristallisationswärme) frei, wo­
durch die Temperatur des Raumes von selbst steigt. Die Temperatur des 
Raumes richtig zu wählen, ist Sache der Erfahrung. Hält man die Tem­
peratur zu hoch, so bleibt zu viel festes Fett in Lösung und das abgepreßte 
Oleamargarin erweist sich nachher als zu fest und zu talgig. Ist die 
Temperatur aber zu niedrig, so preßt sich das Oleamargarin nm· schwer 
ab und man erhält eine schlechte Ausbeute. Das Premier jus bleibt 
24-36 StuJ:!.den in den Kristullisiergefäßen und kommt von hier entweder 
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in Fässer, um als Premier jus oder Speisetalg versandt zn werden, oder 
es wird an Ort und Stelle auf Oleomargarin verpreßt. 

Das Abpressen des Oleomargarins geschieht in einfachen Etagenpressen, 
wie sie Fig. 10 zeigt. Das gut kristallisierte Premier jus wird zu diesem 

Fi . I . (II omnr nrlnpr 

Zwecke in dünne, aber doch 
dicht gewebte und schwer 
zerreißbare Preßtücher ein­
geschlagen und so zu vier­
eckigen Paketen geformt. Die 
Ränder der Preßtücher müs­
sen gut übereinandergreifen 
und sorgfältig übereinander­
geschlagen werden, damit 
sich das ohnehin schwer ab­
preßbare Premier jus nicht 
durch offen gebliebene Stel­
len unerwünscht einen Weg 
bahne. Die Pakete sollen 
nicht zn groß und nicht zn 
dick gewählt werden; 25 bis 
::35 cm Breite und 30-40 cm 
Länge können als durch­
schnittliche Dimensionen für 
diese Pakete gelten, v.Qn denen 
man 2-4 Stück auf je eine 
Preßplatte bringt. Die Be­
schickung der Presse erfolgt 
nämlich derart, daß zwischen 
je eine Lage von Preßpake­
ten eine verzinnte Eisen­
platte (Zwischenbleche, in 
:Fig. 10 deutlich erkennbar), 
zu liegen kommt, die als eine 
Art Druckausgleicher ilient. 

Die Zwischenbleche wer-
den vor dem Einbringen in 

die Presse in heißem Wasser vorgewärmt und ungefähr 30° C warm in 
die Presse eingesetzt. 1\Ian will dadurch dem Erkalten des Premier jns 
vorbeugen und bewirken, daß die ganze Preßoperation bei ungefähr tler­
selben Temperatur erfolgt wie das Auskristallisieren des Premier jus. Unter­
ließe man das Vorwärmen der Preßplatten, so würde das Premier jus in 
den Preßpaketen während der Beschickungszeit der Presse zu stark abkühlen; 
in kalter Jahreszeit könnte es sogar geschehen, daß durch die kalten Zwischen-
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platten ein vollständiges Festwerden des flüssigen Anteiles des Premier jus 
erfolgt und damit jedes Abpressen unmöglich gemacht wird. 

Das Anwärmen der Preßplatten erfolgt in passend dimensionierten 
eisernen Reservoiren, die mit Wasser gefüllt und mit Dampfschlangen ver­
sehen sind. Beim Entleeren der Presse kommen die Platten jedesmal in 
diese Wärmbehälter und verweilen dort bis zur zweitnächsten Beschickung 
der Presse. Damit für die nächstfolgende Operation schon vorgewärmte 
Platten vorllanden seien, muß man für einen Reservesatz sorgen. 

Das Anwärmen der Platten mittels heißen Wassers hat seine Nach­
teile. Es haftet an den Platten nach beendeter Pressung stets etwas Fett, 
das von dem Wasser des Wärmbehälters losgespiilt wird und auf diesem 
schwimmt. Wenn man auch durch regelmäßiges Abschöpfen dieses Fettes 
für dessen Entfernung sorgt, so bleiben doch immer zahlreiche Fettaugen 
auf der Wasseroberfläche s.chwimmen, die bald ranzig werden, sich beim 
Herausnehmen der Platten an diesen festsetzen und das Reinigen bzw. Ab­
trocknen der Platten erschweren. Dieses· Abtrocknen ist ein besonderet~ 
Übelstand der Wasserwärmung. Wird nicht jede einzelne Platte sorgfältigst 
abgetrocknet und von jeder· Wasserspur befreit, so erhält man ein Olea­
margarin, das durch Spuren von Wasser verunreinigt ist und daher den 
Keim zu vorzeitigem Verderben in sich birgt. 

Das Anwärmen der Platten durch heiße Luft ist daher anscheinend 
vorzuziehen, doch muß auch hier für ein fortwährendes Reinigen der Platten 
gesorgt werden. Bringt man letztere direkt von der Presse weg in die 
Wärmkammer, so wird das daran haftende Fett durch die Berührung mit der 
heißen Luft sehr schnell ranzig und verdirbt beim späteren Hineingelangen 
in das weiter erzeugte Oleamargarin dessen Qualität. 

DasAbpressen des Oleomargarins muß ganz allmählich geschehen, 
denn bei der nicht allzu ausgesprochenen Kristallisation der Fettmasse erfolgt 
auch die Trennung des flüssigen Anteiles von dem festen Teile nicht gerade 
leicht. Ein zu ras<;hes Unterdruckgehen würde zwar die Preßtücher zum 
Bersten bringen, nicht aber das Oleamargarin in der gewünschten Weise 
abfließen machen. Ein Pressen durch Akkumulatoren ist daher der 
ganzen Sachlage nach vollständig ausgeschlossen, man muß sich hier 
vielmehr Pumpen bedienen, die in der Zeiteinheit möglichst geringe Wasser­
mengen in den Pressenzylinder schaffen, also ein sehr langsames Heben 
des Preßtisches hervorrufen. Die Pumpen haben gewöhnlich drei Kolben, 
die im Anfange zusammenarbeiten. Ist der beim Beschicken der Presse 
nicht zu vermeidende tote Raum durch das Ansteigen des Preßtisches aus­
geglichen, so wird der größte der drei Pumpenkolben automatisch ausgelöst, 
und die zwei kleineren Pumpenkolben arbeiten weiter, bis bei Erreichung 
eines gewissen Druckes ein weiterer Pumpenkolben außer Dienst gesetzt 
wird und nur das kleinste Pumpenelement weiterarbeitet, bis der gewünschte 
Maximaldruck erreicht ist. · 



Eigenschaften des Oleoma.rgarins. 81 

Eine Preßcharge benötigt in der Regel 1-2 Stunden, wobei man 
20 Minuten für das Beschicken, 20 Minuten für <las Unterdruckgehen, eine 
halbe Stunde fiir das Unterdruckstehenlassen und 20 Minuten fiir das Ent­
leeren der Presse rechnet. 

Das ablaufende Oleomargarin wird iil verzinnten Blecheimern auf­
gefangen und in die zum Versand bestimmten Fässet· gegossen. 

Ein besonderes Augenmerk muß man auch den Preßtüchern zu­
weilden. Sie müssen nach mehrmaligem Gebrauch mit verdünnter Soda­
lösung gründlich gewaschen werden, um die an den Gewebsmaschen haften­
bleibenden Fettreste, die sonst ranzig· werden un<.l die Qualiiät des ab­
gepreßten Oleomargarins verschlechtern, periodisch zu entfernen. 

Im allgemeinen werden aus Premierjus 650/0 Oleomargarin und 35°/0 

Preßtalg· erzielt, doch richtet sich die Ausbeute sehr nach dem Hohmaterial, 
ans dem das Premier jus gewonnen wurde nach der Kristnllisation des 
letzteren und nach der Temperatur beim Abpressen. 

In den Kinderjahren der Kunstbutterindustrie gesehah es nicht selten, 
daß man das Abpressen des Premier jus derart umging, ,;.iß man an dessen 
Stelle eine Art A btranen vornahm. Es wurde einfach dem Premier jus 
durch. partielles Erstarrenlassen ein stearinreicher Anteil entzoge.n, unter 
Bildung einer oleinreichen l\Intterlauge 1). 

Von Verfahren, die eine Trennung des Stearins vom Olein nach anderen 
Prinzipien als dem des Abpressens vornehmen, wäre auch das etwas ~onder­
bar anmutende Patent von Francis2) zu nennen, wobei die Fette bei mög­
lichst niedriger Temperatur unter 7.usatz verschiedener Chemikalien aus­
geschmolzen werden. 

Das nach dem,gewöhnlichen P1·eßverfahren erhaltene Oleomargarin ist 
eine mehr oder weniger si111lich, jedenfalls angenehm scluneckende gelbe 
Fettmasse, deren Konsi::;tenz wesentlich weicher ist als die des Premier jus. 

Ehedem legte man auf einen geringen Schmelzpunkt des Oleomargarins 
besonderen Wert 3) und verlangte einen solchen von 20-22° C. Da um 
diese Zeit die Fettanalyse noch nicht weit vorgeschritten war und speziell 
die Vertreter der Industrie und des Handels nur wenig von solchen Analysen 
hielten, machten ~-;ich arge :Fälsch 11 ngen im Oleomargarinhamlel uemerkbar. 
l\Ian versetzte einfach Premier jns mit vegetabilischem Ül oder Sdtwcinefett, 
drückte so dessen Schmelzpunkt herab und suchte es als Oleomat·.•mrin an 
den 1\lann zu bring·en. 

1) Über die Durchführung des Aus- oder Abtranens s. Bd. 1, S. 86 u. 691J. 
Eine vervollkommnete Methode des Austranens ist das Verfahren von Jose Soler 
y Vila und Ed. Jos. Jean Baptiste Benoit in Paris (s. Bd. 1, S. 696). 

2) Amer. Patent v. 21. Juli 1874. 
3) Pellerin machte sogar den Vorschlag, das Premierjus zweimal w pressen, 

uml zwar das zweitemal Lei wesentlich niedrigerer Temperatur, als dies soPst üblich 
ist., um nur ja ein möglichst stearinfreies O!eomargarin zu erhalten. (Franz. Patent 
Nr. 216359 v. 26. Sept. 1891.) 

Hefter, TPcbnologie der Fette. III. 6 
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Fl. Wallenstein hat 15 Proben a.merikanischer und österreichisoher 
Herkunft untersucht und gefunden, daß der Gehalt an 

schwankt. 

Triolein zwischen 
Tripalmitin 
Tristearin 

50,8 
30,2 

6,8 

und 55 0°/ 
' 0 

40,0 
19,0 

Das spezifische Gewicht des Oleomargarins beträgt bei 15° C 0,924 
bis 0,930 (Hoyer), bei 100° C 0,859 bis 0,860 (Sell). 

Der Schmelzpunkt amerikanischer Sorten wurde von Wallenstein 1) 

zwischen 17,3 und 27,00 C gefunden, während er für österreichisoheR 
Margarin 23,0 bis 26,50 C betrug, ja Pastrovich2) gibt für letzteres sogar 
33,7 ° C an. Der Gehalt des Oleomargarins an freien Fettsäuren ist sehr 
gering; er beträgt nach den Wallensteinsehen Untersuchungen nur selten 
mehr als lOfo. 

Die Fettsäuren des Oleomargarins schmelzen zwischen 42,0 (Hübl) 
und 44,60 C (Pastrovich) und erstarren zwischen 39,80 C (Hübl, ame­
rikanische Provenienz) und 42,35 o C (Pastrovich, österreichisches Produkt). 

Preßtalg. Der bei der Oleamargarinfabrikation gewonnene Preßtalg (Preß-
linge, Oleo stearine) kommt gewöhnlich in nur 1/ 3 bis 2/3 mm dicken 
Platten oder, richtiger gesagt, in zu talergroßen Stücken zerbrochenen Platten 
in den Handel und wird nur selten ~u großen Scheiben umgeschmolzen. 
Seine Farbe ist weiß oder gelblichweiß, Geruch besitzt er fast gar keinen; 
beim Kauen klebt er etwas an den Zähnen, ohne einen besonderen Geschmack 
zu verraten. 

Sein Gehalt an freien Fettsäuren ist sehr gering und beträgt kaum 1°/0• 

Sein Schmelzpunkt liegt zwischen 33 und 40 ° C, der seiner Fettsäuren 
zwischen 49 und 53 ° C, während sich der Erstarrungspunkt der letzteren 
in den Grenzen vor.. 47 und 51 o C bewegt. 

Anlage und Betrieb von L'abri.ken zur Herstellung VO'it 

Premier jtt."' ttnd Olemna·rga-rin. 

Die vielfach anzutreffende ~Ieinung, daß die Fabrikation von Premier 
jus und Oleamargarin äußerst einfach sei und keine besonderen Ansprüche an 
die Befähigung der damit Beschäftigten stelle, trifft nicht zu. Es gibt auch 
in dieser Industrie Dinge, die nicht schablonenmäßig erledigt werden dürfen, 
sondern stete Aufmerksamkeit erheischen, wenn sich nicht unangenehme, 
meist nur schwer wieder gutzumachende Unzuträglichkeiteil einstellen sollen. 

Bei der Anlage von Margarinfabriken ist vor allem auf die Beschaffung 
reichlicher Mengen frischen Wassers Bedacht zu nehmen. Abgesehen 

1) Chem. Ztg. 1892, S. 883. 
2) Benedikt-Ulzer, Analyse der Fette und Wachsarten, 5. Aufi., Berlin 

. 1908, s. 235. 
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von den beim Schmelzen selbst notwendigen \V assermengen, bedarf man 
des Wassers in ausgiebiger Weise zum Waschen des Rohtalges, zur Füllung 
der Wasserbäder, zum Betriebe der Preßpumpen und hauptsächlich zu der 
alltäglichen gründlichen Reinigung aller verwendeten Gefäße, Apparate, des 
Fußbodens und der Wände der Fabriklokale. Jedes Sparen mit Wasser ist 
tmangebracht. Auch das Wasser in den Marienbädem, den Preßpumpen 
usw. darf nicht zu lange verwendet werden, sondern es ist für dessen 
öftere Erneuerung Sorge zu tragen, um dem Fauligwerden des Wassers 
ein für allemal vorzubeugen. · 

Nach beendigter Tagesarbeit sollen in einer Margarinfabrik sämtliche 
Maschinen, Geräte, Bottiche usw. auf das 'gründlichste gereinigt werden, 
ebenso die :Fußböden und Wände bis zu einer gewissen Höhe. Ein Waschen 
mit möglichst heißem Wasser hat sich für die Reinigung von Margarin­
fabrikeinrichtungen am besten erwiesen. Zu vermeiden ist die Verwendung 
von sodahaitigern Wasser, weil dadurch· sehr leicht ein Seifengeschmack in 
die später herzustellende Ware gebracht wird. 

Die meisten Oleomargarinfabriken verpressen nur selbstgeschmolzenes 
Premier jus; Betriebe, die auch fremdes Premier j us zwecks Weiter­
verarbeitung auf Oleomargarin und Preßtalg aufkaufen, sind selten. Man 
behauptet, daß das Wiederaufschmelzen des Premier jus die Qualität des 
daraus hergestellten Oleomargarins beeinflusse und daß es viel besser sei, 
das Premier jus an Ort und Stelle der Gewinnung auf Oleomargarin weiter 
zu verarbeiten. Tatsächlich scheinen sehr häufig beim Aufschmelzen des 
Premier jus Fehler begangen zu werden, weil man entweder mit zu hoher 
Temperatur arbeitet oder in das Material Wasser gelangen läßt, das nachher 
nicht 'sorgfältig genug wieder entfernt wird 1). 

Bezüglich der Disposition der einzelnen Maschinen einer Premier­
jus-Schmelze und Oleomargarinpresserei ist zu beachten, daß die Zerreiß­
maschinen womöglich ein Stockwerk höher liegen sollen als die Schmelz­
bottiche, so daß das die Zerreißmaschine verlassende Fettgewebe direkt in 
die Schmelzbottiche fallen kann. Diese sollen andererseits so hoch stehen, 
daß das abgekühlte Premier jus durch freien Fall direkt in die ~farien­

bäder gelangt. 
Der Kristallisierraum für das Premier ju:;; soll an jene Abteilung 

anstoßen, worin sich die Marienbäder befinden, oder unterhalb dieses Raumes 
liegen. Gleich neben dem Kristallisierraum muß die Presserei angeordnet 
sein, damit die Kristallisationswannen von den Stellagen weg direkt in den 
Preßraum geschoben werden können. 

Die Räume, in denen die Aufarbeitung der Schmelzrückstände vor­
genommen wird, sollen möglichst abseits vom Kristallisier- und Preßraume 
liegen. Olcomargarinfabl"iken können nur dort angelegt werden, wo größ~re 

' Vergleiche das S. 90 beschriebene Aufschmelzverfahren von Pfützner. 
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Mengen frischen Rohtalges leicht zu beschaffen sind, also in unmittelbarer 
Nähe großer Städte, am besten im Anschlusse an die städtischen Schlacht­
häuser. 

y) Die Herstellung 'Von Kunstbutte1•. 

Die sogenannte Kunst- oder Margarinbutter, kurzweg wohl auch 
nur Margarine genannt, ist ein der 1.\'Iilchbutter in Aussehen, Geruch. 
Geschmack und Konsistenz ähnliches Produkt, das durch Verbuttern 
von Fett erhalten wird. Ehedt)m konnte diese Definition noch dahin ergänzt 
werden, daß man als Fettrohmaterial der Kunstbutter das Oleomargarin 
bezeichnete; dies trifft nun aber heute nicht mehr zu, denn neben dem 
Oleomargarin werden auch andere tierische und viele Pflanzenfette in der 
Kunstbutterindustrie verarbeitet, ja man kennt heute sogar l\Iargarinsorten, 
die gar ke'in Oleomargarin mehr enthalten. 

Das Prinzip des Mege Monriessehen Yerbutterungsyerfahrens (siehe 
den Bericht Boudets, S. 44 dieses Bandes) ist bis heute beibehalten 
worden, wenng·leich man vielfach Änderungen an der hiezu benutzten Ap­
paratur vorgenommen und auch nach der chemischen Seite hin verschiedent­
liche Verbesserungen eingeführt hat. In letzter Beziehung wäre besonders 
zu erwähnen, daß der von Mege Monries für die Emulsionsbildung als 
unerläßlich angesehene Kuheuterauszug schon seit mehreren Jahrzehnten 
nicht mehr verwendet wird. Man versucht heute, die Emulgierung des 
Fettes mit der Milch ohne jedes emulsionsfördernde Reagens herbeizuführen, 
dafür aber die erhaltene Kunstbutter durch verschiedenartigste Zusätze hin­
sichtlich ihres Geruches und Geschmackes der Naturbutter möglichst ähnlich 
zu machen, ihr eine hohe Haltbarkeit zu erteilen und die Eigenschaft zu 
geben, daß sie beim Aufschmelzen bräunt und schäumt. Eine besondere 
Vervollkommnung hat die Kunstbutterindustrie seit ~fege Monries dadurch 
erfahren, daß man der Milchbehandlung und der Kirnoperation besondere 
Aufmerksamkeit zu wendet. 

Bei der Fabrikation von Margarinbutter, wie sie heute geübt wird, 
kann man folgende Phasen unterscheiden : 

1. Das Herstellen des Fettansatzes. 
2. Das Vorbehandeln_ der Milch. 
3. Das Vermischen des Fettansatzes mit der Milch 

(Kirnen). 
4. Abkühlen der Kirnmasse. 
5. Das Auswalzen und Kneten derselben. 
6. Hervorrufen eines naturbutterähnlichen Geruches 

und Geschmackes. 
7. Hervorbringung des Schäumens und Bräunens der 

Margarine. 
8. Die Formgebung und Verpackung der fertigen Butter. 
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Zwischen den verschiedenen Operationen wird die Färbung vor­
genommen, die unerläßlich ist, wenn man die Kunstbutter in Farbe der 
Milchbutter ähnlich machen will. In ungefärbtem Zustande hat die Kunst­
butter ein gelblichweißes, unscheinbares, nicht sehr appetitliches· Aussehen, 
und erst durch die Färbung wird sie zu einem wirklichen Butterersatz. Die 
Feinde der Kunstbutterindustrie haben daher von jeher ein Färbeverbot 
zu erw1rken getrachtet, welchem Ansinnen jedoch bis heute nur von wenigen 
Staaten entsprochen wurde, weil das Färbeverbot einer vollständigen Unter­
bimlung der Kunstbutterindustrie gleichkommt. 

Die Prozeduren, <lie auf das Erteilen eines butterähnlichen Ge­
ruches und Geschmackes, das Haltbarermachen der Kunstbutter u. ä. 
abzielen, sind als Nebenprozesse der Kunstbutterfabrikation anzusehen 
und werden bei den verschiedenen Phasen derselben gewöhnlich nebenher 
vorgenommen. 

1. Herstellung des Fettansatzes. 

Die wichtigsten Bedingungen zur Erzeugung einer guten Kunstbutter Rohstoffe. 

sind gute und frische Rohmaterialien und ein peinlich sauberes Ar-
beiten in allen Stadien der Fabrikation. Nnr Unverstand konnte das leider 
noch immer zu hörende Märchen gebären, wonach verdorbene, infizierte 
Abfallfette das Ansgangsmaterial der Kunstbutterherstellung bilden, und die 
Fabel in die Welt setzen, daß das Innere der ·Margarinfabriken vor Schmutz 
starre und jeder Beschreibung spotte. Gerade das Gegenteil ist richtig, 
denn ein unsauberes Arbeiten und die Verwendung verdorbener Rohstoffe hat 
unfehlbar eine schlechte Qualität des Endproduktes zur Folge und bringt 
daher dem Unternehmer den größten Nachteil. 

Von den tierischen Fetten finden heute Oleomargarin, Premier 
jus, Speisetalg, Preßtalg und Schweinefett Verwendung; von den 
vegetabilischen Ölim sind es das Kotton-, Sesam-, Erdnuß- nnd :Maisöl, 
das Kokosfett, wohl auch das Sonnenblumen- und Mohnöl, die zur 
Kunstbutterherstellung herangezogen werden. 

Ursprünglich wurde nur bestes Oleamargarin zur Margarinfabrikation 
g·enommen; später machte man, um Butter von größerer Konsistenz zu 
erhalten, auch geringe Zusätze von Premier jus. In der Folge wurden dann 
sogar Speisetalg und Preßtalg zum Fettansatze der Kirnoperation genommen, 
wodurch man die Härte und Schmelzbarkeit der K1rnstbutter noch weiter 
hinaufsetzte, dabei aber immer mehr von der 1\Iege Mauriessehen Forderung 
abging, nur möglichst stearinfreies Fett dem Kirnprozeß zuzuführen. 

Die verschiedenen P f I an zenöle wurden hauptsächlich aus ökono­
mischen Gründen in die Kunstbutterfabrikation eingeführt; nebenher wollte 
man damit wohl auch die Konsistenz der Fettmischung herabdrücken, was 
besonders im Winter vielfach erwünscht ist. Die Mitverwendung von vege­
tabilischen Ölen reicht ziemlich weit zurück, und es scheint Garret Cosine 
gewesen zu sein, der zuerst auf die Idee verfiel, durch Zumischen von 
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Baumwollsamen- oder Nußöl eine weichere Winterbutter herzustellen 1 ). 

Durch. Pflanzenöl können übrigens auch die Nachteile (schlechtere Emul­
gierung) einer Verwendm1g zu fester Tierfette (Preßtalg) größtenteils aus­
geglichen werden. 

Die immer ausgedehnter werdende Anwendlmg pflanzlicher Öle und 
Fette in der Margarinindustrie hat im Laufe der Zeit den normalen Begriff 
der Kunstbutter mehr und mehr verschoben; während den Erfindern der 
Margarine seinerzeit ein ausschließlich aus Rindstalg gewonnenes, mit 
Milch emulgiertes Fett als Butterersatz vorschwebte, ist heute ein wesent­
licher Prozentsatz, mihmter sogar die Hauptmenge des in der Kunstbutter 
enthaltenen Fettes nicht animaliseher, sondern vegetabilischer Herkunft, 
ja man kennt sogar Margarinsorten, die ausschließlich aus Pflanzen­
fetten hergestellt sind. 

Oleamargarin oder Premier jus, das nicht richtig ausgeschmolzen 
wurde, infolgedessen also "häutelt" oder "meuchelt", wie man in Öster­
reich sagt, macht sich schon in geringen Zusätzen im Geschmack bemerkbar. 
Auch das mitunter noch anzutreffende, über freiem Feuer ausgeschmolzene 
Premier jus erteilt der darans hergestellten Kunstbutter einen unangenehmen 
brenzligen Geschmack, selbst wenn man <la,·on noch so wenig auf 100 TeiiC' 
Fettmasse anwendet. 

Der unter dem Namen ,,Speisetalg" in den Handel gebrachte. 
qualitativ sehr verschiedene Rindstalg kann zur Härtung der Kunstbutter 
im Sommer gute Dienste leisten, sofern Geruch und Geschmack des Speise­
talges einwandfrei sind. 

Preßtalg (Preßlinge) dient ebenfalls zur Härtung der Kunstbutter, sollt~ 
aber nur für die billigsten Sorten Verwendung finden. Die Preßlinge er­
schweren die Kirnarbeit bedeutend und machen die Butter nicht selten grießlich. 

Schweinefett (Neutrallard) wird zur Margarinbuttererzeugung eben­
falls nicht selten verwendet; seine feineren Sorten eignen sich dazu ganz 
nn-trefflich. In -Amerika wird der Margarinbutter ein sehr bedeutender 
Prozentsatz von Neutrallard zugesetzt; auch in Holland und England ist 
dieses gebräuchlich, weniger in Deutschland und Österreich. 

Von Sesamölen, deren Zusatz in mehreren Staaten gesetzlich vor­
geschrieben ist (siehe. S. 209), darf man nur die besten Marken verwenden. 
Die für billige Margarinsorten sehr häufig verarbeiteten Sesamöle zweite1· 
Pressung haben nicht selten einen unangenehmen Erd- oder Bittergeschmack, 
der sich in dP.r fertigen Butter bemP.rkbar macht, falls zu große )!engen 
Sesamiiles verwendet wurden und das Öl allzu geringer Qualität war. Erst­
ldassige Sesamölmarken Yon süßem, mildem Geschmack und angenehmem 
Aroma (erster Pressung und aus Levantesaaten) bessern dagPgon den Ge­
schmacl\ der Kunstbutter eher auf, als daß sie ihn beeinträchtigten. 

') Amer. Patent v. 15. Febr. 1876. 
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Kottonöl darf nur in b~str&ffiniertem Zustande Verwendung finden. 
Nicht richtig gereinigtes Kottonöl kann der Butter unter Umständen einen 
schwach seifigen Geschmack erteilen oder aber ihr einen nicht näher definier­
baren Nachgeschmack geben. :Mitunter sind KottonölP auch die Ursache. 
daß die Kunstbutter beim Braten in der Pfanne eineu übeln Geruc4 ver­
breitet. Der Kottonölzusatz soll bei den gewöhnlichen mittelguten Ölqualitäten 
tunliehst eingeschränkt werden und auch bei minderen Butterqualitäten nicht 
mehr als 150/0 betragen. Von den seit einigen Jahren auf den :Markt 
kommenden Spezialqualitäten von Kottonöl fiir. Butt~rindustrie, die fast 
geschmacklos sinrl, kann man auch bei allerfeinsten Kunstbuttersorten ver­
hältnismäßig große Zusätze von Kottonöl machen. 

Das Kottonstearin zeigt beim Braten nicht die unangenehmen Eigen­
schaften des Kottonöles und kann daher ausgiebiger verwendet werden als dieses. 

Erdnußöl (Arachisöl) wird in der Margarinfabrikation ziemlich viel 
verwendet; es eignen sich für diese Zwecke besonders die stearinreichen 
Arachisöle, die als Tafelöle wegen ihres leichten Triibwerdens (Stearin­
ausscheidungen) weniger beliebt sind. Die guten Erdnußölsorten geben der 
Margarine einen angenehmen, süßmilden Geschmack. In den nördlichen 
Ländern wird Erdnußöl in größeren Mengen zu Kunstbutter verarbeitet als 
in den südlichen. 

~Iaisöl kann nur in den besten Qualitäten für die M:argarinbutter­
fabrikation in Frage kommen. Das amerikan!sche M:aisöl besitzt meist einen 
eigenartigen, an Pfeiferkuchen erinnernden· Geschmack, der der Kunstbutter 
nicht zum V orteil gereieht. 

Von anderen vegetabilischen Ölen wären noch das Sonnenblumen-, 
das Mohn- und das Leinöl zu erwähnen. Als trocknende Öle sind alle 
diese Pflanzenfette aber nur mit V01sicht zu verwenden. Sonnenblumenöl 
kann in seinen besten Qualitäten jedoch P.nstandslos gebraucht werden; die 
übrigen der gt>nannten Öle kommen nur· bei ganz minderwertigen Produkten 
in Frage. Leinöl erteilt der Margarinbutter einen han~,rtigen Geschmack. 

Kokosfett, das häufig der KnusthutiRr zugesetzt wird, muß voll­
ständig geruchlos und neutral sein. 

Vor m.15 .Jahren begann man auch mit Versuchen, Kokosfett 1) zu dem 
Fettansatz zu verwenden, 'loch waren die Erfolge anfäng-lich nur wenig er­
mntig·end, und J. Möllinger 2) berichtet noch im Jahre 1897 dariiber, daß 
Kokos- und Palmkernöl fiir die Kunstbuttererzeugung nicht geeignet (geringe 
Haltbarkeit) und die Versuche als definitiv gescheitert zu betrachten seien. 

Inzwischen hat man jedoch gelernt, kokosfetthaltige Margarine her­
zustellen, die an Haltbarkeit der gewöhnlichen Kunstbutter nichts nachgibt. 

') J ean machte dabei auf die Ähnlichkeit des Kokosfettes mit der Naturbutter 
hinsichtlich des Gehaltes an flüchtigen Glyzeriden aufmerksam. (Monit. scient. 1890, 
s. lllfi.) 

') Chem. Ztg. 1897, S. 941. 
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Man hat nämlich gefunden, daß das Kokosfett (oder richtiger die Koko8-
butter, denn nur raffiniertes Kokosfett sollte zur Margarinherstellung ver­
wendet werden) bloß dann ein vorzeitiges Ranzigwerden der Ktmstbutter 
veranlaßt, wenn die Kokosbutter mit wässerigen, besonders mit sauer 
reagierenden Flüssigkeiten (saurer Milch) in Berührung gekommen ist. Kokos­
butter soll daher der Butter erst nach dem Kirnen und Aus walzen w­
gesetzt, nicht aber der Fettmischung vor dem Kirnprozeß einverleibt werden. 

Da die zur Kunstbutterfabrikation verwendeten Fette und Öle in flüs­
sigem Zustande in die Kirnmaschine gebracht werden müssen, ist es not­
wendig, die Rohmaterialien, soweit sie bei gewöhnlicher Temperatur fest 
sind, aufzuschmelzen. 

Die Schmelzkessel be­
stehen gewöhnlich aus verzinn­
ten, 500-3000 Liter fassenden 
Eisenreservoiren von runder oder 
viereckiger Form, die innen keine 
zu scharfen Kanten haben sollen, 
damit die Reinigung der Kessel 
möglichst leicht und grünetlieh 
geschehen könne. Sie sind in 
der Regel doppelwandig; in 
dem Mantelraum zirkuliert Was­
ser, das durch eine Dampfleitung 
wie auch durch Zufluß von kal­
tem Wasser auf einer beliebi­
gen Temperatur gehalten wer­
den kann. 

Das Schmelzen soll bei 
möglichst niedriger Tempe­
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Fig.U. ebmehke; el fU1· Kunslbutterfo briken. 

ratur erfolgen, weil dabei die Qualität des Fettes am wenigsten Schaden 
leidet. Jedes unnötige Erwärmen des Fettes ist sorgfältig zu vermeiden. 

Fig. 11 zeigt einen solchen SchmelzkesseL Der verzinnte Innenkessel J ist 
aus einem Stück, d. h. ohne jede Nietnaht gearbeitet, und besitzt einen schrägen, 
gegen den Auslauf f zu geneigten Boden. Der Außenkessel ..4 ist mit einer Dampf­
zuleitung n, mit einem Wasserzulauf m sowie Wasserüberlauf und Wasserablaß o 
und p versehen, durch welche Apparatur der Zwischenraum zwischen den Kesseln A 
und J mit Wasser gefüllt und dieses beliebig erwärmt werden kann. Durch den 
Hahn s, der sich an die Rohrmündung f anschließt, wird das geschmolZEme Fett 
abgelassen. 

In kleineren Fabriken werden die einzelnen Fette und Öle in dem 
Verhältnis, wie sie zur Kirnung kommen, vennischt und dann gemeinsam 
geschmolzen; große Betriebe arbeiten dagegen derart, daß sie für jede 
Fett- und Ölqualität besondere Schmelzgefäße haben und das Vermischen 
der Fettkomponenten in einem eigens dazu bestimmten 1vlischkessel vor-
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nehmen, der nicht selten auf Schienen rollend montiert ist und bequem 
\'On einem Schmelzgefäß zum anderen wie auch zur Kirmnaschine be­
wegt werden kann. Diese Mischkessel besitzen in der Regel auch gra­
duierte Glasröhren, nm die Menge des einfließenden Fettes leicht 
bestimmen zu können. 

Diese Reservoire, in denen der Fettansatz für das Kirnen hergerichtet 
wird, sind - ebenso wie mitunter die Schmelzgefäße - häufig mit Riihr­

Fig. l2a. 

Fig. 12b. 

Fig. t2a und h. hm Jz. bzw. ßfi ~chk ssel 
mit RQbrwerk. 

sehr erleichtern, wie außerdem die 
rlic~t\verclen faflt ganz ausschließt. 

vo rrich tun gert ausgestattet. Diese 
Schmelz- oder Mischgefäße haben dann 
die in Fig. 12 gezeigte Form. 

Der eigentliche verzinnte Fettbehäl­
ter A sitzt in einem eisernen Reservoir B, 
das mit einem Dampfiulaß c, Wasserzu­
lauf d, Wasserablauf b und mit einem 
Wasserüberlaufrohr e versehen ist und 
dadurch eine bequeme Temperierung des 
in dem Mantelraume zwischen A und B 
befindlichen Wassers gestattet. Der innere 
Kessel A hat einen geneigten Boden, an 
dessen tiefster Stelle ein Fettablaßstut­
;~,en a angebracht bt. Durch die Riemen­
scheibe m, m1 werden mittels der Kegel­
räder ,., s bzw. ,., , s, die beiden Vertikal­
achsen :r, und X 2 , an denen die Misch­
flügel R sit;~.en, in Bewegung gesetzt .. Der 
auf l'2 kommende Mischflügel ist in der 
Zeichnung weggelassen . 

Die Arbeitsweise dieses Appara­
tes bellarf keiner weiteren Erklärnng·. 

Aus Heinhaltungsgründen ist es 
sehr zweckmiiUig, sowohl den inneren 
als auch den äuUeren Kessel aus 
einem Stücke zu fel'tigen und alle 
Nähte an rlen Kesselwandungen wie 
auch an den Enden autogen zu 
schweißen. Das Vermeiden der Nieten-
köpfe wird die Reinigung der Kessel 

autogene Schweißung auch ein Un-

Das Rührwerk wird bei diesen Sdunelz- oder Mischkesseln viel­
faeh in ganz speziellen Konstruktionen ausgeführt. So baut es die Firma 
Ch .. Zimmermann in Köln-Ehrenfeld in Form vier gebogener, nach der 

~litte zu schöpfender durchlöcherter Schläger, die das Material in der Mitte 
treffen tmd geg·eneinander werfen. 

Bei dieser Rührwerkskonstruktion, die natürlich entsprechend starl' 
gehalten sein muß, erfolgt das Schmelzen schon in kurzer Zeit. 
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Das Schmelzen der Fette darf nicht in -demselben Raume erfolgen 
wie das Kirnen (siehe S. 11 0), weil im Schmelzraume stets eine höhere Tem­
peratur herrscht, als der Kirnprozeß verträgt. Zweckmäßig ist es, den Schmelz­
raum oberhalb des Kirnraumes anzuordnen, weil dann die geschmolzenen 
Fette durch Eige!lgefälle in die Kirnmaschine laufen können. Wird mit 
einem Mischkessel gearbeitet, so postiert man diesen in mittlerer Höhe zu 
den Schmelz- bzw. Vorratsbehältern und der Kjrnmaschine, so daß sowohl 
ein freier Ablauf von den Schmelzgefäßen in den Mischkessel als auch von 
hier in die Kirnmaschine erfolgen 
kann. Ist eine solche Anordnung 
unmöglich, so bedient man sich zur 
Beförderung der Fettmischung aus 
den Schmelzkesseln in die Misch­
behälter bzw. in die .Kirnmaschine 
gewöhnlicher Pumpen, deren Rein­
haltung nicht genug empfohlen wer­
den kann. 

Im Schmelzraume können auch 
kleine Vorratsbehälter für die in 
der Fabrikation verwendeten Öle auf­
gestellt werden, doch soll man den 
Schmelzraum nicht dazu benutzen, 
den Gesamtvorrat von Ölen und 
Fetten dort aufzustapeln. Die im 
Schmelzraume stets herrschende hö­
here Temperatur befördert nämlich 
das Ranzigwerden der Öle und Fett­
stoffe ; es ist besser, als Lagerraum 
für Fette und Öle ein möglichst küh­
les Magazin zu wählen, von wo das 
Material partienweise nach Bedarf in Fig. 13. Fetlausbobrvorricbtung •·on 

den Schmelzraum gebracht wird. Pfntzner. 

Die festen Fette werden aus den Transportfässern vielfach aus­
gestochen und dann in faust- bis kopfgroßen Stücken in die Schmeh~­
kessel geworfen. Mitunter nimmt man das Schmelzen der Fette aber auch 
in den Transportfässern selbst vor und zwar derart, daß man die Fässer 
in mit indirektem Dampf ge heizte R ä ume bringt, wo sich das Fett ver­
flüssigt, ohne irgendwie mit Wasser und Feuchtigkeit in Berührung zu kommen. 

Praktisch erweist sich für das Ausbringen der festen Fette aus den 
Versandgefäßen eine von H. Pfütznerl) in Leipzig konstruierte Ausbohr­
vorrichtung, die das Fett in Form von dünnen Scheiben aus den Fässern 

1) D. R. P . Nr. 174047 v. 29. April1905 
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nimmt und es unmittelbar dem Schmelzkessel zuführt. Die kleinen, scheiben­
förmigen Fettstücke schmelzen schneller, als wenn das Fett in großen 
Klumpen in den Schmelzkessel gebracht wird, und außerdem ist das Arbeiten 
mit diesem Apparat reinlicher als das Ausstechen der Fette durch Schaufeln 
mittels Handarbeit. 

Ditl Pfütznersche Vorrichtung (Fig.l3) besteht im wesentlichen aus einer 
in einem Schmelzkessel a angeordneten Spindel d, die von Lagern g und f gehalten 
wird. Das obere .Ende der Spindel d trägt an einer aufgesteckten Klaue durch 
Scharniere augelenkte Bügel (die m Fig. 14 mit h bezeichnet sind), an deren Enden 
die Schneidemesser i angeordnet sind. Zur Erzielung eines vollen Schnittes sind 
letztere zur Talgtläche etwas geneigt. 

Damit die Messer i unter Berücksichtigung der Faßwölbung bis an tlte Faß· 
wand heranschneiden können, werden ihre Bügel durch eine 1.wischen sie gespreizte 
Feder lc auseinandergedrückt und mittels eines durchgezogenen, mit Flügelmutter 
versehenen Bolzens der jeweiligen Faßwette augepaßt 

Fig. 14. Horizonta le ,\ nurd nung d . Pf U lz n r ~chen Bohrnppnml . 

Zur Verhütung des Abreißcns von Holzfasern von der Faß,vand sind an den 
Messerenden flachgewölbte Schienen i' angebracht. Nahe am unteren Ende besitzt 
die Spindel d ein Stück Gewinde, wodurch sie bei der Drehung in den Lagern 
verschiebbar wird. 

Zum Antrieb der Bohrvorrichtung durc~ die Riemenscheibe m besitzt das untere 
Ende der Bohrspindel d einen in der Nute d.' gleitenden und in der Riemenscheibe 
gelagerten Federkeil, so daß sich bei gleichzeitiger Drehung die Spindel durch diP 
gegen seitliche Verschiebung gesicherte Scheibe m hindurchbewegt. 

Der Vorschub kann auch in bekannter Weise durch eine an dem Talgbehälter 
angebrachte Schubvorrichtung erfolgen , in welchem Falle ,]je Spindel d nicht mit 
einem Gewinde ausgestattet zu sein braucht. Damit das auf einemWagen v stehende. 
offene, umgestülpte Talgfaß bequem über den Schmelzkessel gebracht werden kiinne. 
sind iiber denselben Träger oder Laufschienen n gelegt. 

:Kachclem ein volles Talgfaß nach Entfernung des Deckels über den Kessel 
geschoben worden ist, wird die Bohn·orrichtung in Bewegung gesetzt. 

Der geschnittene Talg fällt sofort in den Scbmelzkessel, der in üblicherWeise 
mit einem Doppelmantel b, Zn- nnrl Abfluß 1/, 1/' fiir das Heizmittel und Rühr­
werk r, p, q ausgestattet ist. 
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Der Rückgang der Spindel nach völliger Ausbohrung des Behälters geschieht 
in bekannter Weise durch Umstellen eines Wechseltriebvorgeleges. 

Bei Anordnung des Führungslagers g ist zu beachten, daß dieses so weit 
zurückgesetzt werden muß, daß den Messerbügeln freier Rückgang bis zur Faß-
mündung gewährt werde. · 

Die Anordnung des Bohrapparates kann auch derart getroffen werden, 
daß das Faß nicht direkt über dem Schmelzkessel, sondern seitlich ober­
halb desselben zu liegen kommt. 

Diese horizontale Anordnung zeigt Fig. 14. Die Buchstaben korrespon­
dieren dabei mit denen der Fig. 13, und die fiir diese gegebene Beschreibung 
gilt. auch hier. 

Auch die Maschinenfabrik Henry Grasso in Herzogenbusch (Holland) 
baut eine Maschine zum Ausbohren der Premier-jus- und Oleamargarinfässer: 
zwei rotierende Messer arbeiten sich schranbenförmig in das Fett ein. 

Die Zusammensetzung des Fettansatzes ist durch die nun schon 
seit längerer Zeit übliche ausgiebige Mitverwendlmg von Pflanzenölen wie 
auch durch den Zusatz von Preßtalg, Schweinefett usw. sehr wechselnd 
geworden; sie hängt nicht nur von der Jahreszeit, sondern auch von dem 
Preise des herzustellenden Produktes ab. In den Sommermonaten nimmt 
man zum Fettansatze einen größeren Prozentsatz festerer Fette und Öle. 
im Winter wiegen dagegen die weichen Fette vor. Zur Herstellung erster 
:Marken von Kunstbutter verwendet man nur die besten und teuersten 
Rohprodukte, arbeitet also hauptsächlich mit Oleamargarin von Primissima 
Qualität. Bei den billigeren Kunstbuttersorten greift man zu minder gutem 
Oleomargarin, zu Premier jus und zu den billigen Pflanzenölen. 

Bei dem ewigen Auf und Nieder der Fettpreise muß der Kunstbutter­
fabrikant seinen Fettansatz ständig variittren, falls .er gut ökonomisch arbeiten 
will. Beim Anpassen der Komponenten des Fettansatzes an die jeweilige 
Marktlage darf man jedoch nie auf Kosten der Qualität verfahren, muß 
vielmehr immer im Auge behalten, daß die Fettmischung·, aus welchen 
Komponenten immer sie bestehen mag, ein möglichst gleichmäßiges End­
produkt ergeben müsse. Die Zusammensetzung der Fettmischung hängt 
übrigens auch mit der Menge und mit der Beschaffenheit der zum 
Kirnen verwendeten Milch zusammen. Aus diesem Grunde werden genaue 
Rezepte besser im nächsten Abschnitte (S. 11 0) gegeben. 

Nicht unerwähnt darf hier eine Broschüre von .T. E. Bloom (Blossom 
food Preparations) bleiben, in der über physiologische Versuche berichtet 
wird, die lehrten, daß sowohl bei äußerer Anwendung wie innerlichem Ge­
brauch eine Fettsubstanz um so leichter assimiliert, d. h. verdaut oder 
resorbiert würde, je mehr sie sich in ihrep physikalischen Eigenschaften 
und ihrer chemischen Zusammensetzung dem Menschenfette nähert. Anders 
zusammengesetzte Fette würden nur so weit assimiliert, als sie die Bestand­
teile des menschlichen Fettes enthalten, während Überschüsse de1· einen 
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oder anderen Fettverbindung unausgenutzt blieben. Das Verhältnis der drei 
wesentlichsten Komponenten des Menschenfettes ist nach Bloom 

Olein 
Palmitin 
Stearin .. 

bei Kindern 
65,04% 

. 27,81 
3,15 

bei Erwachsenen 
86,21% 

7,83 
1,93 

und man müßte, falls sich die Bloomschen Behauptungen bewahrheiten, 
auch bei der Zusammensetzung des Fettansatzes darauf Rücksicht nehmen 
und besonders mit dem stearinreichen Preßtalg sehr spärlich verfahren 1). 

2. Das rorbehandeln de1' .IJ-Iilfdh. 

Die Milch spielt in der Kunstbutterfabrikation eine sehr wichtige 
Rolle, und ihrer richtigen Behandlung muß daher alle Aufmerksamkeit zu­
gewendet werden. Daß dieses nicht immer geschieht, ist die Ursache der 
qualitativ unbefriedigenden Produkte, die manche Margarinfabriken noch 
immer erzeugen. Es ist auffallend, daß in Ländern, wo die Milchwirtschaft 
auf einer hÖheren Stufe steht und der Milchbehandlung in der Margarin­
fabrikation daher größere Sorgfalt zugewendet und mehr Verständnis ent­
gegengebracht wird, durchweg bessere Kunstbutter hergestellt wird als in 
Ländern, wo das Molkereiwesen noch in den Kinderschuhen steckt. 

Über die Eigenschaften und Zusammensetzung der Milch wie ~uch 
über die Veränderungen, die sie bei längerem Stehen erleidet., wurde in 
Band 2, S. 780-782, das Nötige gesagt. Die bei der Gewinnung der 
Milch zu beobachtenden Umstände gehören in das milchwirtsehaftliche 
GeLiet und können daher an dieser Stelle nicht weiter besprochen werden. 
Hier sei nur einiges "über den Transport und die Aufbewahrung der 
~Iilch gesagt, weil diese Dinge für den Kunstbutterf-abrikanten besonders 
wichtig sind. 

Die Milch soll nach dem Melken möglichst rasch aus dem Stalle. 
gebracht, an freier Luft durch ein feines Sieb passiert und in Transport­
gefäße gefüllt werden, wo man sie durch kaltes Wasser kühl erhält, am 
vorteilhaftesten auf einer Temperatur von wenig über +40 C. 

Die Transport g e f äße sollen ·keine scharfen Ecken haben, sondern 
sowohl an den Seiten als auch am Boden abgerundet sein; am besten 
eignen sich daher zylindrische Gefäße, deren Bodenrand abgerundet ist. 
Die Transportkannen müssen jeden Tag innen und außen gereinigt werden, 
was durch Ausspülen mit kaltem Wasser, Abbürsten und Nachspülen mit 
einer heißen, Yerdünnten Sodalösung (5%) geschieht; das kohlensaure 
Natron neutralisiert die etwa vorhandenen organischen Säuren. Nach der 
Sodaspülung erfolgt ein nochmaliges Waschen mit kaltem Wasser und 
hierauf ein gründliches Trocknen, am besten durch Sonnenbestrahlung. 

1) Über das Bloomsche Patent (D. R. P. Nr. 168925 v. 28 . .Jan. 1905) siehe 
auch ~.0 55. 
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Einer sorgfältigen Reinigung müssen auch die Transportwagen 
unterzogen werden; vorzuziehen sind offene Wagen mit einer Segeltuch­
plache als Bedachung, die aber so hoch zu wählen ist, daß wenigstens 
15-20 cm Luftraum oberhalb der Transportkannen verbleibt. Als praktisch 
sollen sich auch die Zisternen-Transportwaggons erwiesen haben, 
die man für größere Bahnbezüge konstruierte und die ein sicheres Kühl­
halten der Milch bei Wegfall des Kanneneinfüllens und -Ausleerens gestatten. 

Eine Temperatursteigerung über + 12 ° C soll während des Transportes 
\'ermieden werden; ein Versand von Milch auf weitere Strecken ist deshalb 
ohne entsprechende Kühlvorrichtungen kaum möglich. 

In der Fabrik angekommen, wird ·die n1ilch in das sogenannte Süß­
milehbassin gelassen, nachdem sie zuvor eine Siebpassage durch­
gemacht hat. Das Süßmilchbassin ist ein doppelwandiger Behälter, in dessen 
Zwischenraum Eiswasser zur Kühlung der Milch gebracht wurde. Die 
inneren Flächen des Bassins dürfen keine scharfen Kanten oder Vorsprünge 
haben, damit eine gründliche Reinigung leicht möglich sei. 

Die entleerten Kannen läßt man längere Zeit abtropfen; um keine 
Milch verloren zu geben. Diese so gesammelte ~lilch wird zweckmäßiger­
weise getrennt gehalten, weil ihr Vermischen mit der Hauptmenge der 
bezogenen l\iilc h leicht ein V erderben des ganzen Qu.antums herbeiführen 
könntel). 

In der Kunstbutterfabrikation verwendet man sowohl Vollmilch als 
aueh Rahm nnd niagermileh, ja selbst Buttermilch, und zwar sowohl 
in tiüßem als aneh in gesäuertem Zustande. Über die Vor- und Nach­
teile der verschiedenen Milchqualitäten für die Zwecke der Margarinherstellung 
wird weiter unten ansführlieh beriehtet. 

Sau r c Milch ammkanfen, wiP es leider noch immer einige FaLri­
lmnten tun, ist ganz unzweelunäßig, weil sidt saure :\lilch nicht zentri­
fugiPr<'n läßt (VerkleLen der Trommel durch Kasein) und weil auch die 
Vntrmmchung llcr 1[ilch auf den Fettgehalt sehr 'erschwert ist. 

Bei der großen Neigung der Milch, raseh zu verderben, muß ihrer 
Ko n sen i erun g !;TOße Aufmerksamkeit geschenkt werden. Mitunter werden 
der Milch zu diesem Zwecke Zusätze von Chemikalien gemacht, vor allem 
kohlensaures mHl doppeltkohlensaures Natron, Ätzkalk, Borax, 
Borsäure, Salizylsäure, Wasserstoffsuperoxyd und Formaldehyd. 
A. Lazarns 2) priiftc die Wirkung dieser ver::;ehiedenen Frischhaltungsmittel 
auf das Baktcrienlt>ben, auf die Säurebildung und auf die Gerinnung der 
Milch und kam dabei zu dem Schlusse, daß sie nicht als geeignete Kon-

1) A. Zoffmann, Die Behandlu,ng der Milch für Margarine. Chem. Revue 
1907, S. 218. - Bezüglich der sehr empfehlenswerten chemischen und mikro­
skopischen Untersuchung der Milch sei auf die diesen Gegenstand behandelnden, 
S. 780 des 2. Bandes angeführten Spezialwerke verwiesen. 

2) Zeitschr. f. Hygiene 1890, S. 207. 
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servierungsmittel zn bezeichnen sind. Außer den obengenannten Frisch­
haltungsmittelnist in letiter Zeit auch das Fluornatrium zur Konservierung 
der Milch empfohlen worden. 

Übrigens ist die Verwendung von chemischen Konservierungsmitteln 
zum großen Teil g·esetzlich verboten, und es kommt daher für diese 
Zwecke hauptsächlich das Kochsalz in Betracht, das ganz unschädlich 
ist und wovon 1-1,5°/0 das Verderben der Milch wenigstens einige 
Zeit hindurch zu verhindern vermögen. Für Margarinfabriken kommt 
dazu noch der Vorteil, daß sich das Kochsalz aus der verbutterten ~Iar­

garine vollständig auswaschen läßt, was bei anderen Konscnicrungsmitteln 
nicht der Fall ist. Es wirkt nur, wie alle anderrn chemischen Mittel, leider 
auf die spätere Aromaentwicklung schädlich ein. 

Eine gute Konservierung der Milch erreicht man durch schnelle Ab­
k iihlung der frischgemolkenen Milch und durch ihre kühle Aufbewahrung. 
[n letzterer Zeit hat man in Frankreich versucht, die J\Iilch bis zum Ge­
frierpunkt abzukühlen und dadurch ihre Konservierung zu erzielen. Nach 
den Untersuchungen von H. Bi t_t er 1) werden die Bakterien dmch das 
Gefrieren aber nicht getötet, sondern nur im Zustande des latenten Lebens 
gehalten. 

Die beste Methode der 3Iilchkouservierung bleibt unstreitig das 
Pasteurisieren bzw. Sterilisier0n. Das Pasteurisieren besteht in einem 
ungefähr 15 Minuten lang andauernden Erhitzen der Milch auf 75° C 
oder in einem ein i g e .i\1 in n t e n währenden Aufkochen derselben. Dabei 
werden alle in der Milch vorhandenen pathogenen Keime und ebenso 
der gri\ßere Teil der Saprophyten, besonders die für den kinrllichen 
Organismus so gefährlichen ßiilchsäurebakterien, abgetötet; eine voll­
ständige Sterilisierung der Jlilch wird jedoch damit nieht erreicht. 

Zmn wirklichen Sterilisieren, also zur gänzlichen V erniehtnng aller 
Keime (auch der Sporen, der peptonisierenden Bakterien nsw.) ist eine 
Erhitzung der Milch auf 120° C notwendig, wobei jedoch das Aroma 
(ler ~1ilch verloren geht und auch ihr Aussehen eine Änrlernng erleidet 
(Bräunung, Karamelbildnng). 

Für die Kunstbutterindustrie genügt das Pasteurisieren der Milch, 
denn das V erbleiben Yon Spuren peptonisierender Bakterien hat dabei keine 
Bedentung. Der Umstand, daß die pasteurisierte Mileh fast immer noch 
lebensfähige Bakterien enthält, macht eine sofortige Abkühlung der er­
hitzten Milch auf eine Temperatur unter 15 o C notwendig, weil nur da­
durch eine Vermehrung der Bakterienreste hintangehalten werden kann, 
wogegen ihr Wachstum bei höheren Wärmegraden sehr rasch vorschreitet. 

Die Yielen in Vorschlag gebrachten, aber nur zum Teil praktiseh ans­
geführten Konstruktionen von Pasteurisierapparaten sind teils auf perio-

1) Zeitscbr. f. Hygiene 1890, S. 240. 
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disehe Erhitzung, teils auf ununterbrochenen Betrieb basiert. Das 
letztere System hat das erstere heute vollständig geschlagen, weil bei den 
intermittierend arbeitenden Apparaten häufig ein Vermengen der zufließenden 
mit der schon pasteurisierten Milch stattfindet 1). 

Von den neueren Pastenrisierapparaten sind besonders zu erwähnen: 
der Bergedorfersehe Hochdruckerhitzer, der Ahlbornsche Regenerativ­
erhitzer, der Reg·enerativerhitzer von L eh f e l d t und L c n t s c h (Marke 
Mors) und der Hochdruck-Regenerativerhitzer von Kleemann & Co. Alle 
diese Apparate arbeiten ununterbrochen; die Milch wird dabei in dünnen 
Schichten zwangsweise den Heizflächen entlang geführt und die Wärme 
durch Gegenströmung dar frischen und erhitzten Milch in getrennten Bahnen 
wiedergewonnen. 

Die drei erstgenannten Einrichtungen bestehen aus einem Apparat, 
die vierte nimmt dagegen das Erhitzen der Milch und das nachherige 
Rückgewinnen der Wärme in getrennten Apparaten vor, die völlig gleich 
gebaut sind und sich nur dadurch tmterscheiden, daß der eine als Heiz­
mittel Dampf, der andere erhitzte Milch verwendet 2). 

Durch die Rückgewinnung der Wärme ist der Dampfverbrauch 
dieser Apparate relativ gering· und durch die zwangsweise Führung der 
Milch in dünner Schicht längs der Heizfläche nnd die vorher erfolgte 
kräftige Durcheinandermischung der Milch wird die Berührung jedes einzelnen 
Milchteilchens mit der Heizfläche ziemlich sicher herbeigeführt. 

Die den Pasteurisierapparat verlassende Milch soll sofort auf den Kühl­
a p parat gebracht werden; erfolgt die Kühlung nicht sogleich und nicht 
in genügendem Maße, so ist nicht nm die Gefahr einer allzu schnellen 
Vermehrung der iu uer Milch verbliebenen Bakterienreste vorhanden, smHlen~ 
die Milch wie auch die damit hergestellte Margarine zeigt einen nicht 
gerade angenehmen Kochgeschmack Dieser macht sid1 indes kaum oder 

') Die ungünstigen Berichte über die intermittierenden J'asteurisierapparate 
die van Geuns (Archiv f. Hygiene 1889, S. 369), Bitter (Zeitschr. f. Hygiene. 
1890, S. 13), Petri (Arbeiten aus dem Kaiser!. Gesundheitsamte 1898, Bd. 14, 
S. 53) und von l\Iaassen abgegeben haben, scheinen nach den Untersuchungen von 
Weigmann (Milchztg. 1901, S. 417) doch etwas übertrieben zu sein; letzterer konnte 
selbst mit den einfachsten Apparaten "L\Iilch bei 85-90° C von allen lebensfähigen 
Pilzkeimen befreien. 

2) Über Reinigungs- und Pasteurisierversuche für Milch sowie Appa­
rate hierfür vergleiche auch: Dunbar und Kister, Versuche zur Reinigung der 
Milch, Milchztg. 1899, Nr. 48-50; Petri und Maassen, Zur Beurteilung der 
Hochdruckpasteurisierapparate, Arbeiten nus dem Kaiser!. Gesundheitsamte, Bd. 14. 
1898; 0. Arnold, Wärmevorgänge in Milcherhitzern, Milchztg. 1899, Nr. 26: 
Bitter, Versuche über das Pasteurisieren der Milch, Zeitschr. f. Hygiene 1890. 
Bd. 8; Hamilton, Die Reinigung von Milcherhitzern, Mo1kereiztg. 1901, Jabrg. 1!:). 
Nr. 16; Hittcber, Bericht über die mit einem Milchkochapparat während der Zeit 
vom 30. Januar bis 7. März 1899 zu Kleinhof-Tapiau angestellten Versuche, Milchztg. 
1899, Nr. 25; Du Roi, Über die Erhitzung der Vollmilch oder deren Nebenprodukte 
in den Sammelmolkereien, Molkereiztg. 1900. 
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doch nur schwach bemerkbar, wenn man nach dem Pasteurisieren sofort 
fiir eine richtige Kühlung sorgt. 

Der Kühlapparat steht entweder ganz abgesondert in einem kleinen 
Raume, dessen Seitenwände, Boden und Decke waschbar hergestellt sind 
und unmittelbar vor Beginn der Arbeit mit heißem Wasser oder mit Dampf 
abgespült werden, oder man sorgt sonst auf passende Weise für peinliche 
Reinhaltung tles Apparates und seiner Umgebung. 

Zu achten ist ferner auch darauf. daß die erste ans dem Apparat 
kommende Milch von der Hauptmenge der Milch separiert werde; die 
ersten ß'Iilchpartien, die durch den. Kühler gehen, werden dabei in der 
Regel durch die in dem Kühler enthaltenen Luft- und W_asserkeh!le neu 
infiziert ~und. sind daher' weniger haltbar. Sobald _!tber eh1e gewisse Milch­
menge durch den Kühler gelaufen ist, hört diese Infektionsgefahr von selbst 
auf. Sie besteht hauptsächlich an dem unteren Teile des Apparates, wo die 
)Iileh schon mehr abgekühlt ist; die oberen, wärmeren Partien sind weniger 
gefährlich. 

Weigmann 1) hat die Haltbarkeit roher und pasteurisierter Milch (diese 
wurde dnrch Erhitzen auf eine TemP..eratur von 85-90° C gebracht) 
untersucht und dabei .gefunden: 

Rohe ~Iilch . 

Pasteurisierte 

Haltbarkeit 

14 Stunden l erster Anteil . . . 29 
,1.1 1· nachdem der Apparat 
!l 1 c l l . . z 't . sc lon etmge e1 lffi 

Gang war .... 46 

Die Tatsache, daß clurch das Pasteurisieren nicht nur die Haltbarkeit 
der Milch erhöht wird, sondern auch pathogene Bakterien unschädlich ge­
macht werden, sollte genügen, die Milchpasteurisierung in allen Margarin­
fabriken obligatorisch zu machen, ja es wäre sogar einer sanitätspolizei­
lichen Anordnung ·der Milchpasteurisierung daR \V ort zu reden. 

Wie schon angedeutet, wird zum Kirnprozeß nicht nur Vollmilch, son­
dern auch Magermilch, andererseits. Rahm genommen. Größere Margarin­
betriebe, die mehrere Sorten von Kunstbutter regelmäßig erzeugen, stellen 
sich ihren Bedarf an Magermilch und Rahm teil weise selbst dar tmd verkaufen 
letzteren zum Teil als sq_lchen weiter. Margarinfabriken, die derart arbeiten, 
entrahmen die pasteurisierte Vollmilch auf den bekannten, mit Kraftbetrieb 
arbeitenden Milchzentrifugen, welche Apparate das alte Aufrahmungs­
verfahren durch Stehenlassen der Milch bei niedriger Temperatur in 
flacqen Gefäßen heute fast gänzlich verdrängt haben. Der Zentrifugenrahm 
unterscheidet sich von dem durch Stehenlassen der Milch gewonnenen Rahm 
dadurch, daß er süß ist {Süßrahm), während der letztere durch eingetretene 

') Milchztg. 1901, S. 417. 

·Hefter, Techn':logie der Fette. 111. 7 
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Milchsäuregärung zum we-nigsten angesäuert, häufig aber auch bis zur 
völligen Gerinmmg sauer geworden ist. 

Die Zentrifugenentrahmung beruht auf der ungleichen Zentrifugal­
kraft von spezifisch verschieden schweren Körpern. Bekanntlich sammeln 
sich die spezifisch leichteren Anteile um die Achse, während die spezifisch 
schwereren infolge ihrer größeren Zentrifugalkraft die Neigung· haben, sich 
von der Achse mehr zu entfernen. Das Fett der Milch ist leichter als 
ihre anderen Bestandteile, weshalb sich bei einer raschen Umdrehung in 
einer Trommel (Zentrifuge) um deren Achse das Fett, bzw. eine sehr fett­
reiche Milch lagern wird, während eine fettarme Milch (Magermilch) dem 
Mantelraum der Trommel zuströmt. 

Das Verdienst, auf Grund dieser Erkenntnis als Erster eine brauch­
bare ~lil.chzentrifuge gebaut zu haben, gebührt Lefeld t. In rascher Folge 
sind dann andere Zentrifugentypen aufgetaucht, die teils durch Hand, teils 
durch Kraft betrieben werden. Für die Marg:u-infabrikation kommen in 
erster Linie Zentrifugen mit Kraftbetrieb in Betracht, wovon der B. G. de 
Lavaische Patentseparator am bekanntesten ist. Die Milchzentrifuge von 
Lefeldt und ~cntsch, die Balancezentrifuge der Hollersehen Karla­
hütte tmd der Viktoriaseparator von Watson, Laidlaw & Co. in 
Glasgow seien jedoch ebenfalls erwä.lmt. 

Bei allen diesen Zentrifugen fließt Vollmilch konstant zu und Rahm 
und Magermilch laufen an getrennten Stellen ab. Bei den anderen (älteren) 
Zentrifugen blieb der Rahm in der Zentrifuge und nur die Magermilch floß 
ab und der Rahm mußte nach dem Abstellen der Zentrifuge mit der Hand 
entleert werden. Zu diesem Typus gehört die Zentrifuge von Fesca. Bei 
der dänischen ~filchzentrifuge von Burmeister und Wains müssen Rahm 
und Magermilch abgesaugt (herausgeschält) werden. 

Die Anforderungen, die man an eine Zentrifugt stellen muß, sind: 

1. möglichst scharfe Entrahmung, 
2. Einfachheit der Bedienung, 
3. leichte Reinigung und Reinhaltung 1md 
4. schnelles Entrahmen. 

Die Entrahmung ist umso vollständiger, je wärmer die :Milch, je größer 
die Umdrehung·sgeschwindigkeit der Trommel (minutliche Tourenzahl) 1md 
je geringer die minutliche Beschickung ist. W. Fleischmann faßte diese 
Beziehungen in der folgenden Formel zusammen: 

Fettgehalt der }fagennilch = C ~,·1,03540 - 1 , worin bedeutet: 
u 

C = die Konstante, die fiir jede Zentrifuge zu bestimmen ist, 
M = die in der Stunde entrahmte Milchmenge, 
u = die Umdrehungsgeschwindigkeit der Trommel nnd 
t = die Entrahmungswä.rme. 
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Weil das Entralunen der Milch in der Wärme besser vor sich geht 
als in der Kälte, wird die Zentrifugiernng unmittelbar nach dem Pasteurisieren 
vorgenommen, und erst die erhaltenen Produkte (Rahm und Magermilch) 
werden gekühlt. 

Nicht jede Milch läßt Bich gleich gut entfetten. }frische l\Iilch zentri­
fugiert sich viel leichter als solche, die lange gestanden oder einen weiten 
Transport hinter sich hat; letztere Milch nennt man träge. 

Nicht unwichtig ist, daß beim Entrahmen durch Zentrifugieren auch eine 
mechanische Reinigung der l\Iilchprodukte erfolgt. Alle Fremdkörper, 
llie ein höheres spezifisches Gewicht haben als die Magermilch, werden gegen 
die Gefäßwandung geschleudert und lagern sich hier als schmierige, schlammige 
Schicht ab. Dieser Schlamm besteht aus Schmutz, Kasein und Albumin. 

Nach Banyl) und Scheurlen 2) geht auch ein Teil der Bakterien 
(besonders Tuberkelbazillen) in den Zentrifugensr:hlanun über. Die meisten 
Bakterien haben dagegen ein geringeres spezifisches Gewieht als die Milch 
und verbleiben daher entweder im Rahm oder in der l\iagcrmilch. 

Ein erwähnenswerter Umstand ist auch der, daß beim ZPntrifu~ieren 

weniger aromati~che Stoffe in den Rahm übergehen als bei der Selbst­
ausscheidung des Rahmes. Die durch Zentrifugieren erhaltene Magermilch ist 
daher reicher an aromatischen Stoffen als die durch Stehenlassen gewonnene. 

Viele Margarinfabriken beziehen die billige Magermilch, doch kommt 
man mit dieser allein nicht aus, wenn man bessere Sorten von Kunst­
butter herstellen will. Rationell arbeitende ]abriken kaufen daher Vo 11mich 
und trennen diese nach vorheriger Pasteurisierung durch Zentrifugieren in 
Rahm und in Magermilch. 

Die verschiedenen Milchqualitiiten zeigen bei ihrer Verarbeitung in der 
Margarinbutterfabrikation nicht das gleiche Verhalten. 

Ursprünglich wurde zur Margarinfabrikation hauptsächlich Rahm ver­
wendet; heute hat dessen Verwendung fast gänzlich aufgehört und an !"eine 
Stelle sind Voll- und :\Iagermilc~h getreten. Rahm liefert natürlich hin­
sichtlich Geschmack und Aroma die hesten Marken Kunstbutter und kann 
sowohl in süßem als auch in gesäuertem Zustande verwendet werden. 
Heute wird Rahm nur noch zu den allerfeinsten Kunstbuttersorten zugegeben. 
und zwar nicht bei der KirDoperation, sondern erst in die gekirnte und 
entwässerte Kunstbutter eingeknetet. Dadurch bleibrn alle geruch- und 
geschmackgebenden Stoffe des Rahms in der Kunstbutter enthalten und 
werden nicht teilweise entfernt, wie das durch das Abspritzen und Auswalzen 
geschehen würde, wenn man den Rahm in dem Kirnapparat zusetzte. 

Je griißet· die R.'lhmmenge, die man der Kunstbutter C'inknPtet, mn so 
besser das erzeugte Produkt.; Kostenpunkt und gesetzliche BeRtimmungen 
ziehen aber der )lcnge des Ralunzu;;at.zes eine Grenze. 

1) )Iilchztg. 1893, S. 672. 
2) Arbeiten aus dem Kaiser!. Gesundheitsamte 1891, Bd. 7, S. 269. 
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Der Wunsch, möglichst billig zu fabrizieren, hat. die Verwendung des 
Rahms in der Kunstbutterfabrikation bereits eingeschränkt, beYor sie noch 
die Bestimmungen 1) der Margaringesetze in Deutschland, Österreich, Eng-land, 
Dänemark und in anderen Staaten erschwerten. 

Heute werden für den Kirnprozeß hauptsächlich Voll- und Mager­
milch verwendet, nebenher wohl auch einige Milchspezialitäten und 
Milchsurrogate. 

Vollmilch nimmt man zur Herstellung von Prima Sorten von Margarin­
butter, zu Marken zweiter Güte verarbeitet man gewöhnlich die billige 
~Iagermilch. 

Die deutschen, dänischen und holländischen Fabriken arbeiten viel mit 
Süßmilch, in anderen Ländern überwiegt die Verwendw1g saurer Milch. 
Die mit süßer Mager- oder Vollmilch hergestellte Butter soll haltbare1 sein 
als mittels saurer Milch gewonnene , zeigt aber keinen so ausgesprochenen 
Geschmack und kein so gutes Aroma wie diese. Im übrigen gibt auch eine 
gut pasteurisierte und mit Reinkulturen angesäuerte Milch ziemlieh haltbare 
Margarinbutter. 

Süßmilch soll nur in pasteurisiertem und sehr gut gekühltem Zu­
stande verwendet werden und ihre Lagertemperatur 2-4° C nicht über­
steigen; auch soll man die Milch nicht wärmer in die Kirne laufen lassen. 

Das Kirnen mit saurer Milch gibt der Margarine einen kräftigen 
Geschmack und Geruch nach Milchbutter, weshalb heute fast in allen 
Kunstbutterfabriken mit saurer Milch gearbeitet wird. Das Arbeiten mit 
saurer Milch erfordert eine gute Überwachung des Säuerungsprozesses 
und Kenntnis der sich dabei abspielenden Vorgänge. Vor allem muß man 
darauf achten, daß der Säuer1mgsprozeß nicht zu weit vorschreite 2), sondern 
zu rechter Zeit unterbrochen werde. 

Stark saure Milch vermag zwar einem aus minder guten Fettstoffen 
bestehenden Ansatz vorübergehend einen etwas besseren Geschmack zu 
erteilen, oder richtiger, stark saure Mich ist imstande, den schlechten Ge;­
schmack minder guter Fettsorten zu decken, doch schlägt dieser V orteil 
bald in das Gegenteil um, weil der Säuerungsprozeß auch in der fertigen 

1) Diese Gesetr.e verbieten entweder das Vermischen von Natur- und Kunst­
butter vollständig oder lassen einen Naturbutterzusatz nur in ganz beschränktem 
Maße zu. Ersterenfalls ist auch das Maximum der prozentuellen Milchmenge, die 
bei der Herstellung der Kunstbutter verwendet werden darf, gesetzlich festgesetzt, 
damit nicht auf Umwegen (durch allzu reichlichen Milchzusatz bei der Kirnung) 
Milchfett in die Kunstbutter gebracht werden könne. Eine Verwendung des fett­
reichen Rahms an Stelle der Milch bringt nun besonders große Milchfettmengen in 
die Kunstbutter und liefert ein Produkt, das nur allzu leicht als Mischbutter 
befunden werden kann. 

2) Nach Zoffmann darf der Säuerungsprozeß nicht so weit gehen, daß sich 
vorwiegend Streptokokken in der Milch befinden, weil diese eine weniger fein­
schmeckende Ware geben; die Milchsäurebakterien sollen vielmehr hauptsächlich als 
Diplokokken vorhanden sein. (Chem. Revue l!J07, S. 132.) 
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Butter weiter fortschreitet 1md zu vorzeitiger Bildung von Buttersäure und 
Ansiedlung von Schimmelpilzvegetationen führt. 

Bei Verwendung zu stark gesäuerter Milch läuft man auch Gefahr, 
eine Kunstbutter zu erhalten, die nach Topfen (Quark) schmeckt. Eine 
geringe Haltbarkeit der mit saurer Milch hergestellten Kunstbutter ist dieser 
auch dann eigen, wenn die Unterbrechung des Säuerungsprozesses nicht 
rechtzeitig erfolgte; der größere Wassergehalt wie auch das Vorhanden­
sein von Eiweißstoffen und Milchsäure leistet Spaltungs- und Gärungs­
prozessen Vorschub. 

Heute gibt es nur noch wenige Fabriken, die dem Säuerungsprozeß 
keine besondere Aufmerksamkeit zuwenden und sich damit begnügen, die 
angekaufte Voll- oder ~Iagermilch unpasteurisiert bei niedriger Tem­
peratur in doppelwandigen Gefäßen gerinnen zu lassen. Wo dies noch 
geschieht, ist die Doppelwand dieser Milchbehälter mit Wasser und Dampf­
zufluß verbtmden, so daß man die Milch nach Belieben anwärmen oder 
abkühlen kann. Ist die Säuerung der Milch genügend weit vorgeschritten, 
was man durch Geschmackproben konstatiert, so kühlt man die Flüssigkeit 
sehr rasch ab, wodurch dem weiteren Fortschreiten des Säuerungsprozesses 
Einhalt geboten wird. 

In solcher selbstgesäuerten Milch finden sich stets neben den eigent­
lichen Milchsäurebakterien auch andere Kulturen, die häufig für die 
Qualität der hergestellten Kunstbutter von Nach teil sind 1). 

Einer Anregung von Weigmann folgend, wird daher heute in allen 
größeren Betrieben so verfahren, daß man die in der Milch enthaltenen 
Bakterien durch Pasteurisierung abtöt€t und hierauf eine Säuerung durch 
Zusatz von Bakterienreinkulturen einleitet. Solche Reinkulturen (Säure­
entwickler genannt) werden seit einer Reihe von Jahren von ver­
schiedenen milchwirtschaftliehen Laboratorien erzeugt und in den Handel 
gebracht. 

Die Säuenmg der l\Iilch durch Reinkulturen stellt eigentlich einen 
Vorgang dar, der direkt als eine auf Aromagebung hinauslaufende Ope­
ration zu bezeichnen ist. 

Durch Weigmanns Untersuchungen wurde ziemlich sicher erwiesen, 
daß der angenehme Geschmack und das gute Aroma der Naturbutter auf 
die Tätigkeit der in der Milch vorhandenen verschiedenen Bakterienarten 
zurückzuführen sind, ~md zwar stellen diese weniger das Produkt einer ein­
zelnen, besonderen Bakterienart, sondern die Summe der Tätigkeit aller 
in der Milch gewöhnlich vorhandenen Bakterien dar. (Über die Aromagebung 
der Kunstbutte:r siehe auch S. 158 und 159.) 

Das Aroma der Naturbutter wird auch durch aromatische Stoffe be­
dingt, die besonders zur Zeit der Weide infolge Genusses aromatischer 

1) Eine Säuerung der Milch ohne Mithilfe von Bakterien ist allerdings in 
einigen, wenn auch ganz wenigen Fällen empfehlenswert. 
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Pilauzen in die ~Iilch gelangen. Bei Süßrahmbutter spielt diese Ursache 
des Al'Omas sogar die erste Rolle, und nur bei saurer Butter tritt dieser 
Faktor zuriick und dafür die Aromabildung durch Bakterien ganz und gar 
in den Vordergrund. 

Weigman n 1) glaubt, zwei Gruppen von Bakterien als besondere A.roma­
elTeger hervorheben zu sollen; es sind dies die Säure- und Fruchtester 
erzeugenden Milchsäurebakterien sowie proteinzersetzende Bakte­
rien 2). Die Wirkung dieser beiden Bakterienarten muß sich ergänzen, wenn 
eine gute Gesamtwirkung erreicht werden soll. Fehlt das bestimmte not­
wendige Mengenverhältnis, so kiinnen Geschmack und Aroma von beiden 
Bakteriengattungen nachteilig becinflußt werden. 

Während aber Weigmann das Aroma der Milchbutter als Erzeugnis 
einer gemeinschaftlichen Wirkung verschiedener Bakterienarten an­
sieht, worunter stets ein Säurebildner sein müsse, hielt Conns) die 
Aromabildung von der Säurebildung für ganz unabhängig und schrieb letztere 
hauptsächlich besonderen eiweißzersetzenden Bakterienarten zu. Conn~) 

hat sich in einer späteren Arbeit mehr dem Weigmannschen Standpunkt 
genähert, indem er ebenfalls die Ansicht aussprach, daß das typische Butter­
aroma unter gewöhnlichen Verhältnissen kaum von einer Bakterienart er­
zeugt werden dürfte; andererseits hat Weigmann zugegeben, daß aus­
nahmsweise wohl auch eine Aromabildung unabhängig von der Säuerung 
eintreten kann. 

Die interessanten Versuche von Weigmann, von Conn, von Arlametz 
und Wilkens5) und von Eckles6) sollen, als in das eigentliche milch­
wirtschaftliche Gebiet gehi\rend, hier nicht näher augefUhrt werden, zmnal 
von Pinet· praktischen Anwendung ,·un eigentlichen Aromabakterien wegen 
ihrer leichten Yerändedichkeit bisher abgesehen wurde. 

iiber diC' von verschiedenen 'folkereilaboratorien gezüchteten, speziell 
fiit· 1lie Kunsthutterfabrilmtion cmpfohlenPn Säureentwickler liegen relativ 
wenig-e Veröffentlichungen vor. Die~c normalen Säureentwickler (Lactic 
acid ferments), die an kühlen, jedoch frostfreien, dunkeln Orten auf~ 

bewahrt und auf einmal verbraucht werden müssen, kommen als haltbare 
HandAlsware in hermetisch verschlossenen Büchschen in den Handel und 
bieten ziemliche Sicherheit für die Vermeidung von Säuerungsfehlern. 

:\'littels des Säureentwicklers bereitet man sich eine größere Menge 
von Muttersäure, indem man 5 oder 10 Liter vorher pasteurisierter Milch 
nach der fiir je1le Art des Säureentwicklers jeweils vom Erzeuger mit-

') Milchztg. 1896, S. i93. 
2) Besonders die in jeder ~lill'h v0rhandenen Kolliarten, die aber nur eine 

l:!·erin!.[fügige Peptonisierung- der Milch bewirken. 
') Zentralbl. f. Bakteriologie 1895, S. 757 und 1896, S. 409. 
') Zentralbl. f. Bakteriologie 1897, ~- 177; vgl. auch ebenda 1895, S. 385. 
:.) Landwirt.~chaftl. Jahrbücher 1892, S. 131. 
';) Zentralbl. f. Bakteriologie 1898, 2 . .Abt., S. 730. 
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gegebenen Vorschrift herstellt, und mit dieser Muttersäure leitet man die 
Säuerung ein. Die geeignete Temperatur und die Dauer der Säuerung 
müssen übrigens von jeder Fabrik besonders ermittelt werden, weil sie von 
den örtlichen Verhältnissen und von der jeweiligen Beschaffenheit der ver­
wendeten Milch abhängen. 

Für das Gelingen der Säuerung ist aber neben gnten fü1 die be­
stehenden Verhältnisse passenden Reinkulturen (Säureerregern) und 
deren verständiger Amn'ndung auch ein streng-es Sauberhalten des 
Säuerungslokals und aller darin wr Verwendung kommenden Gefäße und 
Gerätsehaften notwendig. 

Das Säuerungslokal soll rein. trocken und von mi.iglichst gleicher 
Temperatur wie die Milch sein. Fußboden, Seitenwände und Decke der,; 
Lokals müssen ans einem }laterial hergestellt sein, das sich ohne besondere 
Sehwierigkeiten täglich gründlich reinigen läßt. In dem Raume muß ferner 
für eine gute Ventilation Yorsorge getroffen sein, doch darf ein Luft­
zug nur während der Dauer der Heinig·nng stattfinden. Da in vielen 
Kunstbutterfabriken auf diese Cmstände zu wenig Gewicht gelegt wird, 
tritt sehr häufig eine Infizit.>r1mg der ::\Iikh durch fremde Bakterien 
und Pilze ein, wodurch die Le;,:weckte Wirkung der Heinkulturen aufge­
hoben wird. 

Die Säuerungsbassins sollen doppelwandig und mit Kalt- tmd Heiß­
wasser-Zirkulation versehen sein, damit man die Temperatur jederzeit nach 
Belieben regulieren könne. Die inneren verzinnten Flächen des Bassins 
sollen vollständig glatt und ohne alle Ecken sein. Die Größe der Säue­
rungsgefäße wird so gewählt, daß sie, zn clrei Vierteln ihrer Höhe mit 
Milch angefüllt, von dieser gerade so>iel fassen, als für eine Margarin­
kirDung gebraucht wird. 

Die Säuernngsgefäße sollen immer mit einem gut ausgewaschenen, 
reinen Buttergazegewebe bedeckt sein. Die Rinnen, die zum Transport 
der ~lilch von einem Gefäße zum auelern verwendet werden, müssen ge­
wissenhaft sauber gehalten werden. Rohrleitungen sind YOn der Milch­
beförc1erung grundsätzlich auszuschließen. Die Boden- und Wandflächen 
des Säuerungslokals wie auch sämtliche GerätP. sollten täglich eine Reini­
glmg mit kochendem Wasser und eine Lüftung erfahren. Auch flir eine 
hinreichende Lichtzufuhr ist Sorge zu tragen. In dem Säuer1mgslokal sollen 
außer dem Pasteurisier- und Kühlapparat und dem Säuerungsbassin keine 
wie immer gearteten Einrichtungsgegenstände vorhanden sein. 

Die Leitung des Säuerungsprozesses erfordert jedenfalls Übung, denn 
die Kostprobe ist dabei die einzige brauchbare Kontrolle. Das Ermitteln 
des Säuregehaltes auf titrimetrischem Wege und die Bestimmung der Vis­
kosität der Milch sind für die Feststellung, ob sich der Säuerungsprozeß 
der Milch im richtigen Stadium befinde, zwar beacht~nswerte Anhaltspunkte, 
vermögen aber keinesfalls die Kostprobe zu ersetzen. 
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A. Zoffmann weist darauf hin, daß die Säureentwickler nicht in 
allen Betrieben die gleichen Resultate ergeben. Dieselbe Reinkultur kann 
in der einen Fabrik beste Erfolge zeitigen, in der anderen durchaus 
nicht befriedigen. Die große Verschiedenheit in der Zusammensetzung der 
Milch dürfte wohl hier die Ursache sein. Nach Zoffmann ist ein Ar­
beiten mit kleinen Mengen lebenskräftiger Bakterien bei einer Temperatur, 
die eine schnelle Säuerung zur Folge hat, einer langsamen Säuerung 
mit größeren Mengen von Bakterien geringerer Vitalität vorzuziehen, weil 
bei der raschen Säuerung infolge der geringeren Reaktionsdauer auch die 
Gefahr der Infektion mit fremden Bakterien und die der Veränderung des 
Kaseins vermindert werde. 

Nach F. Rienks 1) jst die Hauptaufgabe der Säuerung, die Milch in 
einen Zustand zu bringen, daß die Aromaentwicklung bei dem Kirnprozeß 
und später bei der Lagerung der Butter (vor dem Salzen) fortdauert. In 
der fertigen Marg·arinbutter sollen sich nach 4- 6 Wochen dieselben Bak­
terienformen finden wie in der frisch angesäuerten Miloh. 

Gesäuerte l\Iilch soll, wie schon bemet·kt wurde, Butter von geringerer 
Haltbarkeit liefern als süße l\filch, und zwar deshalb, weil die mit saurer 
Milch erzeugte Buttel' wasserhaltiger, reicher an Eiweiß ist und hart­
näckiger Milchsäure zurückhält. Durch den höheren Wasser- und Eiweiß­
gehalt wird eine Reihe fermentativcr Spaltungsprozesse begünstigt und 
die Milchsäure gleichzeitig durch Buttersämebazillen in Buttersäure 2) über­
geführt; auf diese Weise verschlechtert ~>ich sein: leicht der Geschmack 
der Butter. Von anderer Seite wird allerdings geltend gemacht. daß auch 
die Siißmilch-1\fargarinbutter der zufälligen Ansäuerung überlassen ist und 
daß dabei etwa auftretende schädliche Bakterien eine schnellere Entwicklung 
nehmen, als wenn sie, wie dies bei dct' Sauermilch der Fall ist, durch Rein­
kultlll'en bel\ämpft werden. 

Während des SäuerungRprozesses der l\Iilch entweicht leider ein Teil 
der dabei gebildeten fliichtig·en aromatischen Verbindungen. Wal ther Müll er 
hat gezeigt, daß die weitaus weniger Aroma bildende J\'Iagermilch ein sehr 
gutes Aroma erlangen kann, wenn man das Entweichen der bei der­
Säuerung entstehenden flüchtigen Stoffe Yerhindert. 

Bei einem auf Grund dieser Erkenntnis ausgearbeiteten Betriebsver­
fahren 3) wird die Milch vor der Säuerung mit einer entsprechend dicken 
Schicht Fett oder mit einer anderen spezifisch leichten Substanz übergossen. 
Da hiedurch den aromatischen Substanzen die Möglichkeit genommen ist, 

1) Organ f. d. Öl· u. Fetthandel 1908, S. 121. 
2 ) Paul Piek macht darauf aufmerksam, daß die Überführung der Milchsäw·e 

in Buttersäure durch Buttersäurebazillen, die eigentlich eine Kohlenstoffsynthese 
darstellt, auch bei der technischen Darstellung der Buttersäure aus Zucker und 
Stärke mit Zinkoxyd und faulem Käse verwendet werde. Cheru. Revue 1903, S. 246. 

3) D.R.P. Nr. 102824 v. 19. Juli 1898 und österr. Patent Nr.1305 v. 15.Dez. 1899 
von Walther Müller in Berlin. 
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in die Luft zu entweichen, soll man aus Magermilch dasselbe Produkt er­
halten, wie es Vollmilch oder Sahne bei der gewöhnlichen Säuerungsart 
ergibt. Vollmilch liefert, in gleicher Weise behandelt, ein Produkt von 
einem bisher noch nicht erreichten Aroma. Durch den luftdichten Abschluß 
werden nicht nur alle schädlichen und äußeren EinflUsse abgehalten, son­
dern es wird. auch das Verkäsen der Milch erschwert. 

Neben süßer und gesäuerter Voll- oder Magermilch werden in den 
Kunstbutterfabriken auch Buttermilch, kondensierte Milch, Kefir­
milch, Kunstmilch und verschiedene Surrogate (z. B. Mandelmilch) 
verwendet. 

Die Verwendung von Butter:p1ilch wird besonders von Wilhelm 
G. Sehröder iu Lübeck empfohlen, der sie mit Vorteil an Stelle der ?rfager­
milch bei seinem kontinuierlichen Prozesse verarbeitet. Nach ihm hat Butter­
milch gegenüber Magermilch die gute Eigenschaft, keine Grünflecke (Caprin­
ausscheidungen, vergleiche S. 184) zu geben. 

Kondensierte Milch wird aus gewöhnlicher derart hergestellt, daß 
man der gewöhnlichen frischen Milch durch Verdunstung oder durch 
Verdampfung (gewöhnlich im Vakuum) Wasser entzieht, wobei man 
so weit gehen kann, daß man einen festen K0ri";r (1Iilchpulver) erhält. 
Die verschiedenen in den Handel kommenden Sorten kondensierter Milch 
schwanken in ihrem Wassergehalte von 6°/0 (Milchpulver) bis zu 700f0 • 

Ein patentiertes Verfahren der Düsseldorfer Margarinewerkel) 
verwendet eine Milch, der man durch Verdampfen ungefähr 500/0 des 
W aBSergehaltes entzogen hat, wodurch sie sich mit dem Fette leichter ver­
buttern soll als gewöhnliche Voll- oder }lagermilch. Solche 1\'Iilch enthält 
ihre spezifischen Bestandteile in größerem Prozentsatz als gewöhnliche 
}Iilch und führt daher der K1mstbutter größere Nährstoffmengen zu. Diese 
diirften wahrscheinlich auch einen günstigen Einfluß auf das Aroma, das 
Bräunen und auf das Schäumen der Kunstbutter ausiiben. 

Pollatschek macht darauf aufmerksam, daß eine Verwendung von 
kondensierter Milch. wie sie die Diisselclorfer Margarinewerke vorsehen, den 
beabsichtigten Zweck nicht erreiche, wenn man das Answaschen der ver­
hntterten ßlargarinc in genau derselben Weise vornimmt wie nach dem 
gewöhnlichen Butterungsprozeß. Das Eiswasser wird dabei natiirlich die 
meiste zugeführte l\lilch auswaschen. Will man die in der kondensie1-ten 
Milch in reichlichem l\faße enthaltenen spezifischen Bestandteile der :Milch 
der Kunstbutter dauernd inkorporieren, so kann dieses nur durch Verkneten 
der fertigen Butter mit der eingedickten l\Iilch geschehen. 

In den wenigen }largarinfabriken, die Rußland aufzuweisen hat, wird 
zur Verbutterung der Fettmasse an Stelle von gewöhnlicher Milch auch 
Kefirmilch verwendet. 

') D. R. P. Nr. 115137 v. 9. März 1900 (wurde inzwischen gelöscht). 
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Kelirmilch. Der Kefir (auch Kyfir, Kapir, Kyppe, Milchwein, )[ilch-
branntwein genannt) ist ein nicht vollständig ausgegorenes, aus Kuhmilch 
bereitetes Getränk, das dem Kumys ganz ähnlich ist. Während aber 
Kumys hauptsächlich aus Stutenmilch und in besonderen Anstalten her~ 

gestellt wird, wird Kefir aus Kuhmilch gewonnen und kann mit Hilfe des 
Kefirferments auch in jedem Haushalte erzeugt werden. 

Kefirkömer. DasKefirferment bilden die sogenannten Kefirkörner (Hirse des Pro-
pheten), das sind ungefähr t>rbsengroße, in ruhendem (d. h. nicht keimendem) 
Zustande gelblichweiße Klümpchen, die mit Milch übergossen blumenkohlartig 
aufquellen und einen eigentümlichen, nicht unangenehmen Geruch zeigen .. 

Auf die Natur der Gärungserreger der Kefirkörner einzugehen, ist hier 
nicht der Ort; es genüge die Bemerkung, daß darin zwei symbiotische 
Fermentorganismen, milchsäurebildende Bakterien und Hefepilze, vor­
handen sind. 

KefirgArung. Die Kefirgärung. besteht nun darin, daß einmal durch einen Säure-
erreger ein Teil des Milchzuckers der Milch in Milchsäure verwandelt 
wird, welch letztere das Kasein in äußerst feinen }!'locken zur Gerinnung 
bringt, wobei aber ein Teil des Kaseins in lösliche Form übergeht; 
nebenher ist auch eine alkoholische Gärung vorhanden, die einen Teil des 
Milchzuckers in Alkohol und Kohlensäure verwandelt, während ein Rest 
des Milchzuckers (ca .. 30-50°/0 der ursprünglichen, in der Milch ent­
haltenen Menge) unverändert bleibt. Das Fett der Milch wird bei der 
Kefirbereitung in keiner Weise verändert 1). 

Um Kefir herzustellen, bringt man lufttrockene Kefirkörner in lauwarmes 
Wasser und läßt sie etwa fünf Stunden lang darin, dabei steigen die Körner unter 
Aufquellen an die Oberfläche. Nun gießt man das Wasser ab, wäscht die Körner 
mit gekochtem oder destilliertem Wasser und üb~>rgießt sie mit dem zehnfachen 
Gewichte abgekochter, auf 20° C abgekühlter Milch. l\lan Sllhiittelt die Milch mit 
den Körnern wiederholt durch und gießt sie alltäglich ab, worauf man die Körner 
stets mit Wasser frisch a.bspült. Die benutzte Milch wird fortgeschüttet und die 
gereinigten Körner werdrn mit der gleichen Menge frischer Milch übergossen. Dieses 
Erneuern der Milch nimmt man jeden Tag einmal vor, bis der Geruch des Gemisches 
dem saurer Milch gleichkommt und die bis dahin am Boden liegenden Kömer zur 
Oberfläche steigen. Sie sind dann für die Kefirbereitung reif und werden mit dem 
zehnfachen Gewichte, das die lufttrol';kenen Kiimer zeigten, abgekochter und wieder 
auf :!0° C abgekühlter Milch übergossen. Man läßt. dann unter öfterem Schütteln 
1-P/2 'llag stehrn, seiht darauf durch reine Gaze ab und benutzt die zurück­
gebliebenen Körner zu einem neuen Ansatze 

Von der abgeseihten Milcll gibt man 75 ccm in starke, ungciähr einen Liter 
fassende Glasflaschen, füllt diese m;t durch Kochen sterilisierter Milch. Yerschließt 

1) König, Chemie der Nahrungs- u. Genußmittel, 4. Aufi., Berlin 1904, 
Bd. 2, S. 745. - tTher die Bereitung des Kefirs siehe auch: Ch. Haccius 
(Milchztg. 1885, S. 19); J. Biel, Über die Eiweißstoffe des Kumys und Kefirs, 
St. Petcrsburg 1886, S. 47; Bremer (Milchztg. 1887, S. 223:i: H. Weidemann 
(Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs- u. Genußmittel 1901, Bd. 4, S. 5TI: Niederstadt 
(Zeitschr. f. angew. Chemie 1890. S. 304). 
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durch Pfropfen und Draht, ähnlich wie dies bei der Champagnerfiaschenverkorkung 
üblich ist, und läßt dann die Flaschen 2-3 Tage unter zeitweiligem Schütteln bei 
einer Temperatur von 15° C stehen. Sobald der beim Schütteln entstandene Schaum 
nicht mehr sofort verschwindet, ist der Kefir zum Genusse fertig. Die Flaschen 
dürfen während der Gärung nicht geöffnet werden. 

Mit den Kefirkörnern kann man unausgesetzt neue Mengen Milch in 
Gärung bringen; es ist nur notwendig, daß man sie allwöchentlich wäscht 
und etwa zwei Stunden lang in einer 1 prozentigen Sodalösung liegen läßt. 
Kranke, teilweise durchsichtige Körner werden dabei entfernt oder aber 
durch 24stündiges Einlegen in eine 0,02prozentige Salizylsäure- oder in 
eine 3 prozentige Borsäurelösung regeneriert. 

Guter Kefir schäumt wie Bier, zeigt einen Milchsäuregehalt von 
ungefähr 1 °/0 , ist nicht saurer als frische dicke Milch und zeichnet sich 
durch leichte Verdau 1 ich k e i t der darin enthaltenen Stickstoffver­
bindungen und durch angenehmen Geschmack aus. 

Kefir, der zur Margarinfabrikation verwendet werden soll, läßt man 
in der Regel so stark vergären, bis er dick ist und sich Kasein auszu­
scheiden beginnt. 

Die Margarinfabriken erzeugen die Kefirmilch in Milchkannen mit 
Patentverschluß. Beim Öffnen der Kannen, das nötig ist, um die Kefir­
milch in den Kirnapparat zu bringen, entweicht die beim Vergären ent­
standene Kohlensäure und mit ihr ein größerer Teil der flüchtigen aro­
matischen Verbindungen. Wenn man eine Margarine von gutem Aroma 
erhalten will, ist es daher notwendig, eine ziemlich große Menge Kefirmilch 
zm V erbutterung zu verwenden. 

Karl Mannl) in Zürich sucht dem Entweichen der aromatischen 
Stoffe der Kefirmilch in der Weise vorzubeugen , daß er die Kefirgärung 
erst in der mit dem Fette bereits vermischten Milch (in der Kirn­
masse) einleitet. Es wird dabei einfach die Fett-Milch-Mischung durch 
Kefirfermente oder Kefirmilch in Gärung gesetzt und durch Regulierung 
der Temperatur und geeignete Bewegung dafür gesorgt, daß sich die innige 
Mischung von ~lilch und Fett während der Gärungsdau<Jr nicht trenne. 
Nach beendigter Gärung befreit man das Fett möglichst vollständig von 
der vergorenen Milch, wäscht gut aus, entfernt das Wasser und knetet 
endlich die erhaltene Kunstbutter in der bekannten Weise. 

In letzter Zeit hat sich die Verwendung von Kefirmilch auch in 
Deutschland und Holland eingebürgert, wird hier aber nm selten allein, 
sondern im Verein mit Selbst- oder mit Reinkulturen gesäuerter Milch an­
gewendet. 

Bei der Ve~hutterung verfährt man im allgemeinen derart, daß man 
die gewöhnlich .;esäuerte Milch zuerst in der Kirne durch Umrühren fein 
verteilt und dann erst das Fett und die Kefirmilch zusetzt. Nach Paul 

1) D. R. P. Nr. 179186 v. 1. Dez. 1904. 
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Pollatschekl) in Harnburg erhält man jedoch bessere Resultate hzw. 
kommt man mit kleineren M.engen Kefirmilch aus, wenn man diese aus 
dem Vergärungsgef.äße nicht von oben in den Kirnapparat leitet, sondern 
von unten direkt unter das Fett eintreten läßt, also jede Berührung mit der 
Luft vermeidet. Die Kefirmilch wird nach stattgehabter Emulsion der Fett­
mischung mit der saueren Milch durch einen Hanfschlauch unter die Ober­
fläche der Emulsion geleitet und hierauf die Verbutterung zu Ende geführt. 
Da sich die Kefirmilch mit der Fettemulsion rasch verbindet, h-itt ein Ent­
weichen der flüchtigen aromatischen Stoffe und der Kohlensäure aus der 
Kefirmilch nur in sehr geringem Maße ein. 

Die Rheinischen Nährmittelwerke verwenden, mn ein völlig 
keimfreies Margarinprodukt zu erhalten, an Stelle der Kuhmilch eine auf 
künstlichem Wege (synthetisch) hergestellte Milch2), deren einzelne 
Bestandteile vor der Mischung keimfrei gemacht werden. Die Verwendung 
von Ktmstmilch hat außerdem den Vorteil, daß infolge Abwesenheit von 
Milchzuckers) das Sauerwerden der Margarine ausgeRchlossen ist. 

Zur Herstellung der Kunstmilch werden Butterfett, Oleomargarin und 
andere Fettarten benutzt, die ebenso wie das Wasser durch Erhitzen auf 
hohe Temperatur sterilisiert werden. Die zugesetzten Eiweißstoffe werden 
dagegen durch chemische Agenzien (Wasserstoffsuperoxyd) keimfrei 4) 

gemacht. Die sterile Kunstmilch wird mit dem ebenfalls vorher sterili­
sierten Oleamargarin auf die gewöhnliche Weise 'Verbuttert. 

Seit einiger Zeit kennt man auch Milch, die nicht so eigentlich Kunst­
milch 5) darstellt, wie die nach dem Verfahren der Rheinischen Nährmittel­
werke erhaltene, sondern die eine JI.Iagermilch ist, der man auf künstlichem 
Wege Fett inkorporierte und dadurch den Charakter von Vollmilch gab. 

1\fit der Herstellung solcher Milch, die an Stelle eines Teiles des ur­
sprünglichen Milchfettes fremde Fette (Sesamöl, Kottoniil, l\[argarine) 
enthält, sollen sich einige große holländische Molkereien befassen. Sie ent­
rahmen zu diesem Zwecke die Vollmilch und bringen die dabei resultierende 
Magermilch bei einer Temperatur von 24 o C mit dem Fette in einen Enmlsor, 
wobei eine Kunstmilch erhalten wird, die einer normalen Vollmilch iu 
Aussehen und Zusammensetzung in nichts nachsteht; nur ein feiner Gaumen 

1) D. R. P. Xr. 140941 v. 12. Juni 1902. (Wurde bereits gelöscht.) 
2) D. R. P. Nr. 112687 v. 22. April1898; die Verwendung dieser Kunstmilch 

zur Herstellung von Margarinbutter ist den Rheinischen Nährmittelwerken durch 
das D. R. P. Nr. 116792 v. 20 • .Juni 1899 geschützt worden, dieses wurde aber 
bereits gelöscht. 

3) Solche milchsäurefreie Kunstbutter wird sich allerdings weder bräunen noch 
schäumen. 

•) Das Fett und Wasser durch Erhitzen auf hohe Temperaturen, die Eiweiß­
stoffe durch Behandlung mit W asserstoffsuperoxyd. 

5) Über Kunstmilch siehe auch Klimont, Chem. Revue 1895, Nr. 21, S. 1 
und Nr. 24, S. 7. 
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vermag den Unterschied zwischen Naturmilch und einem solchen künstlich 
hergestellten Produkt herauszufinden. Für Zwecke der Kunstbutterfabrikation 
leistet solche Milch aber keine so guten Dienste wie reine l\1ilch 1). 

1Hichaelis und Liebreich 2) wollen die Verwendung tierischer Milch 
bei der Fabrikation von Ktmstbutter ganz umgehen und schlagen als Ersatz 
für diese eine Lösung von Emulsin (Synaptase) oder die das Emulsin 
enthaltende Mandelmilch vors). Als Vorteil dieser Milchsurrogate rühmen 
sie ihre K eimfreihei t, die die Herstellung einer absolut keimfreien und 
durch besonderenWohlgeschmacksich auszeichnenden l\Iargarine gestatten soll. 

Das im Handel unter dem Namen ,,Sana-Margarine"4) bekannte Fabrikat 
der van den Bergscheu Fabrik in Cleve ist nach dem erwähnten Patent 
mit Mandelmilch hergestellt. Ob die Eigenschaften der Sana-Margarine, 
beim Braten sich zu bräunen und zu schäumen, auf den Mandelmilchzusatz 
zurückzuführen sind, oder ob sie durch andere Zusätze hervorgerufen werden, 
ist nicht bekannt. 

1) Wird bei der Herstellung solcher gefetteten Milch, die man Calfroom 
(Kälberrahm) nennt, Kunstbutter zur Fettanreicherung verwendet, so kommt 
natürlich eine kleine Menge Sesamöl (vergleiche S. 220) in die Milch, und Piek ver­
mutet, daß die von einigen Analytikern bei Naturbutter konstatierte Sesamölreaktion 
auf diese Weise zu erklären sei. Die Herstellung künstlich mit Fett angereicherter 
Milch hat aber heute noch keinen großen Umfang angenommen, und es ist wohl 
ausgeschlossen, daß den verschiedenen Versuchsanstalten gerade eine solche gefälschte 
Milch in die Hände geraten ist. Dies ist um so weniger anzunehmen, als sich 
die meisten Y ersuchsansta.lten die Butter ja selbst aus Milch herstellen, die unter 
ihrer Aufsicht von mit Sesamkuchen gefütterten Tieren gemolken wurde. (Chem. 
Revue 1903, S. 279.) 

2) D. R. P. Nr. 100922 v. 21. Juli 1897 und österr. Patent Nr. 193 v. 
1. Mai 1899. 

3) Pollatschek macht darauf aufmerksam, daß die Verwendung von Kokos­
milch bzw. eines wässerigen Auszuges der Kokosnuß zur Verlmtterung bereits in 
der Molkereiztg. vom Jahre 1897, also vor der Patenterteilung an Michaelis und 
Liebreich, erwähnt wurde. (Molkereiztg. 1897, S. 215.) 

') A. Moeller (Münchener Merl. Wochenschr. 1901, S. 1131) hat "Sana" nach 
zwei Richtungen hin geprüft: einmal hinsichtlich der Scbmackhaftigkeit und zweitens 
vom hygienischen Standpunkt aus. Was den Geschmack anbetrifft, so steht nach 
seinen Beobachtungen .,Sana" weit hinter der gewöhnlichen, mit Milch bereiteten 
Kunstbutter zurück. Sowohl auf Brot gestrichen als auch in der Küche zur Zu­
bereitung von Gemüsen, Saucen und Braten verwendet, wurde "Sana" nicht gerne 
genommen, und man beklagte sich, besonders bei länger anhaltendem Genusse. über 
einen eigentümlichen Beigeschmack. Die Untersuchung auf Tuberkelbazillen fiel 
ebenfalls positiv aus, genau so wie die früher in gleicher Richtung unternommene 
Untersuchung von Rabinowitsch. Da Michaelis und Gottstein (Zeitschr. f. 
Unters. d. Nahrungs- u. Genußmittel 1901, Bd. 4, S. 984) behauptet hatten, daß 
'l'uberkelbazillen durch Erwärmen auf 87 ° C in Fetten abgetötet würden, hat 
A. Moeller auch in dieser Richtung Kontrollversuche angestellt und gefunden, 
daß selbst ein halbstündiges Andauern der Erwärmung auf 87 ° C keine sichere Ab­
tötung der Tuberkelbazillen zur Folge hat. Selbst Temperaturen von 98 ° C sind 
nicht imstande, im Fette enthaltene Tuberkelbazillen vollständig zu vernichten. 

Mandel­
milch. 
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Das Verfahren von Michaelis und Liebreich kann aber möglicher­
weise bei der Herstellung von ritueller Pflanzenfettmargarine (Butter aus 
ausschließlich vegetabilischen Bestandteilen) Bedeutung erlangen. 

3. Emulgieren des Fettgemisches mit Müch (Kirnprozeß), 

Das Behandeln der Fettmischung mit Milch (das "Kirnen") gehört 
zu den wichtigsten Arbeiten der Kunstbutterfabrikation. Diese Operation 
hat nicht nur den Zweck, das zur Kunstbuttererzeugung verwendete Fett 
in die charakteristische Form des Butterfettes überzuführen, sondern soll 
dem Produkt auch Geschmack und Aroma verleihen. Der Effekt des 
Kirnens hängt nämlich sehr viel von der Gewissenhaftigkeit und Geschick­
lichkeit des Arbeitenden ab, und nur langjährige praktische Erfahrung in 
Verbindung mit der Kenntnis der theoretischen Grundlagen des Molkerei­
wesens vermag Erfolge zu erzielen. 

Einem richtigen Kirnmeister muß es möglich sein, der Fettmasse die 
gleiche Gewichtsmenge Milch derart einzuarbeiten, daß bei dem späteren 
Ablassen lmd ~uetschen der Butter nur ganz wenig Milch mehr abfließt. 

·Die Menge der von der Fettmasse zurückgehaltenen Milch hängt wesent­
lich von der Beschaffenheit der Milch ab. 

Süße Milch, gleichviel ob Voll- oder Magermilch, läßt sich nur 
schwierig und in relativ kleinen Mengen dem Fette einverleiben und die 
erzielte Buttermasse gibt beim Quetschen einen großen Teil der aufgenom­
menen .Milch wieder ab. Am besten wird die süße Milch noch aufgenommen, 
wenn man bei so niedriger Temperatur als möglich kirnt. Auch darf man, 
um den Kirneffekt durch das Answaschen und Abpressen der l\Iargarinbntter 
nicht wieder allzusehr aufzuheben, nnr mit wenig \Vasser auswaschen nnd 
nicht zn intensiv ab<]_netschen. 

Das Kirnen mit saurer Milch geht leichter vor sich und die auf­
genommene Milchmenge ist bedeutend größer, weil sich das geronnene Kasein 
mit der Fettmasse leichter verbindet und eineu großen Prozentsatz \Vasser 
hartnäckig zuriickhält. 

Gewöhnlich verwendet man auf 100 kg Fett 30-60 Liter Vollmilch 
oder 50-80 Liter Magermilch; die näheren Verhältnisse richten sich nach 
den örtlichen Bedürfnissen nach der Jahreszeit, den Preisfragen 
und anderen Faktoren. Im allgemeinen wird in Deutschland, Holland und 
Dänemark weniger Milch verwendet als in der Schweiz und in Österreich. Der 
Milchmenge sind übrigens in mehreren Staaten gesetzliche Schranken gesetzt. 

Das Verhältnis der Milchmenge znm Fettgewichte schwankt ferner 
auch je nach der Zusammensetzung der Fettmischung und der gewünschten 
Güte der herzustellenden Margarine sowie auch nach der Preiskonjunktnr. 
Im allgemeinen kann man für 100 Teile Oleomargarin 

30 Teile Pflanzenöle und 

45 " Milc·h 
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rechnen, wobei man eine ungefähre Ausbeute von 150-155 kg fertiger 
Kunstbutter erhält. Heute, wo man die festen Pflanzenfette mehr und mehr 
an Stelle des Oleomargarins zu verwenden sucht und sogar lediglieh aus 
Pflanzenfetten (Kokosöl) bestehende Kunstbutter herstellt, hat das oben 
genannte Verhältnis von Oleamargarin zu Pflanzenölen (1 00: 30) nur mehr 
geringe Bedeutung. Übrigens spielen bei der Bildung des Fettansatzes und 
der Milchmenge gesetzliche Bestimm1mgen (Sesamölzusatz, Gehalt an Milch­
fett eine Rolle; immerhin sei die ungefähre Zusammensetzung der Kirn­
masse an einigen Beispielen erläutert. 

1. Kirnmischung für feinste Margarinsorten: 

Vollmilch 
Oleomargarin, hochfein 
Premier jus, feinst . 
Sesamöl ..... 
Dänische Butterfarbe 

a) Sommermonate 
500,00 l 
500,00 kg 

25,00 " 
50,00 " 

0.40 ,. 

2. Kirnmischung fiir Sekunda 1\fargari n e bu tter: 

Magermilch 
Oleomargarin, fein 
Premier jns, feinst 
Kottonöl . . . . 
Sesamöl .... 
Dänische Butterfarbe 

a) Sommermonate 
300,00 l 
280,00 kg 
150,00 " 

50,00 ,. 

fiO,OO " 
O,GO " 

b) Wintermonate 
500,00 l 
500,00 kg 

70,00 ,, 
0,40 " 

b) Wintermonate 
300.00 l 
280,00 kg 

80,00 ,. 
130,00 ,. 

?>0,00 .. 

0,06 " 

3. Kirnmischung für gesalzene Kunsthutter, besonders m den nörfliich 
gelegenen Ländern gebräuchlich: 

Oleamargarin . . . . . 
Schweinefett (Neutrallard) 
Kottonöl 
&hm 
Milch . 
Salz 
Dänische Butterfarbe 

I. 
210,00 kg 

330,00 " 

190,00 " 
180,00 " 

80,00 " 
1,00 " 

1000,00 kg 

I I. 
345,00 kg 
185,00 " 
215,00 ., 

175,00 " 
80,00 " 

0,80 " 
1000,80 kg 

In Amerika, wo die Mitverwendung von Schweinefett in der Kunst­
butterfabrikation mehr als bei uns üblich ist, werden für feinste Sorten 
Margarine ungefähr gleiche Teile Schweinefett und Oleamargarin als Fett­
ansatz genommen, bei mittelguten Sorten sogar drei Fünftel Schweinefett und 
uur zwei Fünftel Oleomargarin, und es wird ungefähr mit demseihen Prozent­
satze Milch verbuttert, wie oben angegeben. 

Beispiele 
von Kirn· 

mischungen. 
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Kokosbutter, von der in letzter Zeit große ~!engen in der Kunstbutter­
fabrikation verwendet werden, wird gewöhnlich erst nach dem Kirnen und 
Auswalzen des übrigen Fettansatzes diesem zugeknetet, weil die beim Kirn­
prozesse stattfindende Berührung mit wässerigen, besonders sauer reagie­
renden Flüssigkeiten (saurer Milch) die Kokosbutter leicht ranzig macht. 
Wird diese aber erst nach dem Kirnen zugegeben, so wird ihre Berührung 
mit der Milch und dem zum Kühlen der Kirnmasse verwendeten Wasser 
vermieden und die Fettspaltung und Oxydation des Pflanzenfettes nicht 
eingeleitet .. Während 5°/0 Kokosbutter, vor uem Kirnen zugegeben, der 
fertigen Margarinbutter schon nach kurzer Zeit einen sogenannten Kokos­
geruch erteilen und die Ware verderben, kann man der gewalzten Mar­
garine große Prozentsätze von Kokosbutter einkneten, ohne ihre Qualität 
zu schädigen. 

Pollatschek macht darauf aufmerksam, daß dabei leider noch immer , 
der Fehler gemacht werde, die Kokosbutter in festem statt in geschmolzenem 
Zustande einzukneten, wobei leichtunzerdrückte Knoten in der Butter zurück­
bleiben, die ein nochmaliges Auswalzen und abermaliges Kneten notwendig 
machen. Abg~sehen von der doppelten Arbeit, komme durch das Wieder­
holen des Walzens und Knetens auch Luft in die Margarine. Die oft gehörte 
Ansicht, wonach sich gesteiftes Kokosöl (siehe S. 330) für die Margarin­
fabrikation besser eignet als gewöhnliche Kokosbutter, ist nach Pollatschek 
ebenfalls ÜTig. 

In neuerer Zeit kommen butterähnliche, streichfähige Produkte in 
den Handel, die ausschließlich aus Kokosfett dargestellt sind. Diese 
Buttersurrogate werden durch Kirnen von raffiniertem Kokm:fett hergestellt 
und enthalten neben diesem noch Milch, Eiweiß, Zucker, Kochsalz und 
Farbstoffe. 

Neben den Fetten und der ~lilch kommen meist auch noch Farbe, 
Geruch und Geschmack gebende und andere, bestimmte Zwecke verfolgende 
Zusätze in die Kirnmasse. auf die erst später (S. 154) näher eingegangen . 
werden soll. 

Nicht unerwähnt dürfen auch die Vorschläge bleiben, dem Margarin 
Wachs zuzusetzen. August Pellerin in Paris 1) willnämlich der Kunstbutter 
eine der Milchbutter ähnliche Beschaffenheit und gleichzeitig eine größere 
Haltbarkeit geben, indem er dem Marg·arin pflanzliche oder tierische Wachse 
zusetzt. Pellerin rügt an der gewöhnlichen Kunstbutter die schwammige 
Beschaffenheit, wodurch sie sich von der Naturbutter unvorteilhaft unter­
scheide. Ein Zusatz von Wachs soll diese ungenügende Festigkeit der 
Kunstbutter beheben. Mit Wachs versetztes Margarin soll sich in physi­
kalischer Hinsicht von Sahnebutter in keiner Weise unterscheiden; Aussehen 
Konsistenz und Struktur sind die der Naturbutter. Dabei ist mit Wachs 

1) D. R. P. Nr. 124410 v. 17. Juli 1900. 
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versetztes Margarin weit" haltbarer als ein Margarin ohne Wachs. Die Menge 
des zuzusetzenden Wachses schwankt bei dem Pellerinschen Verfahren 
zwischen 1/ 2 und 5°/0 • Den Wachszusatz macht man vor dem Verbuttern 
der Fettmischung oder knetet das Wachs auch der fertiggekirnten Masse ein. 

Es fragt sich nun, ob der in Vorschlag gebrachte Zusatz von Wachs 
nicht auf die Verdaulichkeit des Margarins schädigend einwirke. Japan­
wachs oder richtiger Japantalg kann als vollkommen verdaulich angesehen 
werden, weshalb gegen seine Anwendung kein. Einspruch erhoben werden 
kann. Bei Bienen wachs steht die Sache schon etwas ungünstiger und 
Zusätze von 5° J 0 dürften der Kunstbutter keinesfalls zum Vorteil gereichen. 
Direkt zu verbieten ist jedoch die Verwendung von C ere s in an Stelle der 
Pflanzen- oder tierischen Wachse, weil Ceresin wie auch das in neuerer 
Zeit in der Margarinbranche verwendete Paraffin absolut unverdaulich 
ist. Über das Vorhandensein von Paraffin in Margarinprodukten berichtet 
A. F. Geislerl) sowie P. Soltsien2). In Amerika scheint der Zusatz 
von Mineralfetten zu Kunstbutter sogar nichts so Seltenes zu sein, denn 
A. M.Winter3) hat auf diese Idee bereits ein Patent genommen. Er verwendet 
dabei nicht weniger als 600/0 Mineralöl vom gesamten Fettansatze. Über 
die Verdaulichkeit dieses Fettgemisches braucht man sich also keiner 
Täuschung hinzugeben. 

Die Apparate, worin die Emulgierung der Fette mit der Milch vor­
genommen wird - die sogenannten Kirnmaschinen"') (barattes)- haben 
im Laufe der Jahre mancherlei Veränderungen in ihrer Form durchgemacht, 
doch blieb ihr Prinzip immer dasselbe. Sie bestehen der Hauptsache nach 
aus einem mehr oder weniger oval geformten, doppelwandigen, innen gut 
verzinnten Eisenkessel, dessen 300-3000 Liter betragender Inhalt durch 
passend angeordnete mechanische Rührer innig durchgemischt werden 
kann. Der Mantelraum der Kirnmaschine ist mit einer Wasser- und 
Dampfzuleitung versehen, so daß man das zu kirnende Material sowohl 
anwärmen als auch abkühlen kann. Oben mit einem gut schließenden, 
verschraubbaren Deckel versehen, der Zuflußöffnungen für die Milch und 
für die Fette besitzt, haben die Kirnmaschinen oberhalb des Bodens einen 
nicht zu klein gewählten Ablaßhahn und zur Messung der jeweiligen Tem-
peratur der Kirnmasse ein Thermometer. · 

1) Journ. Amer. Chem. Soc. 1899, S. 605. 
2 ) Soltsien, Margarine mit unverseifbaren Zusätzen, Chem. Revue1906, 8.109. 
3) Amer. Patent Nr. 519980. 
4) Kirne ist die alte Bezeichnung für Butterfa.ß; nach den äußerstverdienst­

vollen Forschungen von Benno Martiny heißt in den altnordischen Sprachen kirna 
soviel wie Butterfaß, und die Finnen, Esten und Letten, die von ihren altnordischen 
Nachbarn die Butterbereitung gelernt hatten, nahmen in ihre Sprache die Bezeich­
nungen kirnu, kirn und kerne auf. Alle europäischen Völker nördlich der Alpen 
batten und haben zum Teil heute noch für das Butterfaß Worte in Gebrauch, die 
11.uf die Sprachwurzel kirna zurückzuführen sind. 

Hefter, Technologie der Fette. III. 8 
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In Fig. 15 und 16 sind Kirnapparate 1) im Schnitt und in der Ansicht 

wiedergegeben. 
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F ig. l ua. 

Fig. Iob. 

Fig. loa w1d b. KirnapparaL 

Der zwischen dem Außenkessel A und dem Innenkessel B befindliche Mantel­
raum M ist mit der Dampfzuleitung a, der W a.sserleitung b, dem W a.sserüberlauf c, 
dem Wasserablaß d, dem Thermometer {, der Füllöffnung g und den Ventilations-

1) Ausgeführt von der Maschinenfabrik Ohr. Zimmermann, Köln-Ehrenfeld. 
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röhren k ver~ehen. Der Deckel der Kirne wird durch die Verschlüsse h festgehalten, 
die Kimmasse durch den Ablaßhahn e aus dem Innenkessel B entfernt. 

Die beiden im Innern der Kirne rotierenden RührHügel, von denen in unserer 
Figur nur die herausragenden Achsen zu sehen sind, werden durch Kegelräder 
angetrieben und sind so konstruiert, daß sie die der Maschine übergebene Füllung 

Fi . 10. Ktru ljlpnr 1. 

aus allen Ecken tles Behälters herausholen, also eine Yollkommene Durchmischung 
bewirken. Damit kein Schmieröl oder Schmierfett von den Kegelrädern in die Kirne 
tropfe, sind unter jedem Antrieb Tropfschalen i angeordnet. 

Ebenso wie bei den Schmelzkesseln (S. 88) empfiehlt es sich, auc;l 
bei den Kirnen den Behälter aus einem Stücke zu fertigen und die Nähte 
autogen zu schweißen, statt sie zu nieten. Es wird dadurch ein Undicht­
werden ausgeschlossen und die Reinhaltung Rehr erleichtert. 

8* 
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Um eine möglichst gleichmäßige und rasche Temperierung (Wär­
mung· oder Abkiihlung) des Kirneninhaltes zu erreichen, hat M. Donkers 
in Antwerpen Kirnen gebaut, bei denen das Wärm- oder Kühlmittel durch 
die hohlgestalteten Rührer zirkuliert. 

Bei diesen Kirnen, die in Fig. 17 sc.hematisch dargestellt sind, dringt die warme 
oder kalte Flüssigkeit durch a in den schlangenartig ausgebildeten Rührer R., durch­
läuft dessen Rohrwindungen s und geht hierauf durch das Rohr b c zum Rührer R2 , 

um nach Durchlauf seiner Rohre s endlich bei d auszutreten. 
Die Rührer laufen oben und· unten in Stahlpfannen und sind durch die Stopf­

büchsen nn und mm abgedichtet; ihr Antrieb erfolgt durch das Zahngetriebe T. 

Der Kirnprozeß wird gewöhnlich in drei Etappen durchgeführt: 
Zuerst wird ein Teil der zur Kirnoperation bestimmten Milchmenge 

YOn der Milchstation in die Kirnmaschine gepumpt, die man bereits Yorher 
gut verschlossen hat und nun 
zehn Minuten lang (bei ca. 120 
bis 130 Umdrehungstouren des 
Rührwerkes) durchrührt. Dabei 
findet eine Trennung des Milch­
fettes YOn dem Milchserum statt, 
und bei Verwendung von Voll­
milch ist daher die erste Phase 
des Kirnprozesses ein effektiver 
Butterungsprozeß. 

Nach dem Abstellen des Rühr­
werkes und Öffnen des Deckels 
überzeugt man sich, daß eine 
Ausscheidung des Butterfettes vor 
sich g1:1gangen ist, und setzt dann 
nach neuerlichem Angehenlassen 

-A 
D 

d a. 

Fig.l7. Kirne mit RohrrOhr rn nach D onkers. 

des Rührwerkes und nach Verschluß der Kirne einen Teil des verflüssigten 
Fettgemisches zu. Bei einer Temperatur von 2 5-4 7 ° C erfolgt nun 10 Mi~ 
nuten lang ein Durchmischen des Fettes mit der Milch, wobei die Um­
formung der Fettpartikelehen in die kugelförmige Gestalt des Butterfettes 
vollzogen wird. 

Ist dieser erste Teil des Fettes und der Milch auf diese Weise gekirnt, 
so setzt man die restliche Milchmenge und den Rest des Fettes zu und 
nüscht neuerdings so lange, bis der Inhalt der Kirne durch Wärmen oder 
Abkühlen auf die gewünschte Ablaßtemperatur gebracht ist. 

Der Kirnprozeß kann bei einer Temperatur Z\\'ischen 25 und 450 C 
beendigt werden. Wird die gekirnte Masse warm abgelassen (bei 45 o C). 
so erhält man eine größere Ausbeute, dafiir aber eine schlechtere 
Qualität; wird dagegen die Masse bis auf 25° C oder wenig darüber 
abgekühlt, so ist die Güte des Produktes weitaus besser, dafür aber die 
Ausbeute geringer. 
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Die Dauer einer ganzen Kirnoperation währt ungefähr 45 Minuten. 
Die Kirnmasse zeigt bei riclltiger Arbeit ein schlagsahneähnliches Aussehen 
und riecht und schmeckt in frischem Zustande angenehm. 

Das Kirnen ist von mancherlei Zufällen abhängig und erfordert einen 
praktisch erfahrenen, geschickten Kirnmeister. Wenn es nicht gelingt, aus 
der zunächst eingeführten Milchmenge und der Fettmischung eine Emulsion 
zu erzielen, setzt man etwas fertige Margarine zu; versagt auch 
dieses Mittel, so muß man die ganze Kirnarbeit von neuem beginnen. 
Manchmal verläuft die zweite Phase der Kirnarbeit glatt, doch stockt der 

m 

Fig. 18. Kirnvorricbtung von ThAberath. 

Inhalt der K.irnmaschine nach dem 
Einbringen des restlichen Fettes 
und der restlichen }filch. 

Eine interessante V orrichtimg, 
die an Stelle der gebräuchlichen 
Kirnapparate zum Vermischen des 
Fettansatzes mit der Milch dient 
und die erzielte Emulsion nachlJ,er 
durch Abkiihlung wieder sondert, 
ist auch von J. H. Theberath 1) 
in Goch angegeben worden. 

Das Kirnen wie auch das Ab­
kühlen der Emulsion findet dabei in 
zylindrischen Gefäßen statt, die auf­
und abwärts bewegte Lochscheiben­
systeme besitzen, also vervollkomm­
nete Butterfaßnachbildtmgen dar­
stellen. Dabei mischt Theberath 
die Fette , die durch plötzliches 
Abkühlen nach vorhergegangener 
Verflüssigung völlig homoge n er-
starrt sind. bei einer Temperatur 

unterhalb ihres Schmelzpunktes , also in festem Zustande. mit der 
:Milch. Dadurch will er eine vollkommenere Aufnahme der in dPr :\Iilch 
enthaltenen wertvollen, Geschmack und Aroma gebenden Stoffe erreichen. 

Das zu verarbeitende Oleomargarin, das durch eine plötzliche Abkühlung aus 
dem flüssigen in den erstarrten und dadurch völlig homogenen Zustand gebracht ist , 
so daß sich die einzelnen Fettbestandteile in durchaus gleichmäßiger, innigster. dich­
tester Vereinigung verbinden, wird in einen Zylinder a fFig. 18) gebracht und in 
halbfestem Zustande mittels eines (durch Getriebe und Schraubenspindel) beweglichen 
Kolbens b aus diesem herausgepreßt. Das Oleomargarin gelangt auf diese W eisP. 
durch die Leitung d, die mittels des Hahnes c geschlossen werden kann, falls der 
Zylinder a außer Tätigkeit und dafür ein analoger Zylinder a' zu gleichem Zweck 
in Betrieb gesetzt werden soll, nach dem Zylinder e, in dem an einer auf- und ah-

1) D. R. P. Nr. 83820 v. 18. Sept. 1894. 

Kirn· 
vorrichtung 

nach 
Theberath. 



118 Speiseöle und Speisefette. 

wärts bewegbaren Stange f eine Anzahl durchbrochener Scheibeng g angeordnet ist. 
Die Löcher in diesen Scheiben sind Yorteilhaft YeJ·setzt angeordnet, damit die in 
den Rahmzylinder e hineingedrückte Masse möglichst gleichmäßig in allen Teilen 
bearbeitet werde. 

Außer dem Oleomargarin wird auch noch durch die Zuleitung h, die, um das 
Eindringen von Fett zu Yerhindern, mit einem Rückschlagventil ausgestattet sein 
kann, Milch in den Rahmzylinder e (der die Kirne oder, besser gesagt, das Butter­
faß darstellt) eingeführt, wozu sich die Benutzung einer Pumpvorrichtung empfiehlt. 
Diese sowie das Rückschlagventil ist auf der Zeichnung nicht dargestellt. 

Die Anordnung der Scheibe g und der Stange f ist derart getroffen, daß bei 
ihrem Niedergang bzw. Aufgang die gesamte in dem Zylinder befindliche Masse 
sowohl in den unteren als auch in den oberen Partien durchgearbeitet wird. Auf 
solche Weise wird erreicht, daß jedes Milchteilchen mit Fett in Berührung kommt. 

Die so erzeugte rahmartige Mischung wird zur Absonderung der überschüssigen 
wäs11erigen Flüssigkeit durch den im Rahmzylinder herrschenden Druck vermittels 
der Leitung i nach dem Kühlzylinder k geführt. 

Wie Fig. 18 veranschaulicht, bewegt sich in diesem Zylinder, ähnlich wie im 
Zylinder e, eine mit durchbrochenen Scheiben n ausgestattete Stange m auf- und 
abwärts und durchmischt die gesamte darin (sowohl in dem obersten als auch in dem 
untersten Zylinderteil) enthaltene Masse, die nach dieser Durcharbeltung durch die 
Öffnung o den Apparat verläßt. Eine Kühlung wird hierbei durch kaltes Wasser 
bewirkt, das durch das Rohr p in den Kühlzylinder eingeführt wird Bei dieser 
Kühlung und der Durcharbeitung mittels der durchbrochenen Scheibe n, deren 
Löcher ebenfalls versetzt angeordnet sind, tritt eine Absonderung von der in der 
Fettmischung enthaltenen Flüssigkeitsmenge ein, so daß bei der Austrittsöffnung 
Margarine und daneben eine wässerige, das aus der angewendeten Milch stammende 
Milchserum enthaltende Flüssigkeit abgeführt wird. Die Abkühlungstemperatur 
liegt bei etwa 10° C. 

Während der Oleomargarinzylinder a mittels des Kolbens b allmählich entleert 
wird, füllt man den zweiten Oleomargarinzylinder a' mit dem zu verbutternden 
Rohfette und kann bei EntleP.rung des ersten Zylinders, nach Schließung des Ab­
sperrorganes c und nach Öffnung von c', nunmehr diesen Zylinder a' in den Betrieb 
einschalten. Dadurch gestaltet sich die Arbeit zu einer ununterbrochenen, da auch 
die Milchzufuhr und die Kaltwasserzuleitung ebenso wie die Entleerung des Appa­
rates bei o ununterbrochen geschehen kann. 

Um zu >erhindern, daß das Kühlwasser die vom Fette aus der ~1ilch, 

aufgenommenen Geschma.ck- und Riechstoffe teilweise wieder fortnehme, 
kann bei dem Theberathschen Verfahren auch indirekt gekühlt werden. 

Dieses kann dadurch geschehen, daß man den Zylinder mit einem 
doppelten Mantel versieht und durch den Hohlraum Kühlflüssigkeit hin­
durchleitet Diese Anordnung leidet an dem Übelstand. daß sich an der 
Innenwand eine Schicht erstarrten Fettes ansetzt, die die Wärmeleitung 
stört. Außerdem lösen sich von dieser Schicht unter Umständen Stücke 
oder Klumpen ab. Die Kühlung erfolgt dadurch nicht nur langsam, sondern 
auch unregelmäßig, und die Masse wird in einen klumpigen Zustand versetzt, 
der sich nicht mehr beseitigen läßt. Wollte man die Scheiben so groß machen, 
daß sie das Ansetzen von erstarrtem Fett an der Innenwand verhindern, 
so wiirden sie sich an dieser reiben, was wiederum ein Erhitzen der Margarine 
und damit eine schlechte Beschaffenheit dieser zur Folge haben würde. 
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Um alle derartigen Übelstände zu vermeiden, empfiehlt es sich, für 
die indirekte Kühlung das Rührorgan m, n hohl zu gestalten und durch 
dessen Hohlraum Kühlflüssigkeit zu leiten. 

Bei dieser Anordnungsweise (Fig. 19) sind die durchbrochenen Scheiben 
durch einen - oder besser mehrere - an der Stange m angeordnete hohle 
Kolbens, s,, 82 ersetzt; die Stange m ist ebenfalls hohl gestaltet, und zwar derart, 
daß mittels einer darin herabführenden Zuleitung r Kühlflüssigkeit durch Öffnungen u 
in den Hohlraum des untersten Kolbens eintreten, aus diesem durch Öffnungen v aus­
treten, durch die Hohlräume der anderen Öffnungen u,, v1 , u2 , t·" in den Hohlraum 
der Stange m gelangen und diesen beim Austritt r, verlassen kann. Damit sich 
die Kolben s, s,, s2 ungehindert auf und ab bewegen können, wird die Zu- und 
Ableitung der Kühlflüssigkeit durch bewegliche Röhren oder Schläuche vermittelt. 

Fig. 19. 

Durch den bzw. durch die Kolben führen Rohre f, 
um ein Durcharbeiten der in dem Kühlzylinder be­
findlichen Fettmasse zu gestatten. 

Bei einer derartigen Anordnung des Kühl­
zylinders k erhält man an der Öffnung o Margarine 
und verdünntes Milchserum. 

Falls man will, kann man in dem Zylinder k 
sowohl das innige Mischen als auch das Kühlen 
vornehmen. Bei Anwendung eines einzigen Zylinders 
wird sich dann allerdings der Betrieb eines solchen 
Zylinders unterbrochen gestalten, wobei natürlich 
auch eine etwas andere Kolbenanordnung zu emp­
fehlen ist. 

Um die bei den gebräueblichen Kirn­
apparaten stetig unterbrochene Arbeit konti­
nuierlich zu gestalten, haben Sc hröder, Ber­
berich & Co. in Lübeck eine besondere Kirne 
konstruiert, deren Leistungsfähigkeit sehr groß 
ist, die aber zweckmäßigerweise mit einem 
Homogenisierapparat zusammengekuppelt arbei-

Dctnil eines Tb beratbscb n 
lisch· und XOblzylinder. teu muß. Weil sieh dabei, entgegen dem 

Vorgang bei den frliheren Kirnapparaten, die 
Emulsion von oben nach abwärts entwickelt, ist ein regelmäßiger 
Ablauf von unten möglich. Die Kirnmaschine wird bei dem erwähnten 
Verfahren nicht etappenweise mit Milch und legiertem Fett bzw. mit 
fertiger Margarine angefüllt und in diesem Gemenge die Emulsion ein­
zuleiten versucht, sondern das mit großer Geschwindigkeit rotierende 
Rührwerk wird zunächst in Gang gesetzt und die Milch wie auch die Fett­
mischung, beide entsprechend vorgewärmt, mit Hilfe regulierbarer Einlässe 
langsam aber gleichzeitig von oben eingeführt. Die dabei auf die rotie­
renden Flügel des Rührwerkes niederfallenden Tropferr werden sofort 
mitgenommen, herumgeschleudert und fein zerstäubt, was an der sehr 
bald entstehenden Schaumbildung deutlich erkennbar ist. Infolge des be­
ständigen Nachträufeins der zu mischenden Flüssigkeiten verdichtet sich 
der Schaum nach und nach zu einer brauchbaren Emulsion. die durch die 

Kon· 
tinuierliche 

Kirne.n. 
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entspr chend gestalt ten Flü<>-el de Rührwerke · nach abwärt ged riickt wit-d. 
Dort "·ird ie dm·ch einen t·egulierbaren Ablaß abgezapft und zweck end­
giiltiger Bearbeitung einem Homog ni i er apparat (siehe . 122) zugeführt. 

owohl währ·end de Proze. e in der Kirne als auch hernach in dem Homo­
genjsicrapparat wird di Emul ion, j nach Art und Be chaff nh it 
der mit der ~'lilch verarbeiteten Fette tmd Öle "'ekühlt oder erwärmt, 
damit eine Zersetzung ihre Inhaltes f 

\'erhindert werde 1). Durch reg-ulier- ~J[j~~~~=~~~Grc~ 
bar· Zu- und Ablässe i t es möglich, q 
jede Fettmi chung in eine Emulsion 
zu verwandeln ohne daß der Betrieb 
auch nur durch Momente hindurch 
unterbrochen werd n müßte. 

Die nähere Einrichtung die. er 
n n n Kirne zeigt l!,ig. 20. 

Die Kirne besteht, wie die ge­
bräuchlichen Kirnapparate, aus einem 
doppelwandigen Bebälter a, de sen Zwi· 
ebenraum durch Kübhvas er gekühlt, 

bzw. durch Dampf erwärmt werden kann. 
Im Ionern der Kirne ind die aufrecht 
tebenden Wellen b angeordnet , auf 

denen die Mischflügel fe tsitzen. Die e 
bestehen ans je zwei Kreuzen c und c', 
von denen das obere Kreuz c gegen da. 
untere c' derartig versetzt ist, daß es 
die em in der Drehrichtung etwas voran­
eilt. Die oberen Kreuze c sind mit den 
unteren K reuzen c' durch Leisten d 
verbunden. Durch die. e Ausbildung der 
Rührorgane werden Schraubenflächen ge­
bildet, die bei der Drehung der Wellen b 
in entgegengeset.ztem Sinne ineinander 
schlagen und das durchgeriihrte Gemisch 
nach abwärts drücken. 

a 

Fig. 20a. 

Fig. 20b. 

Da die Leistend in geeignetem Fig. 20 a unrl b. Kirne na"h C:chr·irler. 

Abstande voneinander angebracht sind, 
so bilden sie Zwischenräume, durch die bei der schnellen Drehung •h·:· 1.; rcuze c 
und c' ein Teil des Flüssigkeitsgemisches hindurchtritt . während ein andl'rer 
Teil von den Leistend mitgenommen wird. Da nun die je l' in J'aar Arme c c' 
verbindenden Leisten d gegen die die benachbarte n Arme verbindenden Leisten ver· 
setzt sind, werden diejenigen Flüssigkeitsteile , die zwischen den j e ein Paar 
Arme verbindenden Leisten d hindurchtreten und gewissermaßen ste hen bleiben, von 
den die benachbarten Arme verbindenden L eisten erfaßt und mitgenommen. Auf 
diese Weise wird erreicht, daß einmal der gesamte Inhalt der Kirne von den Rühr­
organen erfaßt und verarbeitet und andrerseits die gesamte Flüssigkeit nicht fort· 
gesetzt von den Mischflügeln mit herumgenommen wird. Die Drehung der Rühr· 

') D. R. P. Nr. 185786 v. 21. Okt.l905. 
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organe erfolgt durch Vermittlung der Kegelräder e, die auf den Wellen b festsitzen 
und mit den Kegelrädern ( in Eingriff stehen, die auf der Querwelle g befestigt sind. 
An den Deckel k der Kirne sind die Zuflußrohre l angeschlossen, die mit Regulier­
hähnen m versehen sind. Unmittelbar über dem Boden n befindet si'ch das mit einem 
Hahn o versehene Abflußrohr p, durch das die fertige Emulsion in geregelter Menge 
abgelassen wird, während die Fettlegierung und die Milch in entsprechenden Mengen 
duroh die Zuflußrohre l oben in die Kirne eingeführt werden. 

Ist die Kirne genügend hoch, so daß die Arbeit in ihr, bzw. der Weg 
der Emulsion lang genug wird, so ]rann das unten abfließende Produkt 
sofort abgeschreckt und durch Kneten 1) u. dgl. weitenTerarbeitet werden; 
andernfalls gelangt die Emulsion durch die Rohre zu Pumpen, die sie durch 
Homogenisiermaschinen drücken, bevor das Abschrecken, Auswalzen und 
Kneten der Fettmasse erfolgt. 

Homogenisiermaschinen sind Vorrichtungen zur Erzielung· einer 
möglichst innigen Vermischung von an sich unvermischbaren Flüssigkeiten; 
man will mit ihnen Ern ulsi o n en von viel größerer Feinheit herstellen, 
als es unsere 1\Iilch ist 2). 

') Da in diesen Kirnapparaten das Fett nur sehr kurze Zeit der aromatisierenden 
Wirkung der Milch ausgesetzt ist, soll man nicht gleich von der Kirne weg das 
Fett auskneten, sondern eine Zeitlang rasten lassen. 

2) \-ergleichtman homogenisierte mitgewöhnlich er Milch unterdem Mikro­
skop, so tindet man in ersterer die größeren Fettkügelchcu, wie sie sich in der gewöhn­
lichen Milch zeigen. zwar nicht vor, do!'h weist das mikroskopische Bild von Homogen­
milch nicht ausschließlich Fettkügelchen von nahezu gleicher Größe, also kleinstem 
Durchmesser auf (wie man sie durch das Homogenisieren hervorbringen will), sondern 
man sieht, daß auch noch ungenügend zerkleinerte Fettkügelchen vorhanden sind. 

George K unitk in London (D. R.P. Nr. l6693il v. 22. Mai 1905) hat nun 
gefunden. uaß beim Zentrifugieren homogenisierter J\Iilch die kleinsten, feinst zer­
trümmerten Fettkügelchen durch die Zentrifug-alkraft nicht mehr separiert werden, 
sondern mit der Magermilch abfließen und nur die ungenügend zerkleinerten Fett­
kügelchen in der aus dem Rahmabflußrohr strömenden Sahne zurückbleiben. Die 
ausfließende Milch ist dann nicht Magermilrh, sondern sie enthält Fett in einem 
so feim·erteilten Zustande. daLI es \·ollständig in der Milch fixiert ist und sich 
beim Lagern nicht mehr auf der Oberfläche ansammeln kann. So erhaltene Milch ist 
allerdings weniger reich an Fett als die ursprüngliche Milch, doch wurde dur('h Unter­
suchungen festgestellt. daß sie zwischen :JO und 7il 0 0 des ursprünglichen Fettes enthalten 
kann. Dieser Prozentsatz hängt natürli<'h von der mehr oder weniger vollkommenen 
Arbeitsweise der Homogenisiermaschine ab. Die Sahne, rlie den Rest des Fettes ent­
hält, wird dann noehmals homogenisiert und zentrifugiert, und zwar entweder für sich 
allein odPr znsamrnen mit einem frischen (~uantnm Milch: es ist auf diese Weise 
leicht, in der ;\lilch den vollen ursprünglichen Gehn lt an Fett im Zustande einer außer­
ordentlich feinen Verteilung wiederherzustellen. ehe sie in den Handel kommt. 

Auch kann man die J\Iilch zuerst in Magermilch und Rahm zerlegen und nur 
den Rahm in der Homogenisiermaschine und darauf in der Zentrifuge in der be­
schriebenen 'Weise behandeln. Hierbei tritt eine Zerlegung des Rahms ein, und 
zwar in solchen. der nur vollständig zerkleinerte Fettkügelchen aufweist und durch 
das sonst für die Magermilch benutzte Rohr ausfließt, und in solchen, der nur un­
genügend zerkleinerte Fettkügelchen enthält und durch das sonst für den Rahm 
benutzte Rohr abfließt. Letztere Sahne kann dann allein oder mit der von einem 
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Da von der Innigkeit der Vermischung des Fettes mit der Milch der 
·erzielte qualitative Erfolg der Kunstbutterfabrikation abhängt, ist es natürlich, 
daß diese Homogenisiermaschinen das Interesse der Margarinerzeuger in 
gleichem, wenn nicht höherem Maße erwecken als das der Molkereifach­
leute, die damit haltbare, sich nicht entrahmende Milch herstellen wolle11. 

Die ersten Homogenisiermaschinen, die vor mehr als zehn Jahren in 
Amerika aufgetaucht waren, suchten das Vermengen der zu mischenden 
Flüssigkeiten dadurch zu erreichen, daß sie diese in möglichst klt>ine Teile 
zerlegten. Das geschah zuerst uach dem System des Franzosen Julien 
(1892), das später Bonnet und Gueritault verbesserten, mittels Hindureh­
clrückens de1· Flüssigkeiten durch einen halben Millimeter im Durchmesser 
habende Kapillarröhren und darauffolgenden Anprall an einen fein ge­
schliffenen Achatstein, der vor der Mündung der Kapillarröhren lag, oder 
auch durch Zusammenprallenlassen der aus den Kapillarröhren kommenden 
Fliissigkeitsstrahlen, wobei ein Zerstäuben (Zersprühen) der Fettkügelchen 
eintrat. Da aber zur Erzielung einer guten· Mischung das Durchdrücken 
RP.hr rasch geschehen muß, ist die Anwendung eines hohen Druckes not­
wendig, und die ersten Homogenisiermaschinen arbeiteten daher mit einem 
Drucke von 250-300 Atmosphären. Leider stieg dabei die Temperatur, 
wodurch bei l\'largarinmischungen die Qualität geschädigt wurde, wie anderei'­
seits ein Kühlen der Kapillarröhren ihr baldiges Verstopfen zur Folge 
hatte. Auch der Achatstein als Prellwand bewährte sich nicht gut, weil 
der Achat vorzeitig abgenutzt und zu oft frisch geschliffen werden mußte. 

Besseren Erfolg hatte Gaulirr mit seiner Konstruktion, bei der die 
auf 85 ° C erwärmte Milch mit einem Drucke von 250 Atmosphären durch 
kapillare Öffnungen zwischen elastisch aufeinandergepreßte Flächen 1) geleitet 
wurde. Trotz der vortrefflichen Emulsiousintensität, die die Gaulinsehe 
Vorrichtung erzielte, konnte sie sich in der Praxis nicht einbürgern, weil 
ihre Bauart zu kompliziert und gebrechlich war. 

Neben denHomogenisiermaschinen machten auch Emulsionsapparate. 
die dem gleichen Zwecke dienten, von sich reden 2); so der Emulsor vort 
Waldemar Benzon3) in Nykjöbing auf Seeland und der von Philipp 
Schach4) in Freimersheim bei Alzey, bei dem die Milch in kaltem, das 
Fett in heißem Zustande dem Zentrifugalapparat zugeführt vrird, nachdem 

anderen Quantum .Milch abgeschiedenen Sahne gemischt wieder auf dieselbe Weise 
behandelt werden, während der Teil der Sahne, der sich nach jeder Homogenisierungs­
und Zentrifugierungsoperation ergibt und nur die vollständig zerkleinerten Fett­
kügelchen enthält, dann der .Magermilch wieder zugesetzt wird. 

Kunick hat diese beiden Wege zur Herstellung von homogenisierter .Milch, 
wie sie in gleicher Vollkommenheit sonst nicht erreicht werden kann, verwendet. 

') Yergleiche das norw. Patent Nr. 16861 von S. Fenger, Nakshoo (Dänemark). 
2) Siehe auch den Emulsor von Ekenberg, Bd. 1, S. 629. 
3) D. R. P. Nr. 32081 v. 20. Sept. 1884. 
') D. R. P. Nr. 106729 v. 22 . .Mai 1898. 
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die beiden Stoffe \'orher durch Aufeinandertreffen des Milch- und des Fett­
strahlefl fein verstäubt wurden. Das Typische bei dem Schachsehen Apparat 
ist aber wohl, daß die Milch nicht, wie bei den früheren Emulsoren, erwärmt 
zu werden braucht und daher frei von Kochgeschmack bleibt. 

Bei den ersten Emulsorkonstrukti.onen war ein Erwärmen der :M:ilch 
auf die Schmelztemperatur des Fettes deshalb notwendig, weil kalte ~Iilch 
das Fett sofort zum Erstarren gebracht hätte und dann eine gleichmäßige 
Emulsion nicht mehr erhalten werden könnte. Bei der Schachs~hen Ein­
richtung kann dagegen kalte Milch deshalb verwendet werden, weil sich das 
Fett ohnehin sofort äußerst fein verteilt und eine Klümpchenbildung gar 
nicht stattfinden kann. 

Die Bauart und Wirkungsweise des Schachsehen Apparates ist aus 
Fig. 21 zu ersehen. 

Auf der in geeigneter Weise horizontal oder vertikal gelagerten und in rasche 
Umdrehung versetzten Weile A ist 
eine tellerartige Scheibe B befestigt, 
in deren Mitte eine Röhre C augeord­
net ist. Diese Röhre ist dicht über 
dem Teller B mit Löchern versehen, so 
daß das in die Röhre eingeführte Fett 
in der durch den Pfeil angegebenen 
Richtung fließen muß. 

Auf denTellerB ist ein konkaver 
Teller D und auf diesen wiederum eine 
tellerartige Scheibe E aufgesetzt, der­
art, daß zwei Kammern Fund G ent­
stehen. 

Fig. 21. E mulsor von Schach. Die Teller werden durch gePignete, 
auf die Röhre C aufgeschraubte }fut­

tern H derart dicht auf den Teller B gepreßt, daß zwischen den einzelnen Tellern 
an dem Umfang außerordentlich dünne Austrittsspalten l und g \'erbleiben. die so 
minimal sind, daß gar keine, eine bestimmte Entfernung der Teller bewirkenden 
Ansätze nötig sind, sondern daß sie durch das flache Aufliegen der Teller gebildet 
und <Iurch die Mutter H kontrolliert werden können. 

Der oben: Teller E trägt einen Trichter K und ist innerhalb dieses Trichters 
mit einigen Öffnun~en k ausgestattet, so daß die durch die Röhre L zugeführte 
Milch durch diese Otfnung k hindurchströmt und in die Kammer F gelangt. 

Setzt man nun die Weile A in rasche Rotation, so wird das in C eingeführte 
warme Fett durch den Spalt g ausgetrieben, während die durch L eingeführte kalte 
Milch durch den Spalt f ausströmt. Die aus f ausströmende Milch ist außerordentlich 
fein zerstäubt, trifft auf die Wandung der den Emnlsor umschließenden Trommel M 
und :fließt in diesem feinverteilten, nebelartigen Zustand an der Innenwandung der 
Trommel M entlang nach abwärts, woselbst sie durch den aus dem Schlitz g aus­
strömenden Fettstrahl, der gleichfalls aus einem staubartigen Nebel besteht, getroffen 
wird. Beide Strahlen vermischen sich und bilden die bekannte Emulsion, die dann 
bei N a.us der Trommel herausgeleitet wird. 

Bei den Homogenisiermaschinen jüngster Konstruktion ist die Verwendung 
von Kapillarröhren oder ähnlicher Durchgänge nach Möglichkeit vermieden. So 

Apparat. 
von Schach. 
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bestehen die von der Firma eh röd e r in Lübeck konstrui rten Apparate aus 

einem Keg l, de en Spitz in das Dru krohr einer mit 150 Atmo phären 

arbeitenden umpe hin inragt. Die r Keg 1 bildet eine Art Ventil das durch 

ine mit einer Mikrometers hranbe ve ehen Feder geg n den itz geprellt 

wird. Der in einem W inJ!:el von 45 ° ausgeschliffene Kegel hat an dem 

dem itze entgegengesetzten Ende einen cha~ der dem Dnrchm er d 

Kegels entspricht und in dem Gewindrill n einge chnittep ind, die mit der 

Rollrwand, in die der Keg I eiogepaßt i t, Kanäl bilden. 

Beim Einpumpen von Flü igkeit in den Apparat wird nun das 

koni ehe Mi hventil zwar auf ehoben, doch muß cli Flü igk it di 
die Hohrkauäl de chaftes in 
·chraubenförmiger Richtung pas­
sieren. B i dem großen Dru k, A 

unter dem d Zuführen der 
lt'lil igkeit g ·chieht, wird d r 

chaft durch die schraub n­
förmige Flü igkeit bew gung 
mitgeriss n tmd in R tation 
versetzt. Die ist o h ftig, 
daß der Flü igkei trah.l da­
durch ein w itere Zerteilung 
rfährt , ohne daß ich zu 

große Temperaturerhöhungen 
einstellen· di Reibung i. t 
nämlich durch die gleiche Be-
wegungsrichtung d 'chafte 
und d r Flii igkeit h rabg -
mindert 1) . 

Flg.22b. 
Fig. 22a und b. Det.&il der e hrödersehen 

RomogeniBiennaa~blne. 

Die nähere Einrichtung des Apparates 2) ist aus Fig. 22 zu ersehen: 

Das Rohrstück a ist an eine Pumpe angeschlossen, die ihm die zu mischenden 
heterogenen Flüssigkeiten unter Druck zuführt. An das Rohrstück a schließt sich 
der Teil b an, der mit einem seitlichen Rohrstutzen c versehen ist, durch den die 
zugeführten und im Rohr a innig miteinander vermischten Flüssigkeiten abfließen. 
Eine Spindel d, die den Boden des Teiles b durchdringt, ist durch eine Stopfbüchse e 
abgedichtet. In dem durch Bolzen ff vom Teil b abgestützten Querstück g ist das 
Muttergewinde zur Aufnahme des Gewindet~iles der Spindel d vorgesehen, auf deren 
hinterem Ende ein Handrad h festsitzt. Vor der Spindel d sitzt im Rohr a der 
Kegel i, der vorn mit einer Spitze versehen und in das Rohr und auf seinen Sitz 
geschliffen ist. Auf seinem hinteren Ende ist ein Gewindegang k oder dereu mehrere 
vorgesehen. Mit Hilfe der Spindel d wird er eingestellt. 

1) V ergleiehe auch Bur r, Homogenisation von fetthaltigen Flüssigkeiten, Chem. 
Revue 1904, S. 195 und Pollatschek, Chem. Revue 1906, S. 5. 

2) D. R. P. Nr. 163372 v. 25. Mai 1904, das im Besitze der Deutschen 
Homogenisiermaschinen-Gesellschaft in Lübeck ist. 
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Durch den oder die Gewindegänge k werden im Rohr a ein oder mehrere Kanäle 
gebildet, 'durch welche die von a zugeführten Flüssigkei~n ihren Weg nehmen müssen. 
Diese setzen den Kegel i in schnelle Drehung, so daß er die durch die vorzugsweise 
möglichst eng gehaltenen Ka.näle strömenden Flüssigkeiten zwischen Rohrwand 
und Kegel i stark zerreibt, wodurch naturgemäß eine innige Verbindung der Flüssig­
keiten erzielt wird, so daß deren selbsttätige Trennung in ihre einzelnen Bestand­
teile unmöglich ist. 

Nach einer verbesserten Konstruktion 1) dieser Emuisoren wird die zu 
emulgierende Flüssigkeit in bekannter Weise zwischen zwei teilweise auf­
einander schleifenden Flächen hindurchgepreßt, das Einleiten in den Raum 
zwischen diesen Flächen geschieht aber unter Vermittlung einer zu den Reib­
flächen gleichachsig angeordneten turbinenartigen Vorrichtung, die die 
zentral zugeleitete Flüssigkeit zunächst gründlich mischt und mit großer Ge­
schwindigkeit radial in . die ringförmige Reibspalte einführt. Damit erreicht 

Fig. 28a. 

/ 
Fig. 2S b. 

1-"ig. 23a. und ll. D t:lil d r S ehrö dersehen Hornogenlsierma.seblne. 

man zwei Vorteile; einmal ist die Möglichkeit der Verringerung des Druckes 
der zugeführten Flüssigkeit gegeben (weil die Geschwindigkeit, mit der 
die zu emulgierende Flüssigkeit in die eigentliche Reibspalte eintritt, durch 
die turbinenartige Vorrichtung vergrößert wird) und zweitens bewirkt die 
turbinenartige Vorrichtung ein gutes Vermischen der Flüssigkeit, was dem 
Gesamteffekte zugute kommt. 

Fig. 23 zeigt diese Vorrichtung im Längsschnitt und die Draufsicht 
auf die turbinenartige Vorrichtung sowie die Schlei"ffläche. 

Die Vorrichtung besteht aus einem Gehäuse a, worin ein Körper b mit 
seinem ringförmigen Rand c auf einer entsprechenden Ringfläche d der Gehäuse­
wandung schleift. Der Körper b ist auf der Welle e befestigt, die durch geeignete 
Vorrichtungen in rasche U mdrehnng- gebracht wird. ln dem von den Ringflächen c 
und d umschloss< ·nen kreisförmigen Raum liegt ein turbinenartiger Körper{, der an 
dem Körper b b( festigt ist oder mit ihm aus einem Stück besteht und dessen Flügel 
am besten nach Evolventen geformt sind (Fig. 23a). Die in den Apparat bei g ein­
tretende Flüssigkeit gelangt in die turbinenartige Vorrichtung und muß in dieser 
in radialer Richtung nach außen fließen. Dadurch, daß die Turbine mit dem Körper b 

1) D.R.P. Nr. 204062 v. 26.Julil907 \'OD Wilhelm Gotthilf Sehrödet 
in Lübeek. 
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verbunden ist, wird sie in rasche Umdrehung versetzt. Sie saugt daher die von g 

kommende Flüssigkeit an, vermischt sie und preßt sie unter entsprechend erhöhtem 
Druck zwischen den beiden Ringflächen c und d hindurch. Von hier gelangt sie in 
das Gehäuse a, aus dem sie in passender Weise abgeleitet wird. 

Die Margarinfabriken arbeiten mit den Homogenisiermaschinen der­

art, daß sie die Fette mit der Milch zuerst in der Kirne vermischen und die 

"Mischung in den Apparat drücken. Nach dem Verlassen der Homogenisier­

maschine passiert die Mischung einen Kühler, so daß das Kühlen der Kiru­

rnasse mit Eiswasser (siehe S. 128) überflüssig wird m1d auch das Auswalzen 

(siehe S. 135) wegfällt. Ja es soll sogar das Kneten unterbleiben können, weil 

man angeblich die Konsistenz des 
fertigen Produktes durch die Mikro­
meterschtaube regulieren kann. 

Jy, li'ig. ~4 ist eine Sehröder­
sehe Kirne in Verbindung mit den 
Sehrödersehen Homogenisiervor­
richtungen wiedergegeben. Die von 
der Kirne (Fig. 24) erzeugte Emul­
sion gelangt durch die Rohre q zu 
den Pumpen und wird durch diese 
über die Homogenisiervorrichtung 
gedrückt und alsdann in bekannter 
Weise abgeschreckt und durch 
Kneten weiter verarbeitet. 

Wilhelm G. Sehröder in 
Liibeck hat nach diesem Arbeits­
prinzip vollkommen kontinuierlich 
arbeitende Kunstbutterfabriken ge­
baut!) (Altonacr Margarine-Werke 
)loh.r & Co., G. m. b. H. in Altona­
Ottensen). Diese Anlagen bestehen 
aus drei übereinander gestellten 

Fig. 24. Homog nisicrmasebine ., eh r6d e r". 
a = Kirnenb blUtet·. b = Kiruenaebs n. 

e und f = Kegelradtrieb. {/= Antrieb w lle. 
~· = Kit neude k I. l = Zußuflrob.r. m = Regulier· 
bAhne. " = Kirnenbodeo. O= Abftullbnbn der 

Kirne. p = Kirnenabßu ll. 

Kirnen (wie sie Fig. 2:> zeigt), die über oder neben einer Homogenisiermaschine 

uwntiert sind. Letztere ist mit. einem Kühlapparate in Verbind1mg, der die 

hergestellte Fett-)lilch-Emulsion sofort abschrec-kt. l\Ian kirnt nun bei dem 

Schri\derschen Verfahren mit weit geringeren l\Iilchmengen , als man es 

sonst gewohnt ist, läßt dafür aber die ganze zugesetzte l\Iilch in der gekühlten 

Kirnmasse und sucht nicht durch Walzen und Kn e ten den l\filchiiberschuß 

aus der Kunstbutter wieder <tbzusondern. l\Ian erspart also an Ausgaben für 

Milch und vereinfacht dabei die ganze Fabrikationsweise durch den Wegfall der 

Walz- und Knetopcrationen, sowie durch die Kontinuität des Arbeitens sehr 

wesentlich. Dabei ist der Betrieb sehr sauber und verbraueht wenig Kühlwasser. 

') D. R. P. ~r. 204061 \'. 26 . . Juli 1907 von W. G. Sehröder in Lübeck. 
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Die ganze Vorrichtung besteht aus drei übereinanderliegenden Gefa.ßen A, B 
und C. die miteinander durch mit Absperrvorrichtungen a und b versehene Rohl·­
stutzen verbunden sind. Die aus dem letzten Gefa.ß C herausfließende Emulsion 
gelangt noch in einen Homogenisierapparat D, der eine weitere Vermischung und 
eine Zerreibung der. Emulsionsbestandteile hervorbringt. Jedes Gefaß ist mit einem 
Doppelmantel zur Einführung von Wasser von gewünschter Temperatur versehen. 
Diese Doppelmäntel sind untereinander durch Rohrstutzen verbunden, durch die das 
Wasser von einem Gefa.ß zum andern geleitet werden kann. 

Die in dem obersten Gefäß A vorzumischenden Emulsionsbestandteile werden 
stetig zugeführt und gelangen als Emulsion in das zweite Gefäß B und von dort 

...';;.;......-......-- --" 

,.,n 
... o· o ·-· 

Fig. 215. 
Kontinuierlich r Kirnpro1eA oacb . chri!der. 

in das dritte Gefäß C. In jedem Gefa.ß 
wird also das Zufließen von Emulsions­
bestandteilen zu bereits fertiger oder 
teilweise fertiger Emulsion vermieden. 

Will man die Vorrichtung in Gang 
setzen, so bringt man zunächst die 
einzelnen zu vermischenden Stoffe in 
dünnem Strahl und in bestimmten 
Mengenverhältnissen in das erste Ge­
fäß ein, während die Mischflügel in 
rasche Umdrehung versetzt werden. 

Durch ein Schauglas läßt sich die 
Menge der in dem Gefaß befindlichen 
Masse feststellen. Ist das erste Gefäß 
voll, so öffnet man den darunter be­
findlichen Hahn a und ebenso den auf 
dem Gefäß B befindlichen Lufthahn, 
wogegen der Lufthahn des Gefaßes 4 
geschlossen wird. Der vorgerührte In­
halt des ersten Gefäßes läuft dann 
in das zweite Gefäß ab. Sobald A 
und B gefüllt sind, öffnet man den 
Hahn b sowie den Lufthahn von C und 
füllt auch das dritte Ge faß C . 

Nachdem alle drei Gefaße gefüllt 
sind, stellt man die Temperatur des 
Produktes fest, zu welchem Zwecke sich 
auf jedem Gefa.ß ein Thermometer befin­
det. Zur Regelung der Temperatur die­
nen die oben erwähnten DoppelmänteL 

In dem Gefäß C befindet sich die fertige Emulsion. Es kann tlann mit dem 
stetigen Arbeiten begonnen werden. Zu diesem Zwecke öffnet man den Abfluß­
hahn von C und stellt die Regulierhähne bzw. die Pumpen so ein, daß die Menge 
der dem Gefäß A zugeführten Bestandteile der Menge der aus dem Gefäß C ab­
laufenden fertigen Emulsion genau entspricht. 

Man arbeitet mit diesen Anlagen gewöhnlich derart, daß mau auf SO Teile 
Fettgemisch 16 Teile Mager- oder Buttermilch und 3-5 Teile 30 prozentigen. 
Rahmes verwendet und die gebildete Emulsion von der Homogenisiermaschine 
noch auf einen besonders konstruierten Tisch ausfließen läßt, der mit Eis­
wasser gekühlt wird und auf dem eine Walze die ausfließende Masse gleich­
mäßig verteilt, so daß sie auf der Kühltischfläche gewissermaßen anfriert. 



Arten der 
Kühlung. 

Kühlung 
mit 

Eiswasser. 

128 Speiseöle und Speisefette. 

Auf der entgegengesetzten Seite des Zuflußrohres ist in sinnreicher 
Weise ein Schabmesser tangential auf den Tisch gelegt, mittels dessen die 
angefrorene Masse abgeschabt und aufgewickelt wird, so daß die gewisser­
maßen gefrorene Seite durch das Aufwickeln mit der nicht gefrorenen Seite 
der aufgetragenen Masse in Berührung kommt, wodurch die Ware gleich­
zeitig gemischt· und durch diesen Aufwicklungsapparat von dem Kflhltisch 
herunter in einen Wagen oder Bottich geschoben wird. Die Ware ist sodann 
versandfertig, ohne daß sie durch Schaufeln oder mit Menschenhänden be­
rührt worden wäre. 

Die durch die Sehrödersehe Kirnen-Homogenisierappai:at-Kombination 
geschaffene Neuerung kann 'als der bedeutendste Fortschritt bezeichnet werden, 
den die Ktmstbutterindustrie seit Mege Mauries zu verzeichnen hatte. 

4:. Abkühlen der Fettemulsion. 

Die von der Kirn- oder Homogenisiermaschine kommende Fettemulsion 
muß eine möglichst rasche Abkühlung auf wenige Grade über Null erfahren. 
Das Fett ·scheidet sich dabei in einer Form ab, wie sie zur Herstellung· 
eines butterähnlichen Körpers notwendig ist. Es wird dann 12-15 Minuten 
ruhig stehen gelassen (Rasten) und hierauf auf den Walz- und Knet­
maschinem weiterverarbeitet. 

Zum Zwecke der Abkühlung laßt man die Fettemulsion entweder in 
flache Bassins aus Marmor oder Granit fließen und streut während des 
Zufließens klein gestoßenes Eis ein, oder man bespritzt das von der Kirne 
kommende Fettgemisch mit einem kalt<:>n Flüssigkeitsstrom (Wasser 
oder Milqh). Daneben kennt man· auch Kühlverfahren, wobei die Fett­
emulsion mit kalter Luft oder durch Bewegen in mit KühlschLwgen 
oder Kühlmantel versehenen Reservoiren abgekühlt wird. also nicht mit 
Eiswasser oder Milch direkt in Berührung kommt. Diese wird anderer­
seits in vielen Fällen gewünscht, um die in der abgeschreckten krümligen 
Fettmasse eingesprengten Milchanteile auszuwaschen. 

Am gebräuchlichsten ist jene Kühlmethode, bei der die aus dem Kirn-· 
a,pparat kommende Fettemulsion längs einer schiefen 'Ebene herabfließt und 
dabei direkt mit einem kräftigen Strome von Eis'\\'asser bespritzt wird. 
Hierbei tritt nicht nur ein sofortiges Erstarren der Fett-Milch-l\Iischung zu 
einer krümligen Masse ein, sondern es erfolgt auch ein gründliches Aus­
waschen des erstanten Fettes; das Milchserum mischt sich mit dem Eis­
wasser und fließt mit ihm ab. Es wird also der späteren Arbeit des Aus­
walzens und A usknetens vorgearbeitet. 

Damit die Kühlung durch das Eiswasser recht gründlich tmd gleich­
mäßig vor sich gehe, muß man für eine möglichst feine Verteilung des 
Fettstrome.s sorgen, zu welchem Zwecke verschiedene Vorrichtungen [ z. B. 
besonders geformte Prell wände 1)l empfohlen worden sind. 

1 ) D.R.P. Nr. 62259 v. 23.0kt.l891 (Hans Friedrich Petersen, Flensburg). 
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Die Entfenmng der spezifischen Milchbestandteile durch das Eiswasser 
ist aber nicht immer erwünscht, weil damit auch Aroma bildende Stoffe 
Yerloren gehen. Man hat versucht, diese Verluste gut zu machen, indem 
man die gekiihlte Fettmasse nachträglich nochmals mit etwas Milch ver­
mischte und der Mischung die überschüssige Milch, bzw. ihre wässerigen 
Bestandteile durch Kneten entzog. 

Rud. Bac~haus in Lauterbach bei FuldalJ nimmt zur Vermeidtmg 
des Wegwaschans der Milchserumstoffe aus der Kilnmasse das Abkiihlen 
der von dem Kirnapparat kommenden Fettemulsion nicht mit Eiswasser, 
sondern mit gekiihlter Vollmilch vor. Die zum Kühlen verwendete ~'lilch 
gibt beim Zusammenprallen mit der Fettemulsion ihre wertvollen Stoffe an 
das sich abscheidende Fett .ab. Die Fettabsonderung erfolgt in dicken, 
amorphen Klumpen, die zunächst durch einfache Siebapparate, dann aber 
durch Kneten von der überschüssigen Milch befreit werden. 

Die :\Iilch läßt sich jedoch aus mit Vollmilch gekiihlter Butter nur 
schwer aus den zusammengeballten Fettklumpen in genligendem Maße ent­
fernen, und es tritt bei der Butter daher sehr bald ein Fleckig- und 
Str·eifigwerden ein, womit das gleichzeitige Auftreten eines unangenehmen 
Nebengeschmackes verbunden ist. 

J. C. Uhlenbroek in Neuß a. Rhein2) verwendet daher an Stelle der 
Vollmilch gekühlte Magermilch, die, weil diinnfliissiger, die zu kiihlende 
Fettmischung inniger durchdringt. Die feine Verteilung der Fettpartikelehen 
in der kalten, noch leicht bewegten Abbrauseflüssigkeit bewirl"t eine fein 
verteilte, nicht zum Zusammenballen neigende Form. 

Aus dem fein verteilten, erstarrten Fette läßt sich die überschüssige 
}lagennilch durch Walzen und Kneten leicht und vollständig entfernen, 
und man erhält ein gegen Temperaturwechsel unempfindliches, allen An­
forderungen entsprechendes Produkt. Außerdem kann Magermilch stärker 
abgekühlt werden als Vollmilch, so daß man mit einer geringeren Milchmenge 
einen ausreichenden Kiihleffekt erzielt. 

Zur Ausfiihrung dieses Verfahrens bedient sich Uhlenbroek der in 
Fig. 26 gezeigten Einrichtung. 

Der aus der K.irnmascbine A austretende Fettstrom gelangt zunächst in die Ab­
laufrinne m, wird hier durch einen mittels der Pumpe p1 aus den Kühlgefäßen K 11 K, 
zugeführten Strahl kalter Butter- oder Magermilch stark abgekühlt und :fließt dann 
zur nochmaligen langsamen Kirnung in das mit Rührwerk versebene Gefäß B. 
Die entstehende Margarine gelangt über die Rinne n in den Walzwagen W. Die 
benutzte Milch :fließt aus B und W durch die Rohrleitung in ein Bammelbassin 8, 
wird sodann durch die Pumpe p2 in die Kühlgefäße K,, K 2 zurückgeführt und kann 
nach genügender Abkühlung durch die mit der Eismaschine in Verbindung stehenden 
Schlangenrohre k" k2 wieder benutzt werden. 

1) D. R. P. Nr. 88522 v. 14 . .Juni 1895. 
2) D. R. P. Nr. 99470 v. 14. April 1896. 
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Dieselbe Milch kann auf diese Weise ohne jede Auffrischung einen 

ganzen Tag lang zum Abkühlen und Erstarren der Margarine verwendet 

werden; erst am zweiten Tage empfiehlt es sich, eine weun auch nur geringe 

Menge frisch gesäuerter Magermilch zuzusetzen. 
Das Uhlenbroeksche Verfahren erfordert aber eine sehr sorgfältige 

Milchbehandlung und bringt nur dort merkliche Vorteile, wo Not an reinem, 

gutem Wasser herrscht. 

.. 

w 

Fig. 26b. 
Fig. 26a und b. KUillvorrichtung nach Uhleubroek. 

Karl Scheffel in Eiebrich a. Rhein 1) verwendet an Stelle des Eifl­
wassers kalte komprimierte Luft zur Abkühlung der Kirnmasse und 

sucht auf diese Weise in dem Fette die diesem durch das Verbuttern ein­

verleihten spezifischen Bestandteile festzuhalten. 
Damit durch die eingeblasene Luft nicht etwa flüchtige Stoffe entfernt 

oder zu große Mengen Sauerstoff zugeführt werden, wird stets mit derselben 

Luftmeng·e gearbeitet, indem man die durch die Margarinmasse gestrichene 

Luft ansangt, kühlt und neuerdings einbläst. 

1) D. R. P. Nr. 116755 v. 25. Mai 1899. 
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Die . Margarinmasse wird aus der Kirnmaschine A (siehe Fig. 27), die ein in 
bekannterWeise angeordnetes Rührwerk besitzt, durch eine mit einem Abschlußh&hn 
versehene, zweckmäßigerweise hölzerne Rohr- und Kanalleitung b in einen anderen 
Bottich C übergeführt, der ebenfalls ein von außen betatigtes Rührwerk besitzt. Die­
ser Bottich C ist mit einem hoch gewölbten, luftdicht verschließbaren und abnehm­
baren Deckel versehen, unter dem sich die aufsteigende Luft sammeln kann, die von 
hier aus durch die Kraft eines Ventilators oder einer in der Zeichnung nicht dar­
gestellten Luftpumpe bei f durch das Rohr e angesaugt und vermittels geeigneter, 
in Fig. 27 nicht weiter erläuterter Rohrarmaturen nach dem Abkühlungsraum g 
geleitet wird. Durch Schieber, Hähne oder andere Verschlußmittel kann der Ab­
kühlungsraum g vollkommen abgesperrt, die Luft durch geeignete, an dem Rohr­
stutzen f anzuschließende Vorrichtungen komprimiert und einer Abkühlung bis auf 
einige Grade unter Null durch irgendwelche bekannte Kühlvorrichtungen oder 
Verfahren unterworfen werden. Aus dem Kühlra.um g wird die komprimierte kalte 
Luft durch Öffnung des Hahnes h mittels des Rohres i ins Innere des Bottichs C 

Fig. 27. K!lhlvorricb tung oacb cb ffel . 

übergeleitet. Dieses Rohr i endigt am Bottichboden in einer umlaufenden Schlange i, 
die an ihrem Ende verschlossen ist, längs ihres Laufes aber viele kleine Öffnungen 
zum Ausströmen der kalten Luft besitzt, die dann infolge ihrer Kompression Kraft 
genug hat, die bewegte Masse zu durchdringen und sich unter dem Deckel von c 
wieder zu sammeln, worauf der geschilderte Prozeß von neuem beginnt. Da durch 
das Absaugen der Luft im Bottiche c leicht ein Aufsteigen und Nachdringen der 
Margarinmasse stattfinden könnte, ist ein Sicherheitsventil d angebracht, das den 
Ausgleich des Luftdruckes von außen zuläßt. 

Das Auswaschen der Fettmasse vermeidet auch das Kühlverfahren von 
L. B. Donkers 1) in Antwerpen, bei dem die flüssige, aus der Butter­
maschine kommende Fettmasse in einen fahrbaren Wagen fließt und mittels 
dieses Wagens gleichmäßig auf einer stark gekühlten Oberfläche, sei es eine 
Eisschicht oder eine gekühlte Metall- oder Glasscheibe, ausgebreitet wird. 

tl. (Fig. 28) ist ein aus verzinntem Eisenblech oder Zement bestehendes Reser­
voir, das zur Aufnahme des Kühlmittels, z. ß. Wasser oder Milch, dient, das durch 

1) D. R. P. Nr. 101207 v. 13. Febr. 1898. 
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rlie Röhren b un<l k, in denen das Gefriennittel, z. B. Ammoniak, Kohlensäure, 
Balzwasser usw., zirkuliert, auf den nötigen Temperaturgrad abgekühlt wird. B ist 
das Kimgefäß; die zu kühlende Kirnmasse fließt durch die Röhre r in den auf 
Schienen fahrbaren Wagen W und aus diesem bei geöffnetem Ausfluß auf die 
gekühlte Oberfläche des Reservoirs A. 

Bei dem Arbeiten mit der Donkersscben Vorri<·htung wird der 'Vagen W zu­
nächst mit Fettmasse gefüllt, sodann durch Drehung der Kurbeln n dessen Ausfluß 
geöft"net und der Wagen langsam über der Kühloberfläche hinweggeführt. Die aus 
dem Wagen ausfließende Fettmasse breitet sich in ganz gleichmäßiger Schicht auf 
der Kühloberfläche ans und erstarrt sofort. Sobald der Wagen leer ist, wird er zu 
seinem Ausgangspunkt zurückgebracht und der daran befindliche verstellbare Schaber 
so weit gesenkt, daß er die Kühloberfläche gerade berührt; hierauf wird der Wagen 
wiederum vorwärts (nach rechts) bewegt. Der Schaber nimmt alsdann die erstarrte 
Fettmasse von der Gefrierfläche ab und schiebt sie vor sich her , bis zu einer am 
\<jnde angeordneten Platte (, von der die Fettschicht dann in den Knettrog g ge-

... ;) 

Fig. 28. Kilbivorri chtung nach Donker . 

langt. Nachdem so die Gefrierschicht wieder freigelegt ist, wird mittels des Wagens 
wiederum eine neue Fettschicht ausgebreitet, und das Spiel wiederholt sich wie oben. 

J ist eine zylindrische Schaufel, durch deren Umdrehung eine kreisende Be­
wegung der in A befindlichen, durch b gekühlten Flüssigkeit herbeigeführt wird, 
was wegen einer guten Kühlhaltung der Kühlplatte des Gefäßes A wichtig ist. 

Das am Ende des Knettroges g gezeichnete Walzenpaar dient :rum späteren 
Auskneten der gekühlten Kirnmasse. 

Das Donkarssehe Verfahren bietet die Vorteile einer großen Leistungs­
fähigkeit und eines fast kontinuierlichen Betriebes und verdient daher im 
Großbetrieb alle Beachtlmg. 

Das Kiihlen der Kimmaase mittels besonders gekühlter Flächen (System 
Don kers) gibt leider ein ungleichmäßig erstarrtes Produkt, sofern die Dicke 
uer Schicht eine halbwegs nennenswerte Größe erreicht, weil dann die 
Kältewirkung nicht durchdringt. Um eine vollkommene 1md durch die ganze 
Schicht gleichmäßige Kühlung der Kirnmasse zu erhalten, mnß man diese 
in möglichst diinner Schicht auf die Kühlflächen ausbreiten, was H. Hen-
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rik Schou in Kopenhagen und Ejnar ScholL. in London 1) durch einen 
Mehrwalzenapparat zu erreichen suchen, bei dem sich die verstellbaren Walzen 
in entgegengesetzter Richtung zueinander bewegen, derart, daß die Dicke 
der aufgetragenen Emulsionsschicht von dem geringsten Abstand der Walzen 
Yoneinander bestimmt wird. 

Die Ausführung dieses Kühlapparates ist in Fig. 29 wiedergegeben: 
Auf einem festen , z. B. aus I-Trägem a bestehenden Rahmen sind die Trommeln 

ouer Walzen b mittels Zapfen c in Lagern cl drehbar gelagert. Der Antrieb der Wal­
zen erfolgt durch die mit loser und fester Riemenscheibe k und m versebene Welle g, 
die in Lagern e. ruht und mittels der Schnecken f ihre Bewegung auf die Schnecken­
räder h überträgt. Die eine der Schnecken f' trägt Rechts-, die andere Links­
gewinde, so daß sieb die Walzen mit derselben Geschwindigkeit in der eingezeichneten 
Pfeilrichtung gegeneinander bewegen. 

Der Einfüllraum der Emulsion zwisehen den beiden Walzen wird durch in 
Böcken s verschiebbare Platten x abgedichtet, die durch mittels Schrauben y regu­
lierbare Federn t' gegen die Bundflächen r gepreßt werden. 

Fig. 29. KUhlappnralnn·b cbou. 

Auf tlen Trägern a sind ferner nocn Ständer z befestigt, die durch U -Eisen i 
miteinander verbunden sind und zur Befestigung für die Schaber oder Messer dienen. 
Zu diesem Zweeke tragen die Ständer z eine von Armen o gehaltene Stange p, auf 
der die Messerhalter q leieht auswechselbar augeordnet sind . Auf den Haltern sind 
die aus einem oder mehreren Teilen bestehenden Messer t befestigt, die durch an 
den Haltern angreifende Federn tt gegen die Fläche der Walzen angedrückt werden. 

Die Arbeitsweise des ApparatPI'< ist die folgende: 
Die Kühlflüssigkeit wird zweckmäßigerweise dureh die hohlen Wellen c in 

die Walzen b eingeführt, die mit Innenzylindern ausgerüstet sein können, um an 
Kühlflüssigkeit zu sparen. Naebdem die Walzen in Umdrehung versetzt sind, läßt 
man die ans den Kirnen kommende Emulsion in den Raum zwischen den Walzen 
strömen, der von den. beiden Platten x seitlich abgedichtet ist . Es wird sieh dann 
zwischen den Walzen eine Sehicbt Emulsion bilden. deren Dicke von dem Abstand 
der Walzen voneinander abhängt. Diese Schieht verteilt sich gleichmäßig auf die 
Oberflächen der Walzen und wird durch die durch die Trommel strömende kalte 
Salzlözung sofort abgekühlt und zur Kristallisation gebracht. Wenn die Schichten 
das bzw die Messer t erreichen, werden sie abgeschabt. 

') ll . H. P. Nr. 197.004 v. 15. Dez. 1906. 
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Die Dicke der aufzutragenden Schicht ist natürlich auch von der Temperatur 
des angewendeten Kühlmittels abhängig und darf z. B. bei -10° C die Stärke von 
1-1 1/ 2 mm nicht überschreiten. 

Das Verfahren erfordert ziemliche Iuvestitionskosten, vor allem eine 
kräftige Kühlmaschine, ohne nach Pollatschek sehr erfolgreich· zu sein; 
man soll damit nicht die körnige , butterähnliche Struktur erreichen, die 
durch das Abkühlen der Kirnmasse durch Eiswasser erzielt wird. 

Übrigens ist das Prinzip, das dem Schonsehen Verfahren zugrunde 
liegt, schon vor mehr als 17 Jahren bei einer von J. Möllinger 1) empfohlenen 
Kühlvorrichtung, die in Ifig. 30 wiedergegeben ist, angewandt worden. Ob­
wohl das Arbeiten damit sehr einfach und sauber ist und die abfließende 
Magermilch als Futtermittel verwendet werden kann, vermochte sich diese 
Kühlvorrichtung keinen Eingang zu verschaffen. 

Fig. 80. Kühlvorrichtung naeb Möll i nger. 

Die in der Richtung des Pfeiles rotierende Trommel A hat einen doppE:>lten 
Mantel, dessen Zwischenraum .durch das Mannloch m mit Eis gefüllt wird. Die 
Oberfläche dieses Mantels bewegt sich langsam durch das in der Fettschale B be­
findliche flüssige Fett, das vom Vorratsbehälter R kommt, und nimmt eine Schicht 
Fett mit heraus, das, wenn es bei weiterer Rotation den Abstreifer C erreicht, durch 
diesen in das vorgestellte Gefäß 8 befördert wird, und zwar als feste, durrhschei- · 
nende Masse. Der so von dem Fette entblößte Mantel nim~t bei seinem Durch­
gang durch die Schale neue Quantitäten Fett auf usw. 

Den Zeitpunkt, zu dem das Eis aufgebracht ist, erkennt man an der mangel­
haften Kühlung des Fettes, worauf das Eiswasser entleert und frisches Eis in den 
Trommelmantel eingefüllt wird. Es werden so pro Zentner Margarine 12-25 kg 
Eis benötigt, je nach der Temperatur und Konsistenz des Fettes. Eine Mbschine 
von 1,5 m Trommelbreite fördert pro Stunde ca. 10-12 dz Margarine. 

Auch Martin Ekenberg in Stockholm hat einen ähnlichen Apparat ge­
baut 2), bei dem die Trommel durch eine kalte Salzlösung gekühlt und die 
Emulsion mittels einer Knetrolle an den Zylinder geknetet wird, wodurch 
die Milch sofort zur Abscheidung gelangt. 

') Chem. Ztg. 1892, S. 725. 
2) Norw. Pa.tent Nr. 14058. 
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Die nach welcher Weise immer abgekühlte krümlige Kirnmasse kommt 
sofort nach erfolgter Abkühlung in die sogenannte Kühlwanne, das ist 
eine gewöhnliche, aus hartem Holz hergestellte viereckige, 30 cm hohe 
Wanne, die an den Wänden und am Boden siebartige Ausflußöffnungen 

,, 
,, .I 

--lr-------{1-
11 II 

Fig. 31. Tran portwagen fQr Margari n. 

hat. Ist die Kirnmasse gut 
durchgekühlt, so wird das 
abgekühlte Wasser ans der 
Wanne abgelassen und das 
erstarrte Fett einige ( 12-:-15) 
Minuten lang stehen gelassen. 

Nach diesem "Rasten" 
wird die Kirnmasse mittels 
hölzerner Schaufeln auf Trans· 
portwägeleben (Fig. 31) ge­
bracht, deren Böden entweder 
ganz oder auch nur teilweise 

siebartig gelocht sind (siehe Schieber rn und mit Sieb versehene Ecke a 
in Fig. 31), damit das an der Fettmasse adhärierende Kiihlv. asser abtropfen 
kann. Mittels dieser Wägelchen bringt man die Kirnmassc zu den Walz-
und Knetmaschinen. 

5. Wälzen und Kneten der Kunstbutter. 

Die ans der Fettemulsion abgeschiedene Fettmässe stellt ein äußerst Allgemeines. 

appetitlich aussehendes Produkt dar, das in jedem Falle Reste von über-
sch üssigen wässerigen Flüssigkeiten enthält. Diese müssen entfernt werden, 
wenn man die Haltbarkeit der Margarine nicht allzusehr beeinträchtigen 
will. Auch ist ein Zuviel von Milchserum schon deshalb zu beseitigen, 
weil dadurch die Kunstbutter zu ·wasserhaltig sein würde, was gegen 
die gesetzlichen Bestimmungen verstoßen könnte. Die Entfernung der über­
schüssigen, der gekühlten Kirnmasse anhaftenden Feuchtigkeit geschieht 
durch mehrmaliges Auswalzen; das Kneten besorgt die tfberyührung des 
Fettes in eineil butterartigen, homogenen und streichfähigen Zustand. 

Bei dem Auswalzen und Kneten können zur Butter bequem Zusätze 
gemacht werden, die sie der Naturbutter besonders ähnlich machen (Er­
teilung des Schäumens und Bräunens), wie man ihr auch Fette, die den 
Kirüprozeß nicht gut vertragen (Kokosbutter), einkneten kann. 

Zur Entfernung des in der Kunstbutter enthaltenen überschüssigen 
Wassers oder Jl,filchserums wird die Butter mit Walzen bearbeitet, und 
zwar .wertlen mehrere Walzenpassagen (in der Regel 3-4) vorgenommen. 
Nach dem Walzen bleibt die Butter einige Stunden lang ruhig liegen 
(Rasten), um hierauf ausgeknetet zu werden, wodurch die letzten über­
schüssigen Flüssigkeitsanteile beseitigt und eine Gleichmäßigkeit der Masse 
(Homogenisierung) erzielt wird. 
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Fig. 32. Einfache Wnlze fUr Kunstbutter. 

Das Auswalzen der Fettmasse geschieht in der Regel derart, daß man 
sie durch unmittelbar untereinander oder auch in gleicher Höhe neben­
einander liegende Walzenpaare wiederholt laufen läßt. Eine einfache, durch 
Handbetrieb zu bedienende Walzmaschine ist in Fig. 32 wiederg·egeben: 
es sei dabei auf die geriffelte Form der hölzernen Walzen A und B, die durch 
die Riemenscheiben R angetrieben werden, besonders aufmerksam gemacht. 

Fig. 33n. 

Fig. 83.b. 
Fig 33R und b. Duplex·Wnlzm llscbic c vou Zimw rmann. 
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Das melufache Durchwalzen der Margarinmasse ohne umständliche 
Handarbeit sucht man auch so zu eneichen, daß man verschiedene Walzen­
paare neben- oder ii bereina n der anordnet. 

Eine Knetmaschine (Duplexmaschine) mit zwei übereinander angeordneten 
Knetwalzenpaaren (ab und cd) und darunter befindlichem Transportwagen w mit 
l\lilchablanfvorrichtung e ( g (vergleiche Fig. 31) ist in ll'i!!. 33 1) wiedergegeben. 

Eine 1Iargarinknetmaschine 2), die mit mehreren, in Abständen neben­
einander gelagetten Knetwalzenpaaren arbeitet und die das das eine 
Walzenpaar verlassende Produkt durch ein Fördertucb. dem nächstgelagerten 
Walzenpaar zuführt, hat van den Bergh in Rotterdam empfohlen. 

Fig. 84 b. 
Fig. 3-ln und b. van d n B rgb Wahvorricbtung. 

Diese .Maschine (Fig. 34) besteht aus einer beliebigen Anzahl von Knetwalzen­
paaren a, b, die auf einem Gestell c hinter· bzw. nebeneinander angeordnet sind. 
Die ersten Knetwa-lzen befinden sich unter einem Einwurftrichter d, in den die 
Margarine eingeworfen wird, um zwischen diese ersten Walzen a, b zu gelangen. 

Ist die Margarine zwischen diesen ersten Walzen hindurchgegangen und geknetet 
worden, so fallt sie, unten zwischen den Walzen herauskommen.!, auf ein Förder· 
tuch e, das, um einen Zylinder f laufend, die Butter unter den ersten Knetwalzen 
hinweg und schräg nach aufwärts in ein Gehäuse g und über das zweite Knet­
walzenpaar a, b führt, in das die Butter nun geworfen wird. Sie wird hier von einem 
weiteren Walzenpaar erfaßt und nach Durchgang durch dieses abermals auf ein Förder· 

1) Die in Fig. 31-33 wiedergegebenen Konstruktionen sind Ausführungen der 
Maschinenfabrik Chr. Zimmermann in Köln-Ehrenfeld. 

2) D. R. P. Nr. 111917 v. 14. Juni 1899. 
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band e geworfen, das sie einem neuen W atzenpaare zuführt. Dieser Vorgang wiederholt 
sich einige Male, bis die Butter endlich nach dem letzten Knetwalzenpaar gelangt ist. 

Der Antrieb der Maschine geschieht von der mit Riemenscheiben oder dgl. 
versebenen Weile h der ersten Knetwalze a aus, die durch Kettenräder i und k 
und Ketten l und m mit den Kettenrädern des Zylindersfund der zweiten Walze 
a in Verbindung steht. 

Die zweite Walze a bat am entgegengesetzten Ende, wie die erste Walze a, 
wiederum Kettenräder i und k usw. bis zur letzten Walze a. 

Die Walzen b dagegen kämmen durch die Knetriffeln mit den Walzen a 
und werden von diesen mitgenommen. 

Diese Anordnung der Knetwalzenpaare gestattet leider keine wirksame 
Flüssigkeitsabsondenmg, und zwar wegen des endlosen, schräg ansteigenden 
Förderbandes. Auch ist dabei wie ferner bei den mitunter anzutreffenden 
primitiveren Einrichtungen eine etwa gewünschte Zwischenbehandlung der 
Masse (Einsalzen u. dgl.) während der Beförderung von einem Walzenpaar 
zum andern nicht möglich und das Emporschaffen zum nächsten Walzenpaar 
mit einer besonderen Arbeitsleistung verknüpft. 

Fig. 86. Schematische 
Daretellung der Knetvor· 

richtung nach Plötz 
(mit RQttelwerk). 

m 

1Z 

Fig. 86. Schematische Darstellung 
der Knetvorrichtung nach Plötz 

(mit endlosem Förderband). 

Alle diese "Ö"belstände beseitigt eine von Otto Plötz 1) in Wunstori 
getroff~ne Anordnung, die in Fig. 35 und 36 schematisch gezeigt wird. 

Die von einem zum anderen Walz~npaar führende Fördervorrichtung ist 
entweder ein Rüttelwerk, eine schiefe Ebene (Fig. 35) oder ein horizontal 
liegendes, endloses Förderband (Fig. 36). Die Fettmasse wird dem obersten 
Walzenpaar a auf geeignete Weise zugebracht, gelangt nach dessen Passierung 
vermittels der Fördervorrichtung m auf das zweite Walzenpaar b, nach 
Durchgang durch dieses auf die Fördervorrichtung n, von hier auf das 
dritte Walzenpaar c und endlich in das Auffanggefäß tl. 

Die gleichen Vorteile wie das Plötzsche Patent strebt auch die Ein­
richtung von Wilhelm Harms2) in Wunstorf an. Auch hier soll eine 
zweckmäßige, ununterbrochene Zuführung der auszuwalzenden Masse, ihr 

1) D. R. P. Nr. 8408 v. 1. Ju.ii 1879. 
1) D. R. P. Nr. 127664 v. 17. Dez. 1899. 
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Die Fahrbahn e f des Transportwagens ist zweckmäßigerweise so ausgebildet, daLI 
auf der einen Seite des Walzwerkes die mit der Margarinmasse gefüllten Wagen ver­
kehren, während auf der anderen Seite die entleerten Wagen zu der Austrittsstelle 
des Walzgutes am letzten Walzenpaar zurückgeleitet werden. Natürlich kann die 
Fahrbahn an geeigneten Stellen mit verschiedenen anderen Fahrbahnen zwecks be­
liebiger Auswechslung bzw. Zu- und Ableitung von Wagen in Verbindung stehen. 

Die Fortbewerung der w' agen kann durch Antriebsmittel geeigneter Art oder 
auch von Hand aus geschehen. 

Die Wagen s. :~d so eingerichtet, daß die eine Seitenwand h herabklappbar 
ist, um eine leichte Ü 1Jerführung des Wageninhaltes auf das erste Walzenpaar a zu 
vermitteln. Damit sich aber auch der Gesamtinhalt des W"g-ens selbsct.ätig über 
die herabgeklappte Seitenwand h hinweg entleere, ist ein schräger BoJen g vor-
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gesehen, der vorteilhafterweise zwecks Ableitung des Wassers durchlöchert ist. Die 
herabklappbare Wand h kann bei Ankunft des Wagens an der Walzguteintrittsstelle 
mittels einer geeigneten Vorrichtung selbsttätig geöffnet und nach erfolgter Ent· 
Ieerung ebenfalls automatisch wieder geschlossen werden. a, a., a2, a3 sind Knet­
walzenpaare, b, b" b, , b, Rüttelwerke zum Fortbewegen der Ma.rgarinmassen. 

Das Harmssche System gewährt fiir die Margarinfabrikation insofem 
wesentliche Vorteile, als der Zuführungsbetrieb äußerst schnell und voll­
kommen selbsttätig vonstatten geht, ebenso wie die W eiterleitnng und. die 
Zufuhr der Wagen zu der Fahrbahn schnell und bequem an jeder gewünschten 
Stelle vermittelt. werden kann. Ein Verlust an auszuwalzendem Material 
erscheint ausgeschlossen, da ja ein Umfüllen des Walzgutes in andere Behälter 
nicht erforderlich ist. 

Auch Henry Grasso in Herzogenbusch (Hollanrl) konstruiert soge­
nannte Multiplexwalzen, bei rlenen die Walzen nebeneinander stehen 
und die Butter durch Transportträger oder auf Holzbrettern YOn einer Walze 
zur andern gefördert wird. 

Um die bei dem Knetprozeß 
sich abscheidende Magermilch nicht 
verloren gehen zu lassen, hat Wil­
helrn H arms 1) in Wunstorf zwi­
schen den einzelnen Knetwalzen­
paaren durchlässige, siebartige För­
derungsmittel vorgeschlagen und 
unterhalb dieser einen gemeinsamen 
Ablauf für die ausgetretene Mager­
milch angeordnet. Fig. 38 erläutert 
den Harmsschen Vorschlag, der 
auch bei Fig. ;:!7 (8. 139) ange­
wandt ist. 

Jo'ig. 88. 
Kn tvorricbtung mit siebartiger F llrdon·orricbtung. 

a, a 1, a 2, a 3 ••• sind die bekannten Knetwalzenpaare, b, b' !J 3• b3 • •• die da­
zwischen angeordneten, bzw. an die Walze angeschlossenen Fördermittel, die gemäll 
der vorliegenden Erfindung durchlässig, d. h. siebartig ausgebildet sind. Unterhalb 
dieser Fördermittel und des gesamten Walzwerkes ist eine Ablaufrinne c vorgesehen, 
die die sich abscheidende Flüssigkeit auffängt und zu einem besonderen Sammel­
behälter d leitet. 

Die Öffnungen in den Fördermitteln b, b1, b2, b3 ••• sind zweckmäßigerweise so 
angebracht, daß die Margarinmasse ungehindert darüber hinweggleiten kann, während 
die Magermilch u. dgl. abtropft. 

Auch während des Übertritts der Margarinmasse vom letzten Walzenpaar zum 
Auf.pahmebehälter g wird die dann noch abtropfende Magermilch von d aufgefangen. 
Es kann also nichts von der sorgfältig abgeschiedenen Magermilch verloren gehen. 

Als Walzvorrichtungen sind auch Mis'chtrommeln empfohlen worden. 
Dabei "ird die von den Knetwalzen herabfallende Margarine durch eine 
rotierende Trommel, in deren Innerem die Knetwalzen aufgestellt sind, mit 

1) D. R. P. Nr. 131117 v. 7. Dez. 1891. 



'l'rommelklleter. 141 

in die Höhe genommen, bis die lt'ettmasse bei entsprechender Stelhmg wieder 
herabfällt, und zwar wiederum zwischen das Walzenpaar, das sie aufs neue 
packt, nm sie nach dem Durchquetschen wiederum der Trommel abzugeben, 
die sie abermals den Walzen zuführt. Das Spiel geht so ad infinitum fort. 
Die erste dieser Mischtrommeln stammt von Petersen (1895); bald darauf 
sind sie von Anderson und Fargo 1), Otto Plötz in Wnnstorf 2) und von 

Fig. 89c. 

'S' 
A 

u 

Don k er s 3) vervollkommnet worden. 
Die Einrichtung der Knetmaschine 

von Hans Jakob Ariderson und Frank 
Brown Fargo in Lake Mills ist aus 
Fig. 39 ersichtlich. 

In einem geeigneten Gestell A ist eine 
Trommel B drehbar gelagert, deren hinteres 
Ende geschlossen und mit einem Zapfen C 
in einer Lagerbüchse des Gestelles A be­
weglich ist. Das vordere .Ende der Trommel 
ruht auf Rädern oder :Scheiben D. die lose 
auf je einer im Gestell gelagerten Achse 
sit?.en. An der vorderen Wand (ler Trommel 
ist ein Zahnkranz G befestigt, in den ein 
Zahnrädchen Fauf der Triebwelle E eingreift. 

Gegen die Rückwand iler Trommel legt 
sich eine Reibungsrolle I an, die den Zahn­
kran/\ G in Eingriff mit dem Trieb F hält. 

Die vordere Wand der Trommel ist mit 
einem mittleren, kreisförmigen Ausschnitt 
versehen, durch den die zu bearbeitende Butter 
eingebracht. und die fertige Butter heraus­
genommen wird. Dieser Ausschnitt wird zu 
beiden Seiten teilweise verdeckt durch die 
gegen den ringf<innigen Rand L anliegenden, 
abnehmbaren LeistenK, die mit ihren Außen­
kanten an den kreisförmigen Rand L an­
schließen, so daß sich die Trommel um diese 
Leisten dreht. 

Am inneren Umfang der Trommel sind Fig. 89a. b und c. Trommeltneter nach 
Anderson und Fargo. 

schräg stehende Leisten M zwischen dem 
Rand L und dem Boden der Trommel befestigt, die Becher zum Heben der 
am Boden der Trommel befindlichen Butter bilden ; letztere wird bei der Drehung 
der Trommel bis über die Walzen N N' binautbefördert und fällt, wenn sie den 
Höhepunkt erreicht hat, auf diese Walzen herab. Die Walzen sind in Armen ge­
lagert, die vom Maschinengestell in die Öffnung der Trommel hineinragen; die Achsen 
der Walzen tragen auf einer Seite Zahnräder, die ineinander eingreifen, und eines 
dieser Räder erhält seinen Antrieb durch ein Zahnrad 0 auf der Welle E. Die 
Walzen N N' sind am Umfang mit Längsrinnen versehen und parallel zueinander 
mit geringem Abstand rechtwinklig zur Achse der Trommel B angeor.lnet. Sie 

'I D. R. P. Nr. 66441 v. 12. Jan. 1892. 
zl D. R. P. Nr.117270 v. 4.Febr.l901 und D.R.P. Nr.ll2893 v. 30. Dez.1899. 
3) D. R. P. ~r. l2fl990 v. l3.Mär.d901 und D. R. P. Nr.137727 v. 14.Nov.1901. 
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drehen sich gegeneinander nach abwärts und innen hin, wenn sich die Trommel in 
der Richtung dreht, daß die von den Leisten M gebildeten Becher die Butter heben. 

Um die Walzen NN' nach Bedarf weiter oder enger gegeneinander stellen zu 
können, damit sie größere oder kleinere Mengen Butter bearbeiten (kneten), ist die 
eine Walze N' mit ihren Zapfen in länglichen Lagern verschiebbar und stellbar. 
Die Verschiebung geschieht durch eine auf dem Achsenschenkel der Walze N' drehbar 
befestigte Stange R, die mit Einkerbungen S versehen ist, in die ein Stift oder 
Riegel S' eingreift, um die gewünschte Lage fest einzustellen. 

Vom Maschinengestell aus ragen, wie schon erwähnt, Arme in die vordere 
Trommelöffnung hinein; diese Arme tragen schräge Bretter T, die mit den entgegen­
gesetzt schräg stehenden Brettern T' (die abnehmbar sind) einen Trichter bilden, 
der die Butter oder Teile davon aufrängt und sie den Walzen N N zuführt 
Unter den Walzen ist ein am Maschinengestell befestigtes, in den 'l'rommelausschnitt 
schräg nach abwärts hineinragendes Brett oder Blech U angeordnet, das die aus den 
Walzen hervorkommende, etwa nach außen geschleuderte Butter oder Milch in das 
Innere der Trommel zurückführt. 

Wenn die Butter gehörig ausgeknetet ist, wird mittels Haken W, die an 
Stifte der in die Trommel hineinragenden Gestellarme angehängt werden, ein Tuch 
oder eine schräge Fläche V unter den Walzen NN' befestigt. Auf diese Fläche 
fällt die Butter und gleitet nach außen aus der Ml}schine heraus. Das Brett U 
wird vor dem Einhängen der Fläche V herausgenommen und letztere ruht mit ihrem 
äußeren Ende auf der Stütze, die sonst dieses Brett U trägt. 

An der Rückwand, dicht am Rande oder auch im Umfang der Trommel, sind 
Öffnungen Y angebracht, aus denen während der Drehung der Trommel die Butter­
milch ausfließt. 

Während bei diesem Trommelapparate die Böden der Trommelkammer 
parallel zur Trommelachse liegen, wendet Otto Plätz 1) in Wunstorf schräg 
zur Trommelachse \'erlaufende Böden an, wodurch er mehrfache V orteile 
erreichen will. 

Die durch die Wändebin Fächer geteilte Mischtrommel d (Fig. 40) ruht auf zwei 
Rollen und ist drehbar eingerichtet. Durch die schräg verlaufenden Mantelflächen d 
erhält die Trommel ein kegelstumpfartiges Aussehen. Die Wirkung dieser schräg 
verlaufenden Bodenflächen d der Knettrommel äußert sich in der ·weise, daß die 
aus den obenstehenden Kammern in den Trichter e einfallende, von den Walzen n 
verteilte Masse nach dem Auffallen auf den schrägen ßoden d eine weitere, ziemlich 
schnelle Bewegung ausführt, um gegen die schräge oder senkrechte Stirnwand f aJ!­
zuprallen und sich an der tiefsten Stelle h des Bodens anzusammeln. 

Die vorgenannte Wandung f oder auch die tiefste Stelle des Bodens ist zum 
Zwecke der Flüssigkeitsableitung ganz oder teilweise durchlässig eingerichtet; die 
Löcher sind hinreichend klein, um ein Austreten der Masse zu verhindern. Die 
Flüssigkeit kann also bei h aufgefangen werden. 

Nicht allein dadurch, daß die aus den \Valzen austretende Masse zunächst 
verteilt auf die Bodenfläche d niederrällt, sondern auch durch das am Ende dieser 
gleitenden Bewegung eintretende energische Anprallen gegen die Stirnwand f wird 
die angestrebte Flüssigkeitsabsonderung in verstärktem Maße erreicht. 

Die schräge Anordnung der Trommelkammerböden d trägt aber ferner auch 
dazu bei, bei dem Vorgange des Niederfallens der durch die Trommelschaufeln hoch­
gehobenen Masse die Flüssigkeitsahscheidung in der Weise zu befördern, daß die an 
der tiefsten Stelle der Trommel zusammengedrängte Masse ein verstärktes Auf-

1 ) D. R. P. Nr. 117270 v. 4. Febr. 1901. 
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prallen auf die Wandung des Trichters e und alsdann in ihrer Bewegung einen 
Richtungswechsel erfährt. 

Um eine schnelle und bequeme Entleerung der Trommelkammern c zu bewirken, 
wird die ganz oder teilweise durchlochte Prallfläche f aufklappbar eingelichtet, z. B. 
in der aus Fig. 40a ersichtlichen Weise, so daß sie in herabgeklapptem Zustande 
die Verlängenmg des schrägen Kammerbodens d bildet. Die Masse tritt dann 
selbsttätig bei i aus. Die schräge Bodenfläche d erfüllt also in diesem Falle auch 
nocp den Zweck, die seiLsttätige Entleerung durch Herausgleiten der Masse zu 
vermitteln. Wichtig ist auch, daß die Austrittsstelle i der Masse in hinreichender 
Entfernung von der Ablaufstelle h für die abzuscheidende Flüssigkeit liegt, so daß 
man diese vollkommen getrennt von der getrockneten Masse in gesonderten Be­
hältern auffangen kann. Auch ist es leicht ersichtlich, daß bei Anwendung schräg­
stehender Prallwandungen f das Aufklappen wie auch das Schließen vermöge des 
Eigengewichts dieser Klappe von selbst erfolgt, je nachdem man einen besonderen 
Verschlußriegel geeigneter Art betätigt. 

1-'ig. ·IOa. Fig. 40b. 

~'il.l". 40a und b. MiRchtt·omm<'l von Pl!ltz. 

Die Knetvorrichtung YOn Donkers 1) besteht aus zwei ineinanderliegen­
den, in entgegengesetzter Richtung rotierenden Trommeln. Jede Trommel 
ist aus Längsstangen oder Latten von ovalem Querschnitt gebildet, die an 
ihren Enden auf je einem Armkreuz sitzen, das nach Art der Schiffs­
schraHben geformt ist. 

Eine zweite Konstruktion Donkers ' 2) hat überhaupt keine inneren Schau­
feln, sondern die Kunstbutter wird dabei durch eine besondere Preßwalze an 
die Innenwand der Mischtrommel gedrückt, hoch genommen 1md dann durch 
Flügel oder Schaufeln einer Abstreittrommel abgestreift und in einen geeigneten 
Abführkanal geschleudert. Dadurch wird das Haftenbleiben an der inneren 
Trommelperipherie, wie es bei der früheren Konstruktion stattfand, vermieden. 

Die Maschine (Fig. 41) best-eht aus zwei, im Innern einer zur Fortbewegung 
der Masse dienenden 'fromme] d angeordneten Knetwalzen a a, die dmch die Zahn­
räder f in entgegengesetzter Drehrichtung von dem allgemeinen Antrieb z drr 
Maschine angetrieben werden. Der Antrieb der Trommel d erfolgt von derWelle e 

') D. R. P. Nr. 125990 v. 13. März 1901. 
'') D. R. P. Nr. 137 727 v. 14. Nov. 1901. 
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aus, unter Vermittlung des Schneckentriebe g, h dpr konischen Räder i und de · 
in den Zahnkranz m der Trommel d eingreifend n tirnratles l. Oie Knetwalzen a 
und die Trommel d können dabei unabhängig voneinander durch die Ein chalton" 
der Kupplung n angetrieben werden. Im Gegensatz zu den bekannten Maschinen 
i t nun die Trommel ci nicht mit Innen chaufeln versehen ondern be itzt vielmehr 
eine vollkommen glatte InnenHäche. In ungefährer Nähe des tief ten Punktes der 
Fördertrommol fl ist in ihrem Innern nun eine mit Rippen versehene Druckwalze b 
derart gelagert, daß ihr Ab tand von der Innenwand nach Belieben reguli rt werden 
kann, wob i ihr jedoch die Mög­
lichkeit gelas en ist, ich je nach 
der zwischen ihrem Umfang uud 
der Behälterwand befindlichen 
Masse mPhr oder weniger nach 
aufwärts zu bewegen. m da.~ 
zu ermöglichen, ist die Welle s 
di er Walze b in Gleitstückeno 
gelagert die in Führungen t· 
gleiten und an den chrauben­
spindeln hängen. Letztere stüt­
zen sich mittels der Muttern 1' 

von oben auf die Querstücke f 
der Führungen r. 

Fig. 41 a . 

Fig.41a, bund c. ~ti eh· und Knettromolel oaeb Donk er,.. 

m 

II 

Die Walze b rollt von selbst auf der zu bearbeitenden Masse, sobald der Be­
hälter d in Drehung versetzt wird, und übt hierbei auf die durch die Knetwalzen a 
gegangene und jetzt an der Innenwand der Fördertrommol d vor der Walze b 
liegende Masse einen Druck aus, so daß sie fest gegen die Innenwand der Trommel d 
gepreßt wird. Die an der Innenwand der Trommel d haftende Masse wird nun 
bei der Weiterdrehung der Trommel d bis zur Höhe einer in deren Innerem an­
geordneten Abstreitvorrichtung mitgenommen. Diese besteht aus einer durch Ketten­
oder Riemenantrieb von der Hauptantriebswelle aus angetriebenen Trommel c, die 
mit. Schaufeln p versehen ist, die die Masse von der Innenwand der Trommel d 
abschaben und alsdann zu einer Förderrinne q führen, die sie entweder den 



Tellerkneter. 145 

Knetwalzen abermals zuführt oder, falls die Masse genügend bearbeitet ist, auf 
einen außerhalb der Maschine stehenden Ablagetisch befördert. 

Die Arbeitsweise der Maschine ist nun die folgende: 

Nachdem die zu bearbeitende fettartige Masse in kaltem, erstarrteJI1 Zustande 
eingebracht ist, setzt man die beiden Walzen a und die Trommel c durch Ein­
rücken des Treibriemens von der Los- auf die Festscheibe in Bewegung, um hierauf 
durch Einrücken der Schnecke g die Trommel d in Umdrehung zu versetzen. Nun 
wird die eingebrachte Masse durch die Druckwalze b fest an die Innenwand der 
Trommel d angepreßt, so daß sie beim Weiterdrehen der letzteren bis zu der 
Stelle emporgehoben wird, wo die Schaufeln p sie abstreifen und in die Fürder­
rinne q schleudern. Aus dieser gelangt die Masse wieder zu den Knetwalzen a, 
und der eben beschriebene Kreislauf wiederholt sich so lange, bis das Material ge­
nügend durchgearbeitet ist. Ist das der Fall, so verändert man die Stellung der 

.r 
Rinne q oder ersetzt ie 
durch eine ancl re Fürder­
\'Orrich ung , ' o daß die 
f rtiae 1L ~e nunmehr 
au der ~li"chi n • heraus 

> 
und auf inPn geeigneten Ab­
lauoeti ·eh o•' r Behälter beför-
d l' wird. 

Die Trommelma chinen. 
weichet· 'pezialkon trukti n 
ie imm r ein mögen las en 
ich Iei 1 r nur s hr schwer 

rein halt D u nd illll daher 
nicht gerade b onclers beliebt. 

Die au gewalzte Kun t­
bnlt r wird nun m hren 
. 'tund n lang der Ruhe über-

Butterkneter nl\eh DUrkoop & 0 . Ia n (.Ra t e n) und dann 
zw ck voll tänclig r Homo­

genisierung gut durchgeknetet. Ein Durchkneten besorgen auch mehrere der 
vorne beschriebenen Apparate, wie sich denn überhaupt eine scharfe Trennung 
zwischen Walz- und Knetapparaten kaum treffen läßt, diese beiclen, einander 
so ähnlichen Operationen vielmehr oft gleichzeitig nebeneinander stattfinden. 

Von den Von:ichtungen, die mehr ein Kneten als ein Auswalzen der Butter­
masse bewirken, sind die Tellerkneter die bekanntesten und wichtigsten. 

Das Fett liegt bei diesen Apparaten auf einem kreisförmigen Tische, wo 
es durch eine konisch zugespitzte Walze ausgeknetet wird. Dabei kann ent­
weder der Tisch kreisen und die Walz e fes tste hen oder umgek e hrt 
die Walze um den fixen Tisch rotieren. Die erste Anordnung ist praktischer 
und häufiger anzutreffen. 

Diese Knetvorrichtungen (französisch Malax e urs) erfreuen sich mit 
Recht großer Beliebtheit, denn sie weisen bei einfacher und billiger Bauart 
eine große Leistnngsfahlgkeit auf und sind bequem zu bedienen. 

Hefter, Technologie der Fette. IIJ. 10 
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Der Vorläufer dieser Tellerwalzen dürfte in dem Butterkneter von 
J. Dürkoop & Co. in Braunschweig zu suchen sein, der in Fig. 42 
wiedergegeben ist. 

Der durch ein Kurhelgetriebe mit der Knetrolle ..4. in Verbindung stehende 
gelochte Teller B hat auf seiner unteren Seite eine über den Zahnkranz G vor­
mbende Leiste "· Letztere ruht gerade unter der Knetwalze auf einer Rolle d, 
und diese Rolle sowie auch die Drehachse des Tellers B finden ihre Unterstützung 
in den Spurlagern C, C" die zwei gleich langen Doppelhebeln angehören, deren 
längere Schenkel durch zwei Schraubenrädchen H, H, verstellbar sind. Auf diese 
Weise läßt sich der Teller B beliebig heben oder senken, also der fix gelagerten 
Knetwalze ...4. nach Belieben mehr oder weniger nähern. Der Ablauf der ausgekneteten 
Milch erfolgt durch die Röhrchen,. bzw. R in das Sammelgef'äß T. 

Vielfach wird bei den !deinen, für Hanclbeti·ieb eingerichteten Butter­
knetern der Knettisch gegen die Mitte zu vertieft gehalten, wodurch 
sich die beim Kneten austretende Buttermilch in dem tiefsten Punkte, 
also im Zentrum des Tisches, sammelt nn<l von hier leicht abgeführt 
werden kann. 

Ausführungen der in cten Margarinfabriken gebräuchlichen maschinell 
betriebenen Tellerknetmaschine zeigen Fig·. -t-~ und Fig. 44. Die erstere 
arbeitet mit einer Knetwalze, die letztere mit zwei. 

Bei den neueren Knettellermasdtinen sind besondere Wend evorric h­
tungen angPbracht, dir: es übertliissig machen, daß die auf dem Knet­
tische ausgewalzte Butter abgeschabt und aufs neue unter die Knetwalze 
gebracht wird. Diese Wendevorrichtungen besorgen ein abwechselndes 
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Auf1·olbn und Ausbreiten der Butter, wodurch nicht nur der Wegfall der 
Handarbeit, sondern auch eine intensive Durchknetung und eine Abkürzung 
des Knetprozesses erreicht wird. Wenn zum Schluß qie Butter von der 
Maschine genommen werden muß, läßt man diese Wendevorrichtung aus­
schließlich aufrollen, wodurch man in kurzer Zeit die Butter in einem 
Ballen auf dem Teller hat. Es fällt daher die Arbeit des Spateins fort 
und eine Berührung der Butter mit der Hand wird ganz vermieden. 

Das abwechselnde Ansbreiten und Anfl"Ollen der Butter erfolgt da­
durch, daß die Knetwalzon in genau abgegrenzten Verhältnissen bald vor-, 
bald rückwärts laufen. 

Das Aufrollen rler ausgewalzten Butter hat man so zu erreichen 
versucht, !laß man die Knetwalze über die Mitte des Knettellers hinaus 

Fii(. •U. M Iu ur n b Donli: r . 

verlängerte und ihre Achsenrichtung gegen die Tellermitte seitlich verschob. 
Der beabsichtigte Zweck wird aber dadurch nicht in vollem Maße erreicht, 
und die Konstruktion von Albert Fischer 1) in Augsburg wirkt in dieser 
Hinsicht vollkommener, vornehmlich deshalb, weil das dicke Walzenende 
nach der Mitte des Tellers zu Yerlegt ist. 

Der in bekannter Weise auf einen festen Fuß gelagerte Knettisch a 

(Fig. 45) ist bei der F(sc herschen Konstruktion nach der Mitte zu ,·er­
tieft und trägt an seiner unteren Seite einen Zahnkranz e, in den ein auf 
die Antriebswelle c gekeiltes Zahnrad f eingreift, das eine sich stets gleich­
bleibende Drehung des Knettisches besorgt. An dem Fuße des Knettisches 
ist ein abschraubbarer Arm b angebracht, der zugleich die Lager für die 
Antriebswelle c und die Knetwalzenwelle d trägt 

1 ) D. R. P. Nr. 177 421 v. 4. Nov. 1905. 
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An der Weile c sitzen noch . das Zahnrad g und das Kettenrad h. 
die beide drehbar angeordnet sind, jedoch in ihren Lagen zueinander durch 
Stellringe festgehalten werden. 

Von den weiteren, in Fig. 45 gezeigten Einrichtungsdetails ist vor allem die 
zwischen den beiden Rädern g und h angeordnete verschiebbare Klauenkuppelung i 
zu erwähnen, die durch den Keil k gezwungen wird, an der Drehungder Welle c 
teilzunehmen. 

Die Naben des Zahnrades .q und des Kettenrades h tragen Aussparungen, 
die den Mitnehmerknaggen der Koppelung augepaßt sind. Es ist ersichtlich, 
daß, wenn die Welle c sich dreht und die Koppelung i sich in die Aussparungen 
des Zahnrades hineindrückt, auch das Zahnrad l an der Drehbewegung teilnimmt 
und so die Knetwalze eine mit dem Knettisch gleichgerichtete Drehbewegung er­
hält. Die Kraft, die erforderlich 
ist, um die Kuppelungen in die Aus­
sparungen des Zahnrades g einzu­
führen, wird durch eine Spiralfeder m 
aufgeboten , die bestrebt ist., den 
zweiarmigen Hebel n in der ent· 
sprechenden Stellung festzuhalten. 
Seinen Drehpunkt erhält der Hebel 
.in einem am Lager verschraubten 
Stehbolzen o. Der zweiarmige Hebeln 
trägt an seinem Ende eine Rolle p, 
die durch die Zugkraft der Fe­
der m an dem Umfang des Knet­
tisches geführt wird; gelangt nun 
eine am Umfange des Knettisches 
angebrachte Nocke unter die Rolle, 
so wird der Hebel n zurückgedrängt 
und führt so die KuppeJung i aus 
den Aussparungen des Zahnrades g 
heraus und in die Aussparungen des 
Kettenrades h hinein, das nun an 
der Drehung der Welle in gleicher 
Richtung teilnimmt. Durch eine 
Kette,. erhält das Kettenrad s auf Fig. t6. Tellerkneter naeb Fischer. 
der \Valze eine gleiche Bewegung. 
Da nun der 'l'eller a durch das Zahnrad f stets in gleicher Richtung gedreht wird, 
ist. es ersichtlich, daß der Knettisch jetzt der Walze entgegenarbeitet; die auf dem 
K 11ettisch ausgebreitete Butter wird von der Walze aufgerollt und bei der nächsten 
Umschaltung der Knetwalze durchgeknetet. 

Die Knetwalze ist entgegen der seither üblichen Anordnung mit dem stär­
keren Teile nach innen, d. h. dem Mittelpunkt des Knettisches zu gelagert. Dadurch 
wird bewirkt, daß beim Rücklauf der Knetwalze die plattgeknetete Butter nach 
außen aufgerollt wird und einen Kegel bildet, ähnlich wie ihn ein geübter Butter­
meier mit den Händen oder mit Spateln während des Umlaufans des Tellers zusammen­
rollt. Die Butterschaufel u verhindert ein Übertreten der Butter über den Tellerrand. 

Der Buttermilchabfluß geschieht in bekannter Weise dnrch das in der Mitte an­
geordnete gelochte Rom: x; der Aluminiumteller v ist mit dem umlaufenden Teller 
verbunden und überträgt die ablaufende Milch auf den Teller w, der an dem mitt­
leren Rohre festgelötet ist. Dadurch ist ein Eindringen von Flüssigkeit in das Banpt­
Jager vermieden. 
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Die auf der Welle c aufgesetzte Rolle y dient zur Unterstützung des Knet­
tellers an der Stelle seiner stärksten Arbeitsleistung. 

Die Molkereimaschinenfabrik Ge b rüder Bayer in Augsburg hat 
die Fischersehe Wendevorrichtung bei ihren Bavaria- Butterknet­
m a s c hin e n angewandt, die teils mit einer, teils mit zwei Walzen aus­
geführt werden. 

Einen Bavaria-Knetteller mit Doppelwalze, ·deren größere Durchmesser 
aber nicht wie bei Fig. 4ö dem Drehpunkte zugekehrt sind, zeigt Fig. 46 
im Schnitt. Das Arbeiten mit dieser Maschine ist höchst einfach. 

Zu Beginn der Arbeit wird die Umschaltung ausgerückt und die 
Knetwalze macht nur die Vorwärtsbewegung, d. h., bis das Knetgut auf den 
Teller gebracht ist, breitet die Walze die Butter nur aus. Nach etlichen 
Tellerumdrehungen wird dann der Schalthebel in die Zwangsführung ge­
senkt und die oben beschriebene Arbeitsweise beginnt. Ist die Knetmasse 
richtig durchgeschafft, so wird der Walzengang nur auf rückwärts gestellt 
und die ganze Butter- oder Margarinmasse rollt in einen einzigen Kegel auf. 

Fig. 46. Bavaria-Butterknetmasobine. 

Der die Maschine bedienende Arbeiter hat also nichts weiter zu tun, 
als Knetmasse auf den Teller zu bringen und nach der selbsttätigen Aus­
knetung wegzunehmen. 

Beachtenswert ist bei dieser Konstruktion auch die Regelung des Milch­
abflusses zwischen dem feststehenden Tellerrand und dem rotierenden Knet­
teller, sowie die leichte Versteilbarkeit des letzteren. U1ese Maschinen 
werden in Größen bis zu einem Tellerdurchmesser von 2000 mm ausgeführt. 

Als Knetmaschinen im eigentlichen Sinne des Wortes, als Vorrichtungen 
also, die die Buttermasse für sich oder mit anderen Fetten (Kokosbutter) 
gut durchmischen, ohne dabei eine Fliissigkeitsabsonderung zu besorgen 
(wie die Tellerkneter), sind die Knetmaschinen von Werner & Pfleiderer 
in Cannstatt zu betrachten. 

Diese in vielen Industriezweigen angewendeten Knet- und Mischmaschinen 
hestehen der Hauptsache nach aus dem das zu mischende Material auf­
nehmenden trogartigen Behälter, worin ein oder zwei besonders geformte 
Mischflügel (Knetschautelu) rotieren. 

Bauri&­
Knet­
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Knet­
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Wemer & 
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Fig. 47. Prinzip der Werner-Pfleidererschen Misch· und Knetmascbinen. 

Fig. t8. )lisch· untl Kuetma•chine (System Werner & Pfleiderer) geschlossen 
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Fig. 4 7, die das Prinzip der Knetmaschine schema..tisch vorführt, wird 
die Arbeitsweise dieser Apparate ohne weiteres erklären. INir die Margarin­
industrie kommen nicht die einflügeligen Ausführungen in Betracht, sondern 
die mit zwei Knetschaufeln arbeitenden Maschinen. Auch sind bei den 
Butterknetmaschinen die Knetflügel in der Regel nicht massiv gebaut, wie 
in Fig. 4 7, sondern rahmenartig ausgebildet (siehe Fig. 49). 

Fig. 49. Misch· und Knetm&schine (System Werner & Pfleiderer) gekippt und geölfnet. 

Das Ausleeren der in Fig. 48 und 49 gezeigten Margarinknetmaschine 
erfolgt durch Kippen des Troges, wobei sich der Trogdeckel, der zur Ver­
hütung von Unfällen den Trog abschließt, sobald sich dieser in Arbeits­
stellung befindet (Fig. 49), öffnet, so daß die Entleerung der Butter in 
einen darunter befindlichen Trog ohne weiteres stattfinden kann. 

Der Antrieb der Knetflügel erfolgt durch Zahnra<lühersetzung, die, wie 
ans Fig. 49 zu ersehen ist, durchweg mit Schutzblechen versehen ist. 

Neben diesen in der Praxis bestens bewährten Knetmaschinen hat 
man auch solche gebaut, bei denen llie rahmenartig ausgebildeten Misch­
flügel verschiellen weite Ausladungen haben und einer innerhalb des anderen 
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rotiert. Diese Vorrichtungen m1schen zwar sehr gut, haben aber den Nach­
teil, daß an der Achse, an der die Flügel gelagert sind, Klumpen der ge­
kneteten Masse hängen bleiben, was zu Streifenbildung Anlaß gibt. 

August ReibeP) in Neuß hat diesem letzteren Übelstande abgeholfen, 
indem er die ineinander und zwar in entgegengesetzter Richtung rotierenden 
Mischflilgel nicht auf einer durchgehenden Achse lagert, sondern in seitlich 
angeordneten Lagern ruhen läßt. 

Diese in Fig. 50 dargestellte Einrichtung besteht aus einem äußeren (a) und 
einem inneren (b) Knetflügel, die beide rahmenartig gebaut sind und in entgegen­
gesetzte Rotation gebracht werden können, und zwar rotiert letzterer beim Gebrauch 
der Knetmaschine ständig, während ersterer nur zeitweise nach Bedarf in Umdrehung 
versetzt wird. Der Antrieb des inneren Knetflügds b erfolgt von der für gewöhn­
lich leer laufenden Riemenscheibe c nach Einschaltung der Kupplung d durch Ver-

Fig.50. Mi eh· und Knetmn chine nach R ibel. 

mittlung der Zahnräder e und f. Letztere sind auf die Wellen g aufgekeilt, deren 
innere Enden die Lagerzapfen für die beiden Knetflügel a und b bilden. 

Der äußere Knetflügel a, der nur nach Bedarf in Rotation versetzt wird, wird 
durch einen Fußtritt h betätigt. Hierbei rotieren durch die Friktionskupplungen i 
die Zahnräder k und l; auf den hohlen Achsen m der letzteren , durch die die 
Weilen g hindurchgehen, ist der äußere Knetflügel a befestigt und wird infolge­
dessen mit in Umdrehung gebracht. 

An Stelle der mit Mischflügeln arbeitenden Knetmaschinen verwendet 
man zum Durchmischen von Kunstbutter oder zum Einkneten von anderen 
Fetten · in dieselbe Pressen, die nach der Art der Teigteilmaschinen 
gebaut sind. Eine ähnliche, auf dem Prinzip der Makkaroniformpressen 
fußende Maschine, die nicht nur das Durchmischen von halbfesten Fetten 
gestattet, sondern auch ein gründliches Auskneten zu harter Margarine be­
sorgen kann, ist die Bavaria-Butterpresse der Firma Gehrüder Bayer 

1) D. R. P. Nr. 128646 v. 14. April 1901. 
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in Augsburg. Diese Maschine wird allerdings weniger zum Kneten eben 
hergestellter Margarine als zum Vermischen (Egalisieren) verschiedener 
Kunstbuttersorten verwendet. 

Auf die Grundplatte ist ein kräftiges Gußgestell montiert, in dem der kipp­
bare Preßzylinder mit starken Lagerzapfen eingehängt ist. Am Boden des Zylinders 
ist die Formplatte aus doppelt verzinntem Stahl eingelegt, die zwecks Reinigung 
leicht entfernt werden kann. Diese Formplatte enthält 705 Durchgangsöffnungen 
von 6 mm Durchmesser. Der Zylinder ist mit Aluminium ausgelegt, ebenso 

ist die Preßplatte mit Aluminium überdeckt. Der Preßkolben, der, mit doppelter 
Lederdichtung ver8ehen, den Zylinder hermetisch verschließt , wird durch eine 
starke Spindel gesenkt und gehoben. Die Spindelmutter läuft in einem Kugel­
lager; der Antrieb erfolgt durch ein Schneckengetriebe aus bestem Stahl. Dieses, 
in ein Gußgehäuse mit größerem Ölinhalt eingebaut, läuft. ebenfalls auf Stahlkugeln. 

Die gut gereinigte Platte wird in den Boden des Zylinders eingesetzt und 
durch vier Stellschrauben befestigt. Der Zylinder, nach vorwärt.l gekippt, wird 
mit Butter gefüllt und wieder in seine vertikale Lage gebracht. 

Durch einen Druck auf den Einrücker senkt sich der Preßkolben und die Butter 
kommt in Fäden von 6 mm Stärke durch die Preßplatte in eine unter dem Zy­
linder stehende, zur Hälfte mit reinem Wasser gefüllte Butterwanne. Diese ist 
fahrbar und wird zu jeder Maschine mitgeliefert. Handelt es sich um Durcharbeitung 

Bavaria­
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älterer Butter, so können die Hohlräume des Zylinders auch mit Magermilch oder 
Salzwasser gefüllt werden. Die Butterfäden werden vermittels einer Holzgabel, 
eines gelochten Schöpfers o. dgl. von der Wanne auf den Butterkneter gebracht. So­
bald der Preßkolben die Formplatte erreicht hat, geschieht die Umschaltung selbsttätig, 
der Preßkolben läuft mit höherer Tourenzahl nach oben, schaltet ans und die Füllung 
des Zylinders beginnt von neuem. 

6. Hervfn"'I"U(t'ng eines der Natwrlmtter itlmliclum Geruches untl 
Geschmackes sowie Fitrlmng .del• Kunstlmtter. 

Die auf die beschriebene Weise erhaltene Kunstbutter ist in Aus.­
sehen und ·streichfähigkeit von Naturbutter nicht zu Unterscheiden und 
auch hinsichtlich Geruchs .und Geschmacks gleichen gute Sorten von Mar­
garinbutter, zu derl:)n Herstelhmg man reinste Materialien und reichliche 
Mengen guter Milch verwendete, der Naturbutter fast vollkommen. Die 
billigeren Sorten von Kunstbutter lassen jedoch hinsichtlich Geruchs und 
Geschmacks mitunter manches zu wünschen übrig, und es war daher seit 
jeher das Bestreben der Margarinfachleute ,· solcher Kunstbutter durch be­
sondere Verfahren Geruch und Geschmack der Naturbutter zn erteilen. 

Von einer strengen Scheidung der verschiedenen Mittel in geruchver­
bessernde und geschmack\·eredelnde wollen wir bei der nachstehenden 
Besprechung absehen, weil wir bei den meisten Nahrungsmitteln, besonders 
aber bei Fetten, die Begriffe Geruch und Geschmack viel zu eng verbinden. 

Als in erster Linie geruchverbessernde Verfahren müssen jeden­
falls jene bezeichnet werden, die darauf hinauslaufen, der Kunstbutter 
Riechstoffe zuzusetzen, die der Milchbutter \'On Natur aus eigen sind. 

Cumarin. Da die Naturbutter ihr Aroma zum Teil dem Vorhandensein eines in 
verschiedenen Wiesenkräutern und in frischgemähtem Heu vorkommenden 
Riechstoffes, dem Cu marin 1), verdankt, versuchte man, durch Zusatz von 
Cumarin zur Margarinbuttet· diese naturbutterähnlich zu machen. Die Re­
sultate, die man durch diese Zugabe erzielte, waren aber durchweg un­
befriedigend: Cumarin erteilt der Margarinbutter, in halbwegs nenneus-. 
werter ~Ienge zugesetzt, einen aufdringlichen, sofort als fremdartig erkannten 
Geruch, zu geringe Mengen bleiben andererseits wirkungslos. 

Melilotin. Piek2) hat ein anderes riechendes Prinzip der Wiesenkräuter versucht, 
nämlich MelilotoJ3) (Geruchsträger des Steinklees - Melilotus offici-

1) Cumarin (C9H60 2) ist das Anhydrid der Cumarsäure und wird aus den 
'l'onkabohnen (Samen der Dipterix odorata) gewonnen. Es findet sich außer 
in den Tonkabohnen auch in den Blättern und Blüten des Waldmeisters (Aspe­
rula odorata) in größerer Menge und bedingt dessen angenehmes Aroma. Cumarin 
bildet farblose, glänzende, prismatische oder blätterige Kristalle, die einen brennenden, 
bitteren Geschmack zeigen, in kaltem Wasser wenig, in warmem mehr, in Alkohol. 
1ther, Benzol, Chloroform, Schwefelkohlenstoff, fetten Ölen usw. leicht löslich sind. 

~) Chem. Revue 1903, S. 177. 
3) 1\Ielilotol (C9H80 2) ist eine ölige, in Alkohol und Äther lösliche Flüssig­

keit, die mit Kalilauge unter Wasseraufnahme in Melilotsäure übergeführt wird. 
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nalis). Die Erfolge sollen dabei etwas besser gewesen sein als beim Cu­

marin, aber doch nicht so, daß eine Umsetzung dieser Idee in die Praxis 

hätte befürwortet werden können. 
Hier soll nicht unerwähnt bleiben, daß man nach Mitteilungen landwirt­

schaftlicher Kreise auch denWohlgeruchder Naturbutter bisweilen zu verbessern 

trachtet, indem man einen Sack mit Melilotus, Antroxanthum odo­

ratum oder Asperula odorata in einem leeren, zugedeckten Butterfaß auf­

hängt und kleine Säckchen mit diesen Pflanzen auch während des V erbutterns 

an das Butterkreuz befestigt. Das in den Kräutern enthaltene Cumarin wird 

dadurch der Butter einverleibt, die dabei nicht so unangenehm parfümartig 

riecht wie bei Zugabe des isolierten reinen Riechstoffes. 
Propion-, Butter- oder Capronsäure, die häufig zur Erteilung eines 

Buttergeruches der Kunstbutter, speziell aber der Schmelzmargarine empfohlen 

werden, dürfen nur in einer Menge von lf2-1 Ofoo (aufs Fettgewicht ge­

rechnet) angewandt werden; sie wirken leider geschmackverschlechternd und 

sind ziemlich teuer. 
Die Aldehyde der genannten Säuren, ferner auch Valerian- und 

Caprylaldehyd wirken noch kräftiger als die Säuren, stellen sich aber 

im Preise höher als diese. 
Kunstbutter erhält zwar durch die Parfümierung mit flüchtigen nie­

deren Fettsäuren oder deren Aldehyden einen buttm-ahnliehen Geruch der 

aber nicht naturgetreu ist, dem vielmehr etwas Fremdartiges anhaftet. 

Bei Schmelzmargarine ist dieser Geruch mehr am Platze und nur hier 

können diese Säuren und Aldehyde nötigenfalls angewandt werden. Ihre Flüch­

tigkeit ist ihrer Anwendung allerdings etwas hinderlich, denn während des 

mehrtägigen Flüssigbleiheus der Schmelzmargarine verflüchtigt sich ein Gut­

teil des zugesetzten Parfüms. 
Die unter verschiedenen Phantasienamen auf den Markt gebrachten 

Mittel zur Geruchsverbesserung der Schmelzmargarine sind meist Ester­

verbindungen der niederen Fettsäuren; so z. B. das von Galatzer em­

pfohlene Margol (vergleiche S. 175). 
Ein kombiniertes Butteraroma, das nach Mitteilung der Untersuchungs­

anstalt der Stadt Leipzig für renovierte Butter verwendet wurde, bestand 

nach den Untersuchungen des genannten Amtes aus Buttersäure, Bitter­

mandelöl (?) und Himbeeräther (?). 
Die Glyzeride der Butter-, Capron-, Capryl- und Caprinsäure für 

Kunstbutter anzuwenden, haben J. Wohlgemuth 1) in Berlin und Otto 

Schmidt 2) in Berlin empfohlen. 
Nach Wohlgemuth sollen bis 140fo eines Gemenges von ßutter-, 

Capron-, Capryl- und Caprinsäuretriglyzerid der Kunstbutter in irgend 

einer geeigneten Phase der Fabrikation zugesetzt werden. 

1) Engl. Patent Nr. 15535 v. 15. Juli 1898. 
1) D. R. P. Nr. 102539 v. 22. April 1898. 
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Ein ganz ·gleiches Vorgehen sieht 0. Schmidt in seinem ersten Ver­
fahren 1) vor, bei dem der fertigen Kunstbutter die Glyzeride der flüchtigen 
Fettsäuren beigemengt wurden. Später hat er diese Methode dahin ver­
bessert, daß er an Stelle der gewöhnlichen gemischte Glyzeride anwendete, 
bei denen die Hydroxyle des Glyzerins durch Säureradikale teils der flüch­
tigen, teils der höheren Fettsäuren . ersetzt sind •). 

Die Darstellung dieser gemischten Glyzeride ·erfolgt nach Schmidt in 
der Weise, daß man sich zuerst Monoglyzeride herstellt, was wie folgt 
geschieht: 

Um Monostearin zu erhalten, wird reines Glyzerin mehrere Stunden lang auf 
160-170° C erhitzt und dadurch vom Wasser völlig befreit. Nach dem Abkühlen 
leitet man in das Glyzerin so lange einen Strom Chlorwasserstoffgases ein, bis eine 
herausgenommene Probe einen Gehalt von 1,5-2% HCl aufweist. Von diesem 
sauern Glyzerin kann man ein größeres Quantum vorrätig halten. Ein Teil wasser­
freier Stearinsäure wird mit 11/ 9-2 Teilen dieses sauern Glyzerins in einem ge­
eigneten Kolben, der mit einem kurzen Steigrohr oder mit einem Liebigschen 
Kühler versehen ist, im Ölbade auf 150-180° C erhitzt. Bei Anwendurig eines 
Liebigschen Kühlers leitet man durch diesen Wasserdampf. Von Zeit tu Zeit 
(alle Stunden) schüttelt man kräftig um oder aber- und das ist zweckmäßiger­
man. schaltet ein geeignetes Rührwerk ein und rührt ohne Unterbrechung. Nach 
12 Stunden - bei Anwendung eines Rührwerkes schon früher - ist alle Stearin­
säure in Monostearin übergeflihrt. Das Rohprodukt wird in Wasser gegossen und 
mit ihm unter zeitweiliger Erneuerung des letzteren so lange geschüttelt, ~is es 
vom Glyzerin vollständig befreit ist. 

Zur Gewinnung eines ganz reinen Präparates kann das Rohprodukt noch aus 
Alkohol und Äther umkristallisiert werden. Der Schmelzpunkt dieses Produktes 
liegt bei 60-62° C. 

Die Herstellung von Monopalmitin und Monoolein erfolgt in ganz ana­
loger Weise. 

Ans den }[onoglyzeriden stellt man sich nun die gemischten Tri­
glyzeridc her, wozu Schmidt den folgenden Weg vorschlägt: 

Dibutyromonostearin wird erzeugt, indem man vom Glyzerin befreites Mono­
stearin mit Chlorwasserstoff so lange versetzt, bis es 1-2% enthält und mit dem 
gleirhen Gewichte wasserfreier Normalbuttersäure in einem geeigneten Kolben bis 
zum Siedepunkt. der Buttersäure (163 ° C) erhitzt. An dem Kolben wird entweder 
ein Liebigscher Kühler, durch den man Wasserdampf leitet, oder ein Steigrohr 
befestigt, dessen Länge man für eine bestimmte Temperatur des Ölbades so ein· 
richtet, daß alle Buttersäure kondensiert wird, dagegen das bei der Reaktion ent­
stehende Wasser ahdestillieren kann. Nach 12stündigem Erhitzen wird das Öl mit 
Sodalösung und Wasser so lange geschüttelt, bis alle Buttersäure entfernt ist, und 
dann getrocknet. Das erhaltene Produkt stellt eine gelbliebe Masse dar, die bei 
Zimmertemperatur kristallinisch ist, beim Erwärmen mit 'Vasser sauer reagiert und 
den Geruch der Buttersäure erkennen läßt. 

Üie Herstellung von Dibutyromonopalmitin und Dibutyromonoolein ist analog. 
An Stelle von Salzsäure können auch andere wasserentziehende Substanzen, 

wie Schwefelsäure, Chlorzink, Borsäureanhydrid u. dgl., Verwendung finden. 

') D. R. P. Nr. 102539 v. 22. April 1898. 
0 ) D. R. P. Nr. 107870 v. 27. Nov. 1898. 
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283 Teile Dibutyromonostearin 100 Teilen Buttersäure, 
238 Teile Dicapronomonostearin 100 Teilen Capronsäure, 
212 Teile Dicaprybnonostearin 100 Teilen Caprylsäure 
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entsprechen, berechnet sich die Zusammensetzung einer Margarine mit 10°/0 

flüchtiger Säuren beispielsweise wie folgt: 

74,650/0 Oleomargarin, 
14;15 Ofo Dibutyrostearin, 

5,90°/0 Dicapronostearin, 
5,30 Ofo Dicaprylostearin, 

wobei natürlich auch eine Reihe anderer Kombinationen der Komponenten 
möglich ist. 

Je nachdem man die gemischten Glyzeride der Stearin-, Palmitin- oder 
Ölsäure verwendet, erhält man eine im Schmelzpunkt etwas variierende 
Kunstbutter. Man hat es also bei der Ausführung des Sc h m i d tschen 
Verfahrens an der Hand, weichere oder härtere Butter zu erzeugen. 

M:ax Poppe in Bielefeldl) geht von der richtigen Voraussetzung 
aus, daß das Aroma der Naturbutter von einer Reihe von Verbindungen 
hervorgerufen werde, die nur in ihrer Gesamtheit die gewünschte Wirkung 
zeigen. Einzelne Glieder dieses Stoffgemisches vermögen keinesfalls das 
der Naturbutter entsprechende Aroma nachzubilden. 

Zur Herstellung des Gemisches flüchtiger Fettsäuren verseift Poppe 
Naturbutter mit alkoholischem Ätznatron, verdampft hierauf den Alkohol 
und trocknet die et·haltene Seife im Vakuum, um sie sodann in der fünf­
zehnfachen Menge Wasser zu lösen. Die Seifenlösung wird mit einem 
entsprechenden Quantum verdünnter Schwefelsäure (1: 4) versetzt und die 
abgeschiedenen Fettsäuren werden im luftverdünnten Raume destilliert. 
Bei etwa 50-60 ° C geht ein Destillat über, das der Hauptsache nach 
aus flüchtigen aromatischen Fettsäuren besteht. Dieses Destillat kann un­
mittelbar in der Margarinindustrie verwendet werden, oder man kann die 
flüchtigen Fettsäuren durch Äther isolieren, in Alkohol oder fetten Speise­
ölen lösen und in dieser Form der Margarine zusetzen. Die aus 100 Teilen 
Naturbutterfett erhaltene Destillatmenge genügt für 100000 Teile l\Iargarlne. 
Der Zusatz der flüchtigen Fettsäuren erfolgt zweckmä13ig nach der Emnl­
gierung der Fette mit Milch. 

Poppe macht darauf aufmerksam, daß die flüchtigen Fettsäuren beim 
Auswaschen, Auswalzen und Auskneten der Margarine teilweise entfernt 
werden, daß ah:o nicht allzuviel von den flüchtigen Fettsäuren in der 
Margarine zurüclbleibt, wohl aber doch solche Mengen, die zur Erzielung 
des gewünschten Naturbutteraromas und -Geschmackes hinreichen. 

1) D. R. P. Nr. 128729 vom 27. Mai 1899; österr. Patent Nr. 5653 vom 
15. März 1901. 
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Das Poppesehe Verfahren ist von seiten einiger Fachleute ungünstig 
kritisiert worden, weil es freie Fettsäuren verwendet, die jedenfalls auf 
die Kunstbutter keine verbessernde Wirkung üben können 1 ). 

Julius NP.ndörfer und Isidor Klimont2) in Wien haben versucht, 
die :las Aroma und den Geschmack der .Milch bedingenden Substanzen 
mit Wasserdampf abzudestillieren und daraus durch Extraktion mit 
Äther orler anderen geeigneten Lösungsmitteln die Geruchsträger in kon­
zentrierter Form zu gewinnen. Diese wollen die Erfinder dann für sich 
oder unter Zusatz von Bntyro-, Isobutyro- oder Capronaldehyd der 
zur Herstellung der Margarine dienenden Fettmasse zusetzen. Letztere Ver­
bindungen konnten nämlich in dem Destillat nachgewiesen werden, müssen 
also als natürliche Bestandteile des Butteraromas gelten. 

Neudörfer und Klimont wollen nun durch Zusatz von 20g des 
Destillatextraktes (der in mehreren Litern Wasser gelöst werden muß) zu 
500 kg Oleamargarin, innige V ermengung des Wassers mit dem Fette 
und darauffolgendes Abpressen des ersteren ein der Naturbutter sehr ähn­
liches Produkt erzielen. Die so hergestellte, ohne Verwendung von Milch 
bereitete, nur mit der wässerigen Lösung des Aromaextraktes gekirnte Kunst­
butter ist natürlich stickstoffrei, weil keine Eiweißsubstanzen der Milch 
(Kasein) darin enthalten sind. Neudörfer und Klimont betrachten 
die Stickstorfreiheit der nach ihrem Verfahren hergestellten Margarine als 
deren besonderen Vorteil und stempeln diesen Umstand in ihrer Patent­
beschreiblmg zn einem wesentlichen Punkte ihres Verfahrens. 

Ob eine ohne jeden Milchzusatz hergestellte Margarinbutter allen 
sonstigen Ansprüchen gerecht wird, muß allerdings dahingestellt bleiben. 

Bei der Herstellung eines K1mstbntteraromas von der Milch auszu­
gehen, ist jedenfalls das richtigste, denn in der Milch ist die Quelle des 
Naturbuttergeruches zu suchen. Durch eine entsprechende Milchbehandlung 
(Sänenmg, Reinkulturen, Kefirmilch nsw.) läßt sich daher sehr viel fiir ein 
gutes Kunstbutteraroma tun, und einige der S. 101-109 beschriebenen Ver-. 
fahren zielen direkt auf die Aromabildung ab. 

Über ·die sich in der Naturbutter findenden geniChentwickelnden 
Mikrokokken haben S. C. Keith wie auch H. Weigmann 3) und 
H. W. Conn 4) Untersuchungen angestellt. 

Max Poppe5) hat die Kulturflüssigkeit des Bacillus aromaticus 
zur Erzeugung eines NaturbutteraromJ.s in Fetten vorgeschlagen. 

1) Poppes Verfahren war ursprünglich zur Herstellung einer haltbaren Natur­
butter gedacht. (D. R. P. Nr. 121657.) Er stellte aus sterilisiertem Rohmaterial 
(Milch und Rahm) keimfreie Butter her, der er das fehlende Aroma durch Zusatz 
von aus Naturbutter hergestellten flüchtigen Fettsäuren erteilte. 

2) D. R. P. Nr. 135081 v. 9. Dez. 1900; österr. Patent Nr. 8148 •· 10. Juli 1902. 
3) Zentralbl. f. Bakteriologie 1897, S. 497. 
•) Chem. Ztg. Rep. 1896, S. 247. 
5) Engl. Patent ~r. 18 500 v. 29. Aug. 1898. 
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Die bisher angeführten Methoden bezweckten die Hervorrufung eines 
dem Geruche der frischen Butter ähnlichen Aromas; man kennt aber 
auch einige V erfahren, die die Erzeugtmg jenes Geruches verfolgen, den 
man Brataroma nennt und der beim Erhitzen der Naturbutter auftritt. 
Dieses Brataroma ist auf die beim Erwärmen der Butter eintretende Ver­
flüchtigtmg der Cholesterinester zurückzuführen. DiE)Be in der Milch 
enthaltenen und bei deren Verbuttern in die Butter übergehenden 
Cholesterinverbindungen (Verbind1mg des Cholesterins mit Milch- und 
Bernsteinsäut·e) erleiden beim Erhitzen der Butter eine Verflüchtigung, 
aber keine Zersetzung, weil das in der Butter enthaltene Wasser sie beim 
Schmelzen vor einer Überhitzung schützt. 

Kunstbutter, die gewöhnlich mittels abgerahmter ~Iilch hergestellt 
wird, kann keine Cholesterinester enthalten, weil abgerahmte Milch frei 
von diesen Verbindungen ist. Selbst bei Verwendung von Vollmilch oder 
von Sahne ist die in die Margarinbutter übergehende Menge von Cholesterin 
sehr gering. 

Julius Sprinz 1) in Breslau kam daher auf den Gedanken, der zur 
Kunstbuttererzeugung verwendeten Milch Cholesterin zuzusetzen, bevor 
sie zur Kunstbutterfabrikation verwendet wird. 

Zur Ausführung des Verfahrens wird das Cholesterin in einem Gemisch 
von zwei Teilen Äther und drei Teilen Alkohoi gelöst; ein Teil dieser 
Mischung vermag 20-250/0 Cholesterin aufzunehmen. Die Lösung wird 
der Süßmilch unter Umrühren zugesetzt, wob1;1i sich das Cholesterin sehr 
fein verteilt ausscheidet. Hierauf versetzt man die Milch mit einem Säure­
entwickler und überläßt sie der Ruhe. Nach 5-6 f?tunden haben sich 
die gebildeten Säuren mit dem fein verteilten Cholesterin esterifiziert und 
die Milch ist für die V erbutterung des Oleomargarins reif. 

Nach Sprinz soll man für je 1 kg Margarine der zu verarbeitenden 
Milch 1 g Cholesterin zusetzen, was angesichts des relativ hohen Preises 
für Cholesterin eine bemerkenswerte Fabrikationsausgabe darstellt. 

Ein Bratgemch wird der Kunstbutter auch erteilt, wenn man in Be­
folgung der Reibe l sehen Vorschrift 2) der zur Herstellung des Margarins 
dienenden Fettmasse etwas von einem Röstprodukt zusetzt, das man 
durch einen Bratprozeß Yon Fleisch 3). Mehl oder Brot mit Butter er­
halten hat. 

') D. H. P. ~r.l27376 v. 20. Juli 1900. 
2) D. R. P. Nr. 118236 v. 3. Febr. 1900. 
3) Hier möge auch das von E. v. U echtritz in Gebhanlsdorf bei Friedberg a. <~u. 

herrührende Verfahren (D. R. P. Nr. 164633 v. 28 . .Iuli 1904) zur Herstellung eines 
Aasgeruch zeigenden Öles (Raubtierlockmittel) Erwähnung finden. Man läßt zu 
diesem Zwecke die Fette oder Öle mit Tierleichen oder Fleisch in geschlossenen 
Geiaßen unter Erwärmung faulen und preßt hierauf das Öl aus der breiig gewordenen 
Masse ab. Dieses stellt ein intensiv riechendes und vom Regen nicht so leicht 
unwirksam wer•lendes Lockmittel dar, wie es die früher gebräuchlichen waren. 
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Zur Ausführung dieses Verfahrens wird gutes; frisches Rindfleisch fein 
zerhackt oder durch die Fleischmühle zerkleinert und mit einer hinreichenden 
Menge Butter unter fortwährendem Umrühren in einem geeigneten Behälter, 
eventuell unter Zusatz von etwas Salz, gebraten, bis die Fleischfasern trocken 
und brüchig geworden sind bzw. die kleinen Fleischstückehen allseitig 
eine schwache Bratkruste zeigen. Das Verhaltnie zwisChßn Naturbutter und 
Fleisch wird zweckmäßigerweise so genommen, daß die Fleischteile immer 
genügend mit Fett vollgesogen sind, um so ein Anbrennen zu vermeiden. 

Nachdem der Bratprozeß beendet ist, wird das etwa überflüssige Fett 
von dem Fleische getrennt, diesem so viel Mehl oder Weißbrot zugesetzt, bis 
das Butterfett aufgesbgen ist, das Gemisch nochmals geröstet und nach 
dem Erkalten gemahlen. 

Das so gewonnene Röstprodukt wird der warmen, zur Herstellung 
der Margarine dienenden Fettmasse zugesetzt und das Gemenge unter 
wiederholtem Umrühren in der Wärme stehen gelassen, um das Aroma 
auszuziehen. Durch Absetzenlassen und Filtrieren wird das reine, mit 
reichlichem Butteraroma versehene Fett von den gerösteten Bestandteilen 
getrennt. 

Eigentliche geschmackverbessernde Operationen werden - aus­
genommen den Kirnprozeß, der eine solche Wirkung in ausgiebigem Maße 
hervorruft - nur selten· vorgenomen. Was einzelne Erfinder mit den von 
ihnen vorgeschlagenen Zutaten bezwecken, ist nicht immer klar. So z. B. 
wenn B. Sommer 1) ll1ilchsäure in Fetten durch Digerieren der betreffenden 
Stoffe in Gegenwart wasserentzir.hender Substanzen löst. 

Während die geschmack- und geruchgebenden Zusätze zumeist bei der 
Knetoperation (also nach der Kirnung) gemacht werden, erfolgt das Färben 
gewöhnlich während des Kirnprozesses, indem man die entsprechende 
Farblösung (siehe weiter unten) gemeinsam mit der Fettmasse in den Kirn­
apparat bringt. 

Das Färben der l'Iargarine2) bezweckt, ihr ein möglichst butterähnliches. 
Aussehen zu erteilen; die richtige Farbgebung ist bei der Kunstbutter­
fabrikation nicht viel · weniger wichtig als die Erteilung des richtigen Ge­
schmackes und Geruches. Man ist eben seit jeher so gewohnt, eine Butter 
hübsch gelb zu finden, daß jede hell aussehende Kunstbutter von vorn­
herein als minderwertig betrachtet wird. Müssen sich doch selbst die 
Landwirte dazu bequemen, die an sich hellgelbe, fast weiße Winterbutter 
zu färben, um ihr das Aussehen der beliebten gelben Sommerbutter (Grün­
fütterung) zu geben. 

Da Kunstbutter ohne besondere Färbung weißlichgelb ist, käme bei 
dem t4lf eingewurzelten Glauben, daß gute, schmackhafte Butter auch gelb 
sein müsse, ein Färbeverbot fast einem Erzeugungsverbote gleich, J.md 

1) Amer. Patent Nr. 470715 v. 15. März 1892. 
2) Siehe auch S. 205 dieses Bandes. 
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die Margarinfabrikanten aller Herren Länder verteidig·en daher das von 
seiten der Agrarier bisweilen verlangte Färbeverbot auf das schärfste 1). 

Nach§ 21 des Fleischbeschaugesetzes und der Bekanntmachungen 
des Bundesrates ist die Gelbfärbung der Margarinprodukte ausdrücklich 
gestattet; es dürfen natürlich nur solche Farbstoffe dazu verwendet werden, 
die vollkommen unschädlich sind. 

In Betracht kommen fettlösliche gelbe und orangene Farbstoffe, 
die möglichst ausgiebig färben, geschmack-und geruchlos, dabei licht­
echt 1md fiir die Gesundheit absolut unschäd lieh sind. 

Die absolute Fettlöslichkeit der Färbemittel ist Hauptbedingung, denn 
Farben, von denen auch nur Spuren in Fett unlöslich bleiben oder die 
dazu neig·en, sich beim Lagern teilweise auszuscheiden, bilden in der damit 
gefärbten Butter sogenannte Farbaugen, das sind kleine, dunkle Pünktchen 
mit einem mehr oder weniger intensiv gefärbten, größeren oder kleineren Hof. 

Der Anforderung nach Geschmack- und Geruchlosigkeit kommen 
die meisten Farbstoffe nach, zum wenigsten sind sie in der Verdünnung, 
in der sie zur Anwendung gelangen, geschmack- 1md geruchlos. 

Lichtecht solle1,1 die Butterfarben deshalb sein, weil sonst die damit 
gefärbte Kunstbutter am Rande ,.;u stark ausbleicht und die durchschnittenen 
Würfel in der Mitte eine andere Farbe zeigen als an ihrem Rande. Dieses 
würde zu Reklamationen führen, obwohl auch die Farbe der Naturbutter beim 
Stehen rasch ausbleicht und hier eine ganz ähnliche Erscheinung eintritt. 

Die Unschädlichkeit der verwendeten Farbstoffe für die Gesundheit 
des Menschen ist natürlich eine Forderung, die in die erste Linie zu stellen 
ist. In einigen Staaten sind daher zum Färben von Nahnmgsmitteln nur 
ganz bestimmte, eigens namhaft gemachte Stoffe zugelassen; so z. B. sind 
in den Vereinigten· Staaten außer den natürlichen Pflanzenfarbstoffen 
von künstlichen Gelb- und Orangefarbstoffen ·nur Naphtholgelb S und 
Orange I erlaubt, die bestimmten Anfordertlugen hinsichtlich ihrer 
Reinheit genügen müssen. G. Kohnstamm 2) machte aber vor kurzem 
darauf aufmerksam, daß die meisten im Handel erhältlichen Proben dieser 
Teerfarben den gestellten Reinheitsforderungen nicht entsprechen. So fand 
er in 60 Proben von Naphtholgelb S durchweg Martiusgelb, 41 enthielten 
Arsen, 29 Schwermetalle und viele 2-30/0 unveränderter Ausgangsstoffe 
und Zersetzungsprodukte. Von 28 untersuchten Proben Orange I waren 
50°/0 durch Zersetzungsprodukte ver'lnreinigt, die meisten enthielten außer­
dem freies X-Naphthol, wie auch Blei, Arsen und Eisen nachgewiesen werden 
konnten. 

Zur Herstellung von Butterfarbe ist eine ganze Reihe von pflanzlichen 
Farbstoffen geeignet; so: Gelbholz, Kurkuma, Orlean (auch Rouoon, 
Anatto oder Urucu genannt, ein Farbstoff von dem in Ostindien und Peru 

1) Vergleiche S. 205 dieses Bandes. 
2) Österr. Chem. Ztg. v. 1. Aug. 1909. 
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heimischen Baume Bixa orellana), der Saft der Mohrrübe \md Ringel­
blume und andere mehr. 

Nicht besonders geeignet sind zum Margarin- und Butterfärben Safran 
und Saflor, die infolge ihres scharfen Geruches auch der Margarine ein 
spezifisches Aroma erteilen würden, das leicht zu Beanstandungen führen 
könnte. Auch die bisweilen als Butterfarbstoffe genannten Kalisalze der 
Dinitro-, Ortho- und Para-Kresolsulfosäure sind für diesen Zweck 
weniger passend, weil sie wasserlöslich und außerdem nicht ganz un­
giftig sind. Wasserlösliche Farbstoffe sind aber zum Färben von Margarin­
produkten nicht verwendbar, weil die sich bei deren Lagern an der Ober­
fläche stets zeigenden kleinen Wassertröpfchen (ähnlich den bekannten 
Milchtröpfchen, die beim Streichen von frischer Butter hervorquellen) 
eine gelbe Färbung erzeugen würden, was ihren Verkauf unmöglich machen 
würde. 

Dagegen eignen sich zum Färben von Margarin die fettlöslichen Anilin­
farben, wie sie die Firma Friedrich und Karl Hessel, A.-G., in Nerchau 
bei Leipzig, Wilhelm Brauns in Quedlinburg usw. liefern. 

Die Farbstoffe werden der Kunstbutter stets in Fonn einer Farblösung 
zugesetzt, und zwar verwendet man als Lösungsmittel gewöhnlich ein 
möglichst kältebeständiges Kotton-, Sesam- oder RüböP); letzteres ist be­
sonders in Holland in Gebrauch. 

Die Herstellung dieser sogenannten "Butterfarben" erfolgt derart, 
daß man den festen Farbstoff mit dem Öle unter Umrühren erwärmt, 
sodann erkalten läßt und in der Kälte mehreremal filtriert, damit ja kein 
ungelöstes Farbstoffkörnchen in der Lösung bleibe. 

Ein Rezept lautet zum Beispiel: 

80 g Orlean. 
80 " Kurkumawurzel, 

240 " vegetabilischen Öles, 
1 " Safran und 
5 " Alkohol. 

Orlean undKurkumawerden mit Olivenöl mazeriert und ausgepreßt; 
das Gewicht der filtrierten :Flüssigkeit wird im Öle wieder auf 240 g er­
gänzt, hierauf der filtrierte Safran-Alkohol-Auszug hinzugegeben und durch 
Erwärmen der Mischung der Alkohol wieder abgetrieben 2). 

Mit der Herstellung von Butterfarben befassen sich eigene Labora­
torien, die eine stets gleichmäßig farbkräftige Ware 3) auf den Markt bringen. 

') Martin Fritzsche berichtete neulich über zwei Fälle, daß verbrauchs­
fertig bezogene Butterfarben Mineralöl enthielten, und zwar wurden bei der einen 
Sendung 60%, bei der anderen 53% Mineralöl ermittelt (Zeit.schr. f. Unters. d. 
Nahrungs- u. Genußmittel1909, Bd. 17, lieft 9). 

2) Wiener Drog.-Ztg. 
3) Gewöhnlich genügen 60 ccm Butterfarbe für 100 kg Margarine. 
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Die Kunstbuttelfabriken dürften wohl nur äußerst selten solche Farblösungen 
selbst herstellen; sie sind froh, wenn ihnen diese A.rbeit von den erwähnten 
Butterfarbenhändlern abgenommen wird. 

7. HeMJorbringung des Schäumens und Bräu'llens de1• Margarinlmtter. 

Während die Butter beim Erwärmen in einer Pfanne schäumt, einen 
spezifischen Butter- und Bratgeruch verbreitet, der schwammige Schaum 
sich schließlich zu bräunen beginnt und auch das Buttelfett eine dunk­
lere Farbe annimmt, beginnt die Margarine beim Erhitzen gewöhnlich zu 
spritzen, verhält sich also so wie ein wasserhaltiges Fett, entwickelt kein 
als Butter- oder Bratgeruch bekanntes Aroma und gibt im besten Falle 
einen nur wenig gebräunten Satz. E. Franck 1) hat zuerst auf diese 
Fehler der Kunstbutter aufmerksam gemacht und auf ihre Beseitigung 
großen Wert gelegt. Seiner Ansicht nach spritzt die Naturbutter deshalb 
nicht, weil sie unter Bildung einer Schaumdecke schmilzt, die das Spritzen 
verhindert. 

Der durch die verschiedenen Margaringesetze erschwerte Handel mit 
Margarine und die von den agrarischen Interessenten immer lebhafter ge­
forderte äußerliche Kenntlichmachung der Kunstbutter haben die Margarin­
fabrikanten alles aufbieten lassen, um die Margarinbutter in ihren Eigen­
schaften in jeder Hinsicht der Naturbutter möglichst vollkommen nachzuahmen 
und so die im Publikum durch die gesetzlichen Bestimmungen fiir den Han­
rlel und Verkehr mit Margarinprodukten stets neuerweckte Voreingenommen­
heit gegen künstliche Speisefette wirksam zu bekämpfen. 

Bräunende Margarine kam zuerst im Jahre 1895 auf den Markt, 
und zwar durch die Frankfurter Margarinegesellschaft Diese durch 
Eigelbzusatz erzeugte Ware ließ jedoch hinsichtlich Haltbarkeit zu wünschen 
übrig. Auch ein von Paris aus in den Handel gebrachtes Präparat, das 
aus Eieröl und raffiniertem }feerschweintran bestand und dessen Zu­
satz zu Kunstbutter diese gut bräunend machen sollte, entsprach nicht 2). 

Im Jahre 1896 empfahl dann Bernegau einen Zusatz von Eigelb 
und Glykose zu der Margarine, um ein Bräunen und Schäumen hervor­
zurufen, und nun wurde ziemlich rasch aufeinander eine Reihe von (größten­
teils patentierten) Velfahren verlautbart, die sich alle mit dieser Sache 
befaßten. 

Bevor auf diese verschiedenen V elfahren näher eingegangen wird, muß 
einiges über die Ursachen des Bräunens und Schäumens der Naturbutter 
gesagt werden. Als diese werden einige in der Naturbutter enthaltene 
spezifische Milchstoffe angesehen, die die Kunstbutter nicht enthält, 
weil sie beim Auswaschen der gekirnten Masse mehr oder weniger weg-

1) E. Franck, Die Kunstbutterfrage, Frankfurt a. l\I. 1887, Selbstverlag. 
2) Vergleiche Chem. Revue 1901. S. 221. 
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geschwemmt werden 1). Welches diese spezifischen Milchstoffe sind, darüber 
ist man sich noch nicht ganz im klaren; man vermutet aber, daß die Milch­
eiweißstoffe und das Lezithin, von dem in der Milch allerdings nur 0,049 bis 
0,058% enthalten sind, dabei die Hauptfaktoren darstellen. 

P. Pollatschek 2) glaubte experimentell nachgewiesen zu haben, daß 
das Schäumen der Naturbutter durch geringe Seifenmengen hervorgerufen 
werde. 

Fendler trat dieser Hypothese mit Recht entgegen und zeigte die Un­
haltbarkeit der Pollatschekschen Ansicht. Die von letzterem beobachteten 
alkalischen Reaktionen wässeriger Auszüge von Naturbutter sind nach 
Fendler3) Ausnahmen, und das für die Wasserlöslichkeit des schaumbildenden 
Stoffes ins Treffen geführte Moment, daß Butter in der Pfanne nur so lange 
schäume, als noch \Vasser vorhanden ist, wird von Fendler als ganz 
selbstverständliche Erscheinung hingestellt, weil die durch das Verdampfen 
des \Vassers hervorgerufene Gasentwicklung Vorbedingung jedes Schäumens 
eines Fette;; ist. Der von Pollatschek empfohlene Zusatz geringer Mengen 
(0,5°/0 ) Natriumbikarbonat zu Kunstbutter, wodurch Seifenbildung ein­
trete tmd damit Schäumen erzielt werde, bewirkt nach Fendler zwar ein 
lebhaftes Schäumen, das aber auf die beim Erwärmen eintretende Kohlen­
säureentwicklung, nicht aber auf die aus demNatriumbikarbonat und aus den in 
der Margarine enthaltenen freien Fettsäuren gebildete Seife zurückzuführen ist, 
denn ein direkter Zusatz von 0,5 ° f 0 Seife zur Kunstbutter blieb fast wirktmg·s­
los. Auch bildeten in beiden Fällen die Eiweißstoffe nicht die bekannte, 
das Spritzen verhindernde Schaumdecke, sondern ballten sich zu großen 
Klumpen zusammen, und das Bräunen der Margarine trat nicht ein. 

Die Frage nach dem schaumbildenden Körper der Naturbutter ist 
heute jedenfalls noch nicht vollkommen gelöst. Wir wissen nur, daß ein 
Zusatz von Eigelb oder des darin enthaltenen Lezithins ein Schäumen der 
Ktmstbutter beim Braten hervorruft. 

Um dabei auch eiri Bräunen zu erzielen, ist die Gegenwart ge­
ringer Mengen von Zucker erforderlich, die der Milchmargarine schon 
mit der Milch einverleibt oder aber auch in Form von Glykose, Milch­
zucker usw. besonders zugegeben werden. 

Der Erste, der mit Erfolg eine bräunende und schäumende Margarine 
erzeugte, war, wie bereits erwähnt wurde, der Korpsstabsapotheker L. Berne­
gau4'); er stellte diese von den van den Bergsehen Margarinewerken in 
Cleve fabrizierte und unter dem Namen "Vitello" in den Handel gebrachte 

1) Renovated butter schäumt und bräunt aus demselben Grunde nicht. Bei 
ihrer Herstellung findet ebenso ein Auswaschen oder Wegschwemmen der spezifischen 
Milchstoffe statt wie bei der Margarinerzeugung. 

2 ) Studien über das Bräunen und Schäumen von Naturbutter und Margarine 
beim Braten, Chem. Revue 1904, S. 27. 

3) Chem. Revue 1904, S. 122. 
') D. R. P. Nr. 97057 v. 17. Nov. 1896. 
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Ktmstbutter durch einen Zusatz ~on Eigelb und Glykose (oder einer anderen 
Zuckerart) zu der fertigen Margarine oder zu den in der Kirnmaschine be­
findlichen Materialien her. Als Ursache des Nichtschäumens und Nicht­
braunwerdens hatte er das Abbrausen der gekirnten Margarine mit Wasser, 
wobei ein großer Teil der spezifischen Milchstoffe ausgewaschen wird, er­
kannt und suchte diese verloren gegangenen Stoffe durch Eigelb und Gly­
kose zu ersetzen. 

Die G 1 y kose bildet leider beim Braten einen festen, am Pfannenboden 
klebenden Bodensatz, der infolge Karamelbildung einen bitteren Geschmack 
und einen eigenartigen Geruch hervon·uft. Auch driickt der Eiweißzusatz 
die Haltbarkeit (Fäulnisprozeß) der Margarine herab. 

Trotz dieser ~Iängel hat sich die "Vitello"-l'I'Iargarine binnen kurzem den 
Markt erobert und das Verfahren Bernegaus ist mehrfach modifiziert worden. 

So wollen J. H. G. Neiße in Harnburg und J. H. Boll in Hannover 1) 

den oben angedeuteten Übelstand der Bildung eines bratmen Niederschlages 
am Boden der Pfanne beheben, indem sie zunächst eine Emulsion von 
Eigelb und Zucker mit Rahm herstellen, diese Emulsion in der Kirn­
maschine unter stetem Umriihren einem Quantum angesäuerter Vollmilch 
zusetzen und die :Mischung von nenem vollständig emulgieren. Sobald das 
Gemenge innig genug ist, trägt man die früher hergestellte geschmolzene 
Mischung von Fett und Öl ein und verbuttert in der üblichen Weise. So 
hergestellte Margarine bräunt außerordentlich rasch und zeigt beim Er­
starren nicht den oben gerügten Fehler, sondern verhält fli.ch genau so wie 
gebräunte Naturbutter. Der Zucker, den man neben Eigelb und Rahm 
verwendet, ist am besten Milchzucker, doch sind auch Trauben- und 
Stärkezucker2) fiir diese Zwecke zu verwerten. 

Später haben N eiße und BoliS) gefunden, daß die Butterähnlichkeit, 
Schmackhaftigkeit und Haltbarkeit der Margarine wesentlich erhöht wird, 
wenn das verwendete Eigelb vorher mit Kochsalz behandelt wurde. Eine 
mit Eigelb emulgierte Kochsalzlösung hellt das trübe, undurchsichtige Ei­
gelb merklich auf, weil die Eiweißkörper (das Vitellin) von dem Koch­
salz vollständig gelöst werden und das Cholesterin des Eigelbs frei gemacht 
wird. Jedenfalls wird durch eine Vorbehandlung des Eigelbs mit Koch­
salz ersteres in äußerst feine Zerteilung gebracht und es kann sich daher 
mit der Margarine inniger verbinden. 

Alexaader Bernstein in Berlin 4) verrührt das beizumengende Eigelb 
vor der Verwendung mit einer freie Kohlensäure enthaltenden Flüssig­
keit und verfährt dabei wie folgt: 

1) Österr. Patent Nr. 7475 v. 1. .Mai 1901. 
") Einige amerikanische Patente sprechen von einem Zusatze von Stärke­

zucker (confectioners glucose) zur Kunstbutter, andere von Zugaben von ge­
trocknetem Eiweiß japanischer Herkunft. 

3) D.R. P. Nr. 127425 v. 15. Nov.1902. 
') D. R. P. Nr. 183689 v. 8. Mai 1906. 
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Das der Margarine zuzusetzende Eigelb wird mit etwas Wasser ver­
dünnt und unter Zugabe von wenig Kochsalz gut durchgequirlt. In einem 
anderen Gefäße wird doppeltkohlensaures Natron in Wasser gelöst, wobei 
man zweckmäßig auf je lOOOfo benutzten Eigelbes _5% Bicarbonat rechnet. 
Letzteres zersetzt man durch eine fUr Nahrungsmittel unschädliche Säure 
(Milch-, Phosphor-, Zitronensäure usw.), bis kein Aufbrausen mehr 
stattfindet. In die reichliche Mengen Kohlensäure gelöst enthaltende kalte 
Flüssigkeit wird dann das mit Kochsalz vermischte Eigelb eingetragen und 
das Ganze innig verriihrt. Die erhaltene :Mischung wird der Margarine 
entweder während der Fabrikation oder auch nachher zugegeben. 

Dabei kann eine nennenswerte Verflüchtigung der Kohlensäure nicht 
stattfinden, wenn man sich einer modernen Misch- oder Homogenisier­
maschine bedient, weil damit die Vermischung äußerst rasch (in ca. 15 Se­
kunden), und zwar innerhalb der Maschine, erfolgt und außerdem sofort 
gekühlt wird. Übrigens nehmen die Emulsionen bei dem Mischprozeß stets 
Gase auf, und da die Margarine als eine Emulsion zu betrachten ist, wird 
auch bei ihr eine solche Gasaufnahme stattfinden. 

Nach Bernstein ist der Vorzug seines Verfahrens gegenüber anderen 
Methoden darin zu suchen , daß die nach seinen Angaben hergestellte 
Margarine eine größere Ähnlichkeit mit der Naturbutter besitzt, denn bei 
ihrer Bereitung erhält der lezithinhaltige Rahm während seiner Reifung 
durch die Wirkung der Bakterien und Hefen nicht nur Milchsäure, sondern 
auch erhebliche Mengen freier Kohlensäure, welch beide Substanzen in die 
fertige Butter mit übergehen. 

Die Verfahren von Neiße und Boll sowie von Bernstein stellen 
eigentlich nur neue Austührungsarten des Bernegauschen Patentes dar 
Einen neuen Weg beschritt dagegen Karl Fresenius, der als das wirk­
same Prinzip des das Bräunen und Schäumen hervorrufenden Eigelbes das 
Lezithin erkanntel). Er setzt daher der Margarine reines Lezithin an Stelle 
des Eigelbs zu; je nach der Güte der zu erzeugenden Ware, gibt man davon 
0,005-0,ZOJo vom Gewichte der Fettmasse zu, und zwar am besten während 
des Kirnens, nachdem Fett, Öl und Milch schon zusammengebracht worden 
sind. Das Lezithin kann aus Gehirn, Eidotter oder anderen organischen 
Lezithinstoffen erhalten werden 2). 

Das Verfahren von Fresenius bringt allerdings keine besonderen 
Vorteile, denn die Gewinnung reinen Lezithins aus Hirn ist kein sehr 

1) Paul Pollatschek soll schon vor Fresenius das Lezithin als das 
bräunende und schäumende Prinzip in der Naturbutter erkannt haben. (Seifen­
siederztg. 1903, S. 498.) Jedenfalls hat aber Freseni us die Priorität der Erkenntnis 
der Lezithinwirkung nachzuweisen vermocht, denn er erhielt das von verschiedenen 
Seiten angefochtene Patent schließlich doch erteilt. 

2) D. R. P. Nr.142397 v.12. Aug. 1902 (von Kar! Fresenius in Rees a. Rh. 
und der Reeser Margarinefabrik, G. m b. H.). 
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angenehmes V erfahren und das Arbeiten mit Eigelb ist seiner Einfachheit halber 
entschieden vorzuziehen. Für die ~Iargarinindustrie war die Methode aber 
deshalb wertvoll, weil sie das Monopol des Inhabers des patentierten Ei­
gelbverfahrens zerstörte. 

Neben der Ansbildung der Eigelb-Lezithin-Methoden haben sich 
die Margarinfachle1;1te auch mit der Auffindung anderer Mittel zur Hervor­
rufung des Bräunens und Schäumens beschäftigt; als solche sind vor allem 
die in der Milch enthaltenen Eiweißstoffe empfohlen worden. 

So will Adelaide Evers 1) eine Margarine mit den beiden fraglichen 
Eigem;chaften derart herstellen, daß sie die gepulverten Eiweißstoffe der 
Milch der Kunstbutter zusetzt. 

Das Verfahren, dem eine ganz richtige Idee zugrunde liegt, nimmt 
leider nur auf das eigentliche Bräunen, nicht aber auch auf das Schäumen 
Rücksieht und erreicht daher den Zweck nnr zur Hälfte. 

Nach einem Verfahren von .Tohann Heinrich Boll2) in Altona 
eignen sich als Mittel zum Bräunen und Schäumen der Kunstbutter be­
sonders die Eiweißstoffe, die sich beim Schmelzen der Naturbutter ab­
scheiden. Diese so gewonnenen Stoffe setzt man entweder der fertigen Mar­
garine zu oder bringt sie in die Kirnmaschine. Für 100 kg Margarine soll 
man durchschnittlich ein Quantum von Eiweißstoffen brauchen, wie es aus 
10 kg Naturbutter durch Ausschmelzen gewonnen wird. 

Hartwig Mohr 3) in Altona erzielte ein Bräunen und Schäumen der 
Margarinbutter durch Zusatz von fein gepulvertem Kasein, wobei jedoch 
die Zutat an sich nicht das Wesentliche des Verfahrens ist, sondern diese 
in Verbindung mit Eigelb und Rahm. Mohr verfährt wie folgt: 

Milch, im besonderen Magermilch, wird in bekannter Weise pasteu­
risiert und mit Reinkulturen von Milchsäurebakterien angesetzt, wie sie in 
der Molkerei bei der Säuerung von Rahm Verwendung finden; die Tempe­
ratur des Gemisches wird auf etwa 32 o C gehalten. Durch die Säurebildung 
scheidet sich das Kasein mit dem in der Magermilch noch vorhandenen 
Milchfett in zarten Flocken ab, die von der Flüssigkeit getrennt, aus­
gepreßt und nun in einem trockenen, heißen Raum auf heizbaren Tischen 
schnell getrocknet werden. Die so gewonnenen harten Krusten von aro­
matischem, zuckerfreiem Kasein werden auf Kollergängen und mittels 
Mahl- und Siebmaschinen zu feinstem Pulver verarbeitet, wovon man etwa 
ein halbes Prozent der inzwischen in bekannter Weise so weit hergestellten, 
in einer Mischmaschine befindlichen Margarine zusetzt. Das Pulver wird 
kurze Zeit mit der Margarine gemischt und dem Gemisch werden noch 
auf 100 Pfund 2 Liter besten, pasteurisierten zehnprozentigen Rahms, der 
zweckmäßig ebenfalls vorher gesäuert ist, unrl etwa ein Viertelliter Eigelb, 

1) D. R. P. Nr. 133821 v. 1. März 1899. 
2) D. R. P. Nr. 173112 v. 3. März 1905. 
3) D. R. P. Nr. 170163 v. 19. Okt. 1902. 
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das vorher durch ein Sieb geschlagen und so von anhängendem Eiweiß 
und Häuten befreit wurde, zugesetzt und untergemischt. Das fertige Pro­
dukt wird in die Verpackungsgefäße gebracht. 

Mohr rühmt seinem Verfahren mehrere Vorteile nach: Die so her­
gestellte Kunstbutter soll beim Braten sehr kleine Blasen entwickeln, also 
dichten Schaum bilden, so wie Naturbutter, und dadurch jedes Spritzen 
vermeiden, ferner soll sie sich sehr gut bräunen (ohne dabei zu ver­
brennen) und ein sehr angenehmes Brataroma entwickeln. 

Ein Verfahren, das nur das Bräunen der Kunstbutter bezweckt, nicht 
aber auch das Schäumen, ist das von Max Poppel) in Bielefeld. Das 
Bräunungsmittel besteht aus einem öligen Extrakt von z€rkleinerten 
Zerealien (am besten Roggen oder Weizen) oder von getrocknetem Brot. 

Die Herstellung dieses Extraktes geschieht so, daß man Roggen, 
Weizen oder gebackenes Brot auf geeignete Weise zerkleinert und bei 
niederer Temperatur trocknet. Darauf werden diese Stoffe mit Öl, arn 
besten Sesamöl, digeriert, oder man extrahiert sie mit Äther oder anderen 
geeigneten Extraktionsmitteln und stellt sich durch deren Abtreiben aus 
der erhaltenen Lösung den reinen Extrakt her, den man, in Fett oder Öl 
gelöst, der Margarine einverleibt. 

Ein Bräunen der Margarine wird neben dem damit bezweckten Röst­
geruche auch durch das Verfahren von August Reibel2) erreicht, das 
mit der Methode Poppe eine gewisse Ähnlichkeit hat. 

Die lebhafte Nachfrage nach bräunender und schäumender Margarine 
hat weiterhin ein Angebot von verschiedenen Geheimpräparaten gezeitigt, 
deren Zusatz zur Margarine dieser die gewünschten Eigenschaften er­
teilen soll. 

G. Fendler3) hat einige dieser Präparate untersucht, wovon eines 
ein hellbraunes, krümliges Pulver darstellte, das zu 43,14% in ·wasser 
löslich war und sich wie folgt zusammensetzte: 

In lufttrockenem 
Zustande 

Wasser 11,49% 
Mineralstoffe . 14,92 

davon Kochsalz . 10,44 
Gesamtstickstoff . 8,80 
Ätherextrakt 14,10 
Cholesterin 4,46 
Lezithinphosphorsäure 0.724 

entsprechend 
Lezithin. 8.23 

---··--

1) D.R.P. Nr. 115729 v. 4. Juli 1899. 
2) Vergleiche S. 159. 
') Apotheker-Ztg. 1904. Nr. 4. 

In der Trocken-
substanz 

16,86% 
11,80 

9,94 
15,93 

5,03 
0,817 

9,30. 
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Ein anderes Präparat, das irreführenderweise als .,Fischeier" be­
zeichnet wurde, war he~lgrau, von schmierig-salbenartiger Konsistenz, eigen­
artigem, sollwach faulig·em Geruche und bestand wahrscheinlich aus von 
den Häuten befreitem, mit Kochsalz vet·setztem Kalbshiru. Es enthielt: 

Wasser 63,54°/0 

Trockensubstanz 36,46 
Ätherextrakt 10,62 
Gesamtstickstoff 1,96 1) 
l\Iineralbestandteile 12,23 
Chlor . . . . . 6,26 2) 

Gesamt-Phosphorsäure (P20 5) • 0,925 
Alkohollösliche (Lezithin-) Phosp~orsäure 0,631 3) 

Die wasser- und kochsalzfreie Substanz setzte sich so zusammen: 

Ätherextrakt . . 
Stickstoffsubstanz 
Mineralbestandteile (ohne Kochsalz) 
Gesamt-Phosphorsäure . . . . 
Alkohollösliche Phosphorsäure 

46,63% 
46,50 

7,31 
3,54 
2,41 

Konservierungsmittel (außer Kochsalz) waren nieht zugegen. 

8. Form,ge&ung uml Verpackwng der MltrfllWinbutter. 

Die fertige Margarine wird vor ihrer Verpackung häufig noch zu 
Riegeln geformt, was in kleineren Betrieben durch Handarbeit, in 
Großbetrieben aber auch durch besondere Pressen erfolgt. Diese sind von 
sehr verschiedener Konstruktion, teils mit Hebelbetrieb, teils hydrau­
lisch eingerichtet. Dabei werden entweder riegelförmige Margarinstücke 
von bestimmter Länge erzielt, oder es wird ein endloser Strang von vier­
eckigem Querschnitt (Riegel) erzeugt, der dann durch besondere Teilungs­
vorrichtungen in Stücke von bestimmtem Gewichte zerteilt wil·d 4). 

Es gibt eine große Anzahl von Butterformmaschineu, von denen nur 
einige in Deutschland verbreitete des näheren erwähnt seien. 

Bei der Stückformmaschine von Chr. Zimmermann in Köln wird die 
Margarine in eine Öffnung des Arbeitstisches eingelegt, worauf ein rotierender 
Druckklotz sie zu einem festen Strang knetet. Dieser Strang wird durch 

1) Entsprechend 12,25% Stickstoffsubstanz. 
2) Entsprechend 10,33 o;. Kochsalz. 
3) Entsprechend 7,20% Distearyllezithin. 
4) Eine Margarinformmaschine neuerer Konstruktion ist die von Do1phens 

& Engel in Ensival (D. R. P. Nr. 172069 v. 9. Jan. 1903). Vorrichtungen zum 
Schneiden und Abteilen von Margarine ließ sich in jüngster Zeit Ernst Eickeler 
in Düren patentieren (D. R. P. Nr. 179063 v. 8. Nov. 1905 und D. R. P. Nr. 184177 
v. 13. Jan. 1!l06). 
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Nachkneten weiterer Marg-arine vorwärts gedrückt, und durch Vorsetzen 
eines der gewünschten Form entsprechenden Mundstückes vor die Austritts-
öffnung tritt der Margarinstrang in langer Form hervor. . 

Durch eine Stellvorrichtung an dem Mundstück läßt sich der Margarin­
strang auch während seines Bervortretens aus dem Mundstück in seinet· 
Querschnittsform verändern, dessen Gewicht also regulieren. 

Der aus dem Mundstück hen·orgetreteoe Margarinstrang schiebt 
sich selbsttätig über Rollen weiter ; ist er entsprechend weit heraus­
g-ekommen, so wird die Ab­
schneidevorrichtung vorgescho­
ben und man schneidet damit 
den Strang in viele abgepaßte 
Teile, die dem gewünschten Ge­
wicht der einzelnen Würfel ent­
sprechen. Gleichzeitig mit dem 
Abschneiden schieben sich die 
abgeschnittenen Würfel auf ein 
Transportbrett, mit dem nun­
mehr die Würfel abgetragen 
werden. 

Die Leistung der Maschine, 
die die Margarine auch kom­
pakter macht, · beträgt pro Mi­
nute 36-40 Pfundstücke und 
45-50 Halbpfundstücke. 

Eine Margarinform-
maschine, wie sie die Ma­
schinenfabrik Albert Sc heller 
& Schreiber in Halle a. S. 
baut (Marke Ideal), ist in Fig. 53 
wiedergegeben: 

DieMaschine für Kraftbetrieb 
besteht aus einem eisernen Funda-
ment, das auf einem Zwischenstück 
den Butterzylinder trägt, der einerseits in seinem Innem eine in einer Bronzemutter 
gelagerte kräftige Stahlspindel mit Druckkolben, der die Butter in die Formen 
drückt, enthält, andererseits auf seinem oberen Ende ein zwecks Füllen des Zylinders 
aufklappbares konisches Mundstück trägt. 

Auf diesem Mundstück sitzt das sogenannte schlittenartige Obergetriebe, 
in das ein Formblock mit zwei Formen aus bestem präparierten Ahornholze 
gleitend derart hin und her bewegt wird, daß sich immer eine Form füllen kann, 
wä.hrend aus der vorher gefüllten Form das fertige Butterstück ausgestoßen wird. 
Die Formen haben eine patentamtlich geschützte Vorrichtung, mit der inner­
halb gewisser Grenzen das jeweilige Gewicht beliebig genau eingestellt werden 
kann. Auch können die gewünschten Stücke rund, vier- oder achteckig und mit 
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beliebiger, auf der Butter erhabener oder vertiefter Inschrift versehen sein. Ebenso 
können Halb-, Viertel- oder Ac~telkilostücke geformt werden, und man hat hierzu 
nur nötig, einen entsprechenden Formblock einzusetzen. 

Auf dem hinteren Teil des schon erwähnten Fundaments ist der eigentliche 
Antrieb von der Transmission aus angeordnet; er besteht aus einem Schnecken­
getriebe, das einerseits durch Riemen und Riemenscheiben angetrieben wird, anderer­
seits aber mittels Schalträder den Druckkolben und durch eine Kurbelscheibe mit 
Schubstange und Hebel die Formen bewegt. Die Schalträder haben den Zweck, 
den Druckkolben periodisch schrittweise vorwärts zu bewegen und somit die Formen 
zu füllen, während Kurbel und Steuerstange die Seitwärtsbewegung der durch die 
Schalträder gefüllten Form und das Ausstoßen der fertigen Butterstücke mittels 
eines über den Formen angebrachten fassonierten.Führungssteges besorgen. Zwischen 
tlen Schalträdern und den Druckkolben ist zur Erzielung eines möglichst gleich­
mäßigen Druckes noch eine Vorrichtung eingeschaltet, die zugleich eine Druck· 
Überschreitung verhindert. Ist der Kolben in seiner höchsten Stellung an­
gekommen und somit der Butterbehälter entleert, so setzt sich die Maschine 
selbsttätig außer Betrieb. Man hat dann nur nötig, den Druckkolben mit der 
Handkurbel nach unten zu drehen, das Oberteil aufzuklappen, den Butterbehälter 
von neuem zu füllen und die Maschine durch Einrücken des Riemens wieder in 
Gang zu setzen. 

Die Kunstbutterstücke kamen ehedem unverpackt auf den Markt 
(wie das ja bei der Naturbutter heute noch fast allgemein der Fall ist) 
und wurden dabei in feuchte Leinen eingeschlagen, um sie kühl zu 
halten und vor vorzeitigem Verderben zu schützen. 

Der immer größer werdende Verbrauch von Margarinbutter machte 
allmählich eine für weiteren Transport geeignete Verpackung notwendig, 
und diese fand man in den Butterkübeln und in der Kartonpackung. 

Die Verpackung in Holzkübeln, wie sie beim Schmalz seit langem 
gebräuchlich ist, empfiehlt sich nur für größere Verbraucher (Hotels, Gar­
nisonsküchen usw.) und für solche Wiederverkäufer, die die Margarine aus 
dem Kübel heraus weiter detaillieren. 

Die Kartonverpackungl), die sich in den letzten zehn Jahren ziem­
lich eingebürgert hat, stellt sich zwar etwas teurer, bietet aber dafür 
mannigfache Vorteile. Erspart sie doch den Händlern das lästige Ab­
wiegen, verhindert beim Versand und beim Verkauf jede Berührung mit 
den Händen des Manipulanten, schützt vor Staub und dem schädlichen 
Einfluß der Atmosphäre, und der Käufer erkennt sofort die Marke der 
~iargarine, die ihm eine Gewähr fiir ihre Qualität bietet. 

Der Karton besteht meistens aus einer Faltschachtel und bildet nicht 
die einzige Verpackung de!' Butterstückes, das außerdem gewöhnlich noch 
in Pergamentpapier oder in ein sonstiges fettundurchlässiges Material ein­
gehüllt ist. Diesem Umhüllungsmaterial muß man besondere Beachtung 

1) Man macht heute schon Margarinkartons mit nur •;. kg Inhalt; diese Kartons 
fallen dann so klein aus, daß sie nicht mehr genügend Raum für die Anbringung 
der gesetzlich vorgeschriebenen Aufschrift bieten. Vergleiche das darüber S. 229 
Gesagte. 
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zmvenden, da es nicht selten die Ursache des vorzeitigen Verderbens der 
Margarine ist. Schädlich erweisen sich besonders jene Pergamentpapiere, 
zu deren Herstellung man nicht genügend reines Glyzerin nahm. 
Undestilliertes, nur durch Entfärbuugsmittel gebleichtes Glyzerin liefert 
stets Pergamentpapier, das auf Lager einen unangenehmen, fauligen Geruch 
entwickelt. C. Schwarz fand bei der Untersuchung von Pergamentpapier 
beträchtliche Mengen Zucker (bis über lOOfo). Da Zucker die Ansiedlung 
von Pilzen sehr begünstigt, wäre seine Benutzung bei der Herstellung von 
Pergamentpapier für Margarinfabriken auszuschließen 1). 

Nicht nur solches Pergamentpapier, zu dessen Herstellung an Stelle 
des Glyzerins eine Zuckerlösung verwendet wurde tmd bei dem man den 
Zucker nur liDvollkommen entfernte, kann Ursache vorzeitigen Verderbens 
von Margarine und Butter werden , sondern es kann auch zuckerfreies 
Pergamentpapier der Träger von Pilzsporen sein. 

Aber auch Pergamentpapiere, zu deren Herstellung man kein schlechtes 
Glyzerin benutzte und die sich als zuckerfrei erweisen, können Ursache 
des vorzeitigen Verderbens von Kunstbutter sein. 

Eichlaff berichtet über einen Fall, wo eine Butter, die von Schimmel­
pilzen herrührende schwarze Flecke zeigte, durch ein Pergamentpapier, 
das sich als vollkommen zuckerfrei erwies und dem man seinem äußeren 
Aussehen nach auch kaum die Schuld an der Infizierung zugeschrieben 
haben wih-de, verdorben wmde. Die Ursache lag hier in auf dem Papier 
sitzenden Pilzsporen, die sich zu entwickeln begannen, als sie mit Butter 
oder l\Iargarinc in Berührung kamen, also auf einen geeigneten Nährboden 
gelangten. 

l\Iitunter sind es nicht nur die Sporen und Keime, die die Ursache 
des V erderbans der damit eingeschlagenen Ware werden können, sondern 
auch chlorhaltige Bestandteile des Papiers, worauf ganz besonders zu 
achten ist. 

Eichloff2) gibt ein ebenso einfaches als wirksames Mittel an, dem. 
verderblichen Einfluß von Pergamentpapier auf Molkereiprodukte vorzu­
beugen. J'tlan braucht das Papier vor der Benutzung nur einige Minuten 
lang in kochendes Wasser und hierauf behufs Abkühlung in ein Bad mit 
reinem kalten Wasser zu legen, worauf es zum Einschlagen verwendet 
werden kann. Diese Prozedur erspart das Nässen des Papiers vor dessen 
Gebrauch und die Einwirkung der Siedehitze zerstört alle etwa vorhandenen 
Keime. 

Im iibrigen iibt feuchtes Pergamentpapier im allgemeinen einen un­
günstigen Einfluß auf die Haltbarkeit von Butter 1md Margarine, wie neuerliche 
Versuche von M. L. Morcas beweisen. Diese Versuche ergaben: Die in 

') Auf die Nachteile der Pergamentpapierumhüllungen machte bereits J. W. 
Seibel (Milchzeitung 1881, S. 431) aufmerksam. 

2) Landw. Wochenschr. f. Pommern 1907, :Nr. 49. 
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trockenes Pergamentpapier eingepackte Butter hält sich acht Tage länger 
als dieselbe Butter, wenn sie in feuchtes Papier eingehüllt ist; die in 
feuchtem Papier aufbewahrte Butter erhält bald einen schlechten Geruch, 
besonders an der Oberfläche, wo das Papier aufliegt. 

Exportware wird nicht selten in zwei Lagen von Pergamentpapier 
gehüllt, wobei das innere Papier vorher· in eine Kochsalz- oder Borax­
lösung eingelegt und nur durch Abtropfenlassen der überschüssigen Flüssig­
keit abgetrocknet wird. 

Herstellung von Schmelzmargarine (Margarinschmalz). 

Schmelzmargarine ist das dem Butterschmalz analoge Kunstprodukt. 
Sie muß keine KirDoperation durchgemacht haben, ist nicht, wie Margarin­
butter, wasserhaltig und zeigt &ich vielfach frei von Milchbestand teilen, 
jedenfalls ist sie aber wesentlich ärmer an solchen als Kunstbutter, wie 
eben auch Butterschmalz fast reines Butterfett darstellt. 

Für die Fabrikation von Margarinschmalz kommen als Rohmaterialien 
in Betracht: 

Oleomargarin, 
Sesamöl, 
Erd nußöl, 
Premier jus, 

Kokosfett, 
Kottonöl, 
Kottonstearin, 
Speisetalg. 

Zur Herstellung der Schmelzmargarine können auch Rohstoffe \'On 
minder gutem Geschmack und Aroma verwendet werden, weil man hier 
durch die Aromapräparate manchen Fehler decken kann. 

Die Methoden zur Herstellung von Schmelzmargarine muß man in 
zwei Gruppen teilen: in solche, bei denen Milch mitverwendet wird, und 
in solche, die ohne Milch hergestellt werden. 

Die letztere Methode, die die ältere ist, wird besonders in den nörd­
lichen Ländern angewendet. Die auf passende Weise verflüssigten Fette 
werden dabei in den Kirnapparaten genau so mit Milch vet·arbeitet, wie 
dies bei der Fabrikation von Kunstbutter beschrieben wurde. Die erhaltene 
Emulsion wird ohne vorherige Abkühlung in einen Schmelzkessel ab­
gelassen, wo eine Erwärmung auf mäßige Temperatur stattfindet. Das 
Wasser und das lrasein der 1\lilch scheiden sich unten aus und das darüber­
stehende Fettgemisch wird in große, mit verzinntem Blech ausgeschlagene 
Holzbottiche abgelassen, wo es allmählich erstarrt. Aus diesen Vorrats­
behältern wird später die Margarine in die Versandgefäße gefüllt, und 
zwar in festem Zustande, durch Umstechen oder Ausschneiden. 

Nach Pollatschek ist das ernaltene Schmelzmargarin von wesentlich 
besserer Qualität, wenn man nach dem Kirnen des Fettes die Kirntnasse nicht 
sogleich aufschmilzt, sondern vorher abkühlt und knetet, also eine wirkliche 
Margarinbutter herstellt. Dort, wo diese Arbeit aus ökonomischen Gründen 
nicht ausgeführt werden kann, soll man zum wenigsten das Aufschmelzen 
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der Kirnmasse nicht im offenen Kessel vornehmen, sondern in der Kirne 
selbst. 

Pollatschekl) empfiehlt auch, zur Emulgierung der Fette zwecks 
Herstellung von Schmelzmargarine Kefirmilch zu verwenden. Das Fett­
gemisch soll dabei bei ziemlich hoher Temperatur in einer schnell rotieren­
den Kirne mit der Kefirmilch vermischt werden. Nachdem die Emulgierung 
erreicht ist, wird das Rührwerk abgestellt und allmählich abgekühlt, bis 
die Temperatur der Kirnmasse auf einige Grade über dem Schmelzpunkt 
des Fettes gesunken ist. Bei der langsamen Abkühlung der Emulsion trennt 
sich diese vollständig und man kann die fertige Schmelzmargarine aus dem 
Kirnapparate abziehen. 

Wichtig sind für das Gelingen dieses Verfahrens genügend hohe Tem­
peratur des Fettes und genügend rasche Rotierung des Kirnriihrwerkes. 
Wird auf diese beiden Ptmkte nicht geachtet, so entsteht eine zn dicke 
Emulsion, die sich nicht wieder von selbst trennt. Die angewandte Kefir­
milchmenge, die ziemlich gereift sein muß, soll reichlich bemessen werden. 

Bei der Methode der Margarinschmalzerzeugung unter Anwendung von 
Milch werden auch Zusätze von aromagebenden Stoffen oder von 
Käseextrakt gemacht; das Verfahren krankt an zu hohen Spesen, an 
zu geringer Ausbeute (weil beim Umschmelzen der Fettemulsion w1d 
beim Abziehen des klaren Fettes immer Fettverluste eintreten) und an zu 
geringer Haltbarkeit der gewonnenen Schmelzmargarine, liefert aber 
vortreffliche, aromatisch riechende Produkte. 

Die Methode der l\Iargarinschmalzgewinnung ohne l\Iitverwendung 
von Milch (die sogenannte Österreichische Methode) verdient daher alle 
Beachtung, obwohl die damit erhaltenen Produkte etwas intensiv riechen 
und schmecken. Nach diesem Verfahren werden die Fette und Öle in 
einem Duplikatkessel bei möglichst niedriger Temperatur geschmolzen und 
hierauf mit dem sogenannten Käseansatz, mit einem aromagebenden 
Präparat und mit einer Farblösung versetzt. Das Fett wird sodann über 
Nacht rullen gelassen und darnach in die hölzernen Versandgefäße gebracht. 
Das Erstaneu des Margarinschmalzes findet erst in diesen Versandgefäßen 
statt (Ausstehen des Schmalzes) und dauert im Winter nur einige Tage, 
während es im Sommer oft Wochen erfordert. 

Der bei diesem Verfahren verwendete Käseextrakt wird durch Aus­
ziehen von ungarischem Schafkäse oder Gorgonzola mit Öl und Fett ge­
wonnen. 10-15 Ofo dieses Extraktes mischt man dem Fettansatze zu, 
wodurch man einen eigentümlichen Geruch und Geschmack in das Fett­
gemisch bringt. 

Die Margarinschmalzgewinnung ohne Mitverwendung von Milch hat 
den Vorteil der größeren Haltbarkeit der erzielten Produkte, ge­
ringerer Gestehungskosten und minimaler Fettverluste. 

1) Chem. Revue. 1903, S. 53. 
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Der Geruch der Schmelzmargarine ist, gerrau so wie der des Butter­
schmalzes, eigenartig intensiv und läßt sich auf künstlichem Wege viel 
leichter nachbilden als das feine Naturbutteraroma. Während gewisse 
Aromapräparate bei Kunstbutter ganz versagen, leisten sie bei Schmelz­
margarine ganz gute Dienste. Die Erteilung eines intensiven Butterschmalz­
geruches ist hier auch ·wichtiger als bei der Kunstbutter. 

Neben den niederen Fettsäuren werden zum· Parfümieren der 
Schmelzmargarine auch die A 1 d eh y d e dieser Säuren sowie besondere 
Aromapräparate verwendet, deren Zusammensetzung geheim gehalten wird 
(z. B. Margol). Leider sind alle diese verschiedenen Riechstoffzusätze ziem­
lich flüchtig, so daß der Geruch der Schmelzmargarine nach wochenlangem 
Aufbewahren mehr oder weniger schwindet. 

Das Butteraroma wird der Schmelzbutter zugerührt, solange sie noch 
flüssig ist, und zwar am besten kurz vor dem Erstarren. Die Fett­
mischung muß übrigens vor und bei dem Eintreten des Erstarrens mehr­
mals gut umgerührt werden, weil sonst eine Trennung der festen Fett­
anteile von den flüssigen erfolgt. 

In den nördlichen Ländern zieht man ein schwach riechendes Schmalz 
stärker riechender Schmelzmargarine vor, welch letztere wiederum in den 
südlichen Staaten bevorzugt wird. 

Je nachdem man Schmelzmargarine langsamer oder schneller erstarren 
läßt, erhält man ein griesiges, körniges oder mehr glattes Produkt. 
Das erstere ist besonders in den Österreichischen Sudetenländern beliebt, 
während die Alpenländer Österreichs die glatte Schmelzmargarine vor­
ziehen. Das glatte Erstarren kann auch durch fortwährendes Umrühren 
während des Erstarrens erzielt werden. 

In den Alpenländern und in Norddeutschland wünseht man ein dunkel­
gelbes, fast oraugefarbenes Schmalz; in Italien sieht man dagegen auf hell­
farbige Ware. 

Schmelzmargarine wird hauptsächlich in der Bäckerei verwendet; gut 
parfümiert gibt sie ein Gebäck, das von mit Naturbutter hergestelltem nicht 
zu unterscheiden ist. In Süddeutschland und Österreich, wo der V erbrauch 
von Weißgebäck bedeutend ist, ist auch der Konsum von Margarinschmalz 
größer als in Norddeutschland. 
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Die Betriebe, die sich mit der Erzeugung von Oleomargarine befassen, 
werden, wie auf S. 60 u. 61 erwähnt wurde, meist an Orten errichtet, 
wo frischer Rohtalg in gesundem Zustande leicht beschaffbar ist. Dieses 
Gebundensein an die Nähe von Großstädten als Lieferanten größerer Rohtalg­
mengen fällt bei den Kunstbutterfabriken fort, weil deren Rohprodukte ohne 
Schaden auch auf weite Strecken verfrachtet werden können und auf dem 
Lande teils sogar billiger und besser zu haben sind als in Städten (Milch, Eier). 
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Die Nähe von Städten mit größerer Einwohnerzahl spielt aber bei 
der Wahl des Ortes wegen des größeren Verbrauches des fertigen Produktes 
eine Rolle. Die geeignetsten Orte für große Kunstbutterbetriebe sind jeden­
falls Eisenbahnknotenpunkte, von wo aus sich sowohl der Bezug 
der Rohstoffe als auch die Verfrachtung des Endproduktes leicht 
bewerkstelligen lassen. 

Man muß aber bei der Wahl auch die rein betriebstechnischen Momente 
beriicksichtigen, weil die Lösung der Abwässerfrage nicht immer leicht 
ist. Die Abwässer de1· Margarinfabriken gehen nämlich wegen ihres Ge­
haltes an Eiweii3- und Fettstoffen sehr bald in Fäulnis über und können 
<laher nicht immer in ungereinigtem Zustande in die Abflußkanäle gelassen 
werden. 

Ein zum Reinig·eu dieser Abwiisser viel angewendetes Mittel ist Torf, 
de1· die in den Wässern stets enthaltenen Schwimmstoffe niederreißt und 
auch eine teilweise Koagulation der gelösten Eiweißstoffe bewirkt. 

Den Torf als Filtermittel zu gebrauchen, die Abwässer also durch 
eine Torfschicht zu filtrieren, ist nicht zweckmäßig, da nur allzubald ein 
Verstopfen der Filter eintritt. Das beste ist ein Aufkochen der zu reini­
genden Wässer mit einer kleinen Torfmenge nnd nacheriges Abstehen. Der 
Torf und die von ihm niedergerissenen Schwimmstoffe scheiden sich sehr 
bald am Boden des Absetzgefäßes aus nnd das klare, darüberstehende 
Wasser ist in vielen Fällen geniigend rein, um in llen Flußlauf gelassen 
zu werden. 

Häufig will man allerdings die Reinigung weiter treiben und wendet 
daher neben dem Torf auch Chemikalien (sanerstoffabgebende Metall­
oxyde) all, die auf die organischen Stoffe eine ox,\·dierende Wirkung 
üben. ·Sorgt man nachher fiir eine Entfernung de1· iiberschiissig zu­
gesetzten Chemikalien, so erhält man ein Wasser von solcher Reinheit, 
daß Fische darin mehrere Tage lang gesund zu leben Yermögen. 

Eine Verbindung der Abwässerreinigung durch Torf mit einer Reini­
gung mittels Chemikalien ist wiederholt vorgeschlagen worden, doch 
scheiterte die Dmchführung dieser Idee an der unzweckmäßigen Anwen­
dung det· ReinigungsmitteL Dyckerhoff & Widmann 1) in Dresden 
haben diese Schwierigkeiten dadurch überwunden, daß sie die Abwässer zu­
erst mit Torf aufkochen, hierauf mehrere Stunden lang abstehen lassen und 
das klare, gelblichhraune, meist eine geringe Opaleszenz zeigende Wasser 
mit einer entsprechemlen Menge Man11;an- oder Bleisuperoxyd, Kupfer- oder 
Silberoxyd behandeln. Es erfolgt dabei eine Oxydation der in dem Wasser 
noch gelösten organischen Stoffe und die Sauerf toffabgabe des zugesetzten 
~Ietalloxyds geht oft so weit, daß freies 111etall ausfällt (besonders 
unter dem Einfluß direkten Sonnenlichtes). 

1) D. R. P. Nr.l74419 v. 23. Juli 1904. 
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Die Behandlung der Abwässer mit einem sauerstoffabgebenden Metall­
oxyd erfolgt unter gleichzeitigem kurzen Aufkochen. Man läßt dann eitrige 
Zeit abkühlen und absetzen und leitet die Wässer durch eine geeignete 
Filteranlage, um sodann die in Lösung gegangenen Metallsalze durch passende 
Reagenzien, die man in einem entsprechenden Mischapparat zugibt, aus­
zufällen. 

Die angewendeten Metallsalze finden sich sowohl in · dem ausgefällten 
Schlamme des Bottichs, worin das Aufkochen der Wässer mit den Oxyden 
erfolgte, als auch in den Niederschlägen des Nachreinigungsbottichs wieder; 
sie können leicht regeneriert werden, so daß man theoretisch stets mit 
derselben Menge von Metalloxyd arbeitet. In Wirklichkeit geht wohl davon 
ein namhafter Prozentsatz verloren. 

Da bei dem Dyckerhoff-Widmannschen Verfahren der Torf den 
größten Teil der in den Abwässern enthaltenen Fett- und Kolloidal­
stoffe sowie Schwimmkörper an sich reißt und durch seinen Gehalt an 
organischen Säuren wohl auch eine teilweise Gerinnung der Eiweißstoffe 
bedingt, kann mit viel geringeren Mengen \'Oll Metalloxyd gearbeitet werden, 
als wenn man die Behandlung mit Torf wegläßt und sofort Metalloxyd 
zur Oxydation der organischen Verbindungen verwendet. Ein Fünftel pro 
Mille Torf genügt zum Reinigen der Abwässer, doch ist sowohl beim Torf­
zusatz als auch bei dem darauffolgenden Behandeln der vorgeklärten Wässer 
mit Metalloxyden ein kurzes Aufkochen erforderlich. 

Die Einteilung der Räumlichkeiten, worin die einzelnen Arbeitsphasen 
vorgenommen werden, ist bei den verschiedenen Betrieben der Kunstbutter­
fabriken nicht gleich. Nur bezüglich der Milchbehandlungslokale bestehen 
einige allgemein gültige Vorschriften, iil:er die bereits auf S. 93-110 
berichtet wurde. 

Pläne moderner Kunstbutterfabriken bringen die Tafeln J1 und 112): 

Bei der in Tafel I dargestellten Fabrikanlage sind das Öl- und Fettlager, 
der Schmelzraum für die Fette. die Milchbehandlung (Meierei) und der 
Kühlraum in einem einen Stock hohen Gebäude untergehracht, in dem auch der 
Dampfmotor und die Kühlmaschinen ihren Platz gefunden haben. Die 
Säuerungsbehälter sind in der Meierei nicht näher angedeutet, wie auch im Öl­
und Fett-Lagerraum die besonderen Vorrichtungen zum Befördern des Fettes in 
den im ersten Stockwerke gelegenen Schmelzraum in der Zeichnung ausge­
lassen sind. 

Die Fettmischung und die vorbehandelte Milch gelangen durch Niveauunter­
schied in den Kirn- und Walzenraum, wo die Temperierkessel, die Kirnmaschinen, 
die Walzvorrichtungen und die Tellerkneter untergebracht sind. Nach V erlassen 
der Mischmaschine wird die fertige Margarine auf den Pakatiertisch gebracht, bier­
auf auf die etwa vorhandenen Teil- und Packmaschinen befördert und endlich im 
Keller eingelagert oder durch die Rampe R direkt versandt. 

1) Ausgeführt von der Maschinenfabrik Chr. Zimmermann in Köln-Ehrenfeld. 
2) Nach L. Utz, Uhlands techn. Zeitschrift 1903, Nr. 4. 
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vie in Tafel II dargestellte Kunstbutterfabrik ·ist mit einer Olea­
margarin-Erzeugung verbunden und hat folgende Disposition: 

Der Rohtalg wird im Schmelzlokale zu Premierjus ausgeschmolzen, das 
man in bekannter Weise zu Oleomargarine und Preßtalg verarbeitet. Im Schmelz­
raume werden auch die anderen zur Kunstbutterbereitung dienenden Fette für die 
Weiterverarbeitung hergerichtet. 

Im Milchlokale wird die Milch durch die Vorwärmapparate und auf Sepa­
ratoren geleitet. Die Magermilch wird dann pasteurisiert und gekühlt, der Rahm 
aufbewahrt. Erstere kommt nun ins Temperierlokal, wo sie eine Säuerung 
erf'ährt, um hierauf im Kirnraume mit den Fetten gekirnt zu werden. Nachdem 
die gekirnte Masse im Kristallisationsrau~e abgekühlt wurde, ~;rd sie im 
Walzraume ausgewalzt, geknetet und verpackt. 

Die verschiedenen Nebenräume bedürfen keiner besonderen Erläuterung. 

(}ber die Haltbarkeit und das Haltbarmachen der Margarinbuttel'. 

Wie alle Fette tmd Öle, erleiden auch die Margarinprodukte beim 
Lagern gewisse Veränderungen; sie werden ranzig, talgig, sauer, ver­
schimmeln und erweisen sich fiir den menschlichen Genuß mehr oder 
weniger unbrauchbar. 

Die sich beim Ranzigwerden 1) der Fette abspielenden Vorgänge und 
ihre Ursachen wurden in Band 1, S. 122-129, eingehend klargelegt. Die 
bei der Milchbutter beobachteten Erscheinungen des Sauer- und Talgig­
werdens sowie der Schimmelbildung (Band 2, S. 791 u. 792) treten 
auch bei der Margarinbutter auf, die, genau so wie Milchbutter, weit weniger 
haltbar ist als andere Öle und Fette. Die Ursache dieser geringen Halt­
barkeit ist in dem Umstande zu suchen, daß sowohl Natur- als auch Kunst­
butter größere Mengen Wassers und daneben stets etwas Milchzuck!o'r 
und Kasein enthalten, welche Stoffe die Ansiedlung von Schimmel­
pilzen unterstützen und Fäulnisprozessen Vorschub leisten. Milch­
zucker und Kasein, die bei der Yerbutterung der Milch in die Kuhbutter 
übergehen, gelangen beim Kirnprozeß in die Kunstbutter. Dabei bleiben 
trotz der sorgfältigen Waschung und Quetschung der fertigen Natur- oder 
Margarinbutter stets kleine Mengen von Buttermilch in der Fettmasse 
eingesprengt. 

Wurde bei der Verbuttenmg der Margarine süßer Rahm angewendet, 
so enthält der in der Butter verbleibende Buttermilchrest neben dem in 
löslicher Form vorhandenen Kasein unveränderten Milchzucker; bei saurem 

1) Die Tatsache des Verdorbenseins (Ranzigseins) ist hier ebensowenig durch 
chemische Analyse feststellbar wie bei Speiseölen (siehe S. 19). Fr. Wiedemann 
(Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs- u. Genußmittel1904, S. 136) will das Verdorben­
sein zwar durch Schütteln des geschmolzenen Fettes mit der gleichen Menge 0,1pro­
zentiger Phlorogluzin-Azetonlösung unter Zusatz einiger Tropfen Schwefelsäure 
an der Tiefe der eventuell dabei auftretenden Rotfärbungen erkennen, doch ist die 
Methode ebenso unsicher wie die Farbreaktion, die Pyrogallol und Salzsäure 
(Malvenfarbe) oder eine Guajakharzlösung in Azeton bei Gegenwart von Essig­
säureanhydrid (Blauf'ärbung) mit verdorbenen Fetten geben. 
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Rahm dagegen ist dieser Milchzucker schon in Milchsäure übergeführt 
und diese setzt sich dann (besonders im Sommer) leicht in Butter­
säure um. 

Mit saurem Rahm bereitete Kunstbutter ist daher viel weniger halt­
bar als Süßrahmmargarine, besonders dann, wenn der Säuernngsprozeß der 
verwendeten Milch schon weit vorgeschritten war. Es sollte stets nur 
Milch verwendet werden, bei der die Säuerung noch nicht weiter als bis 
Zlll' Dip 1 o k o k k e n bildung gediehen ist; gesäuerte Milch, in der sich vor­
wiegend schon Streptokokken vorfinden, wird immer eine weniger fein 
schmeckende und rascher verderbende Kunstbutter liefern 1). Jedenfalls 
sollte Margarine, die mit saurer l'rfilch hergestellt wurde, stets gesalzen 
werden, weil die konservierende Wirkung des Kochsalzes die Gefahr des 
sauern Nährbodens abschwächt. 

Jolle s und Wink I er 2) haben bakteriologische V ergleiehe zwischen 
Naturbutter und Margarinprodukten angestellt und sind dabei zu folgenden 
Schlüssen gekommen: 

I. Im Vergleiche zur Naturbutter ist der Bakteriengehalt des Oleomargarins 
und der Margarinprodukte ziemlich gering. 

2. Der Keimgehalt der Margarinprodukte ist viel größer als der Keimgehalt 
des 0 leomarg-arins. 

3. Während der Fabrikation des Oleomargarins nimmt der Bakteriengehalt ab. 
4. Der Bakteriengehalt des Margarinschmalzes ist niedriger als der Keim­

gehalt der Margarinbutter. 
5. Der Keimgehalt des Oleomargarins nimmt mit dem Alter des Margarins 

stetig zu, und zwar an der Oberfläche in höherem Grade als im I nnern. 
6. Der Vertalgungsprozeß des Oleomargarins steht mit der Vermehrung der 

Bakterien im Zusammenhange. Das Ansteigen des Bakteriengehaltes ist dem Fort­
schritte des V ertalgungsprozesses proportional. 

7. Bei den Margarinprodukten kommt der Kälte ein wesentlich bakterien­
tötender Einfluß zu, der sich beim Margarinschmalze in noch größerem Maße äußert 
als bei der Margarinbutter. 

8. Während sich die Außenpartien des Oleomargarins bakterienreicher erweisen 
(siehe Punkt 5), sind die Außenpartien der Margarinprodukte bakterienärmer als 
die entsprechenden Innenpartien. 

9. Mit der relativen Bakterienarmut an den Außenpartien der Margarin­
produkte geht ein Reichtum an Schimmelpilzen einher. 

Die unter den Punkten 1-4 zusammengefaßten Befunde bringen 
nichts ÜberraRchendes, sondern beweisen nur, daß die Milch es ist, die 
den Bakteriengehalt der Margarinprodukte in erster Linie hervorruft. Weil 
die zur Herstellung der Kunstbutter verwendete Milchmenge geringer ist 
als die zum gleichen Quantum Naturbutter notwendige, ist es auch natür­
lich, daß die Margarinbutter weniger bakterienreich ist als Kuh­
butter. Auch kann nicht befremden, daß das mit Milch in keine Be­
rührung kommende Oleamargarin ke i märrner ist als Kunstbutter, in die 

') Zoffmann, Chem. Revue 1907. S. 132; \'ergleiche auch S. 100 dieses Bandes. 
2) Zeitschr. f. Hygiene 1895, S. 60. 
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der weitaus größte Teil der Keime erst durch die Milch (Kirnung) gelangt. 
Beim A.usl:issen der Kunstbutter (Herstellung von Margarinschma.lz) wird 
dann natürlich der Keimgehalt wieder geringer (Entfernung aller als Nähr­
boden wirkenden Nichtfette), wie auch aus Oleomargarin direkt erzeugte 
Schmelzmargarine (wegen der Nichtverwendung von Milch bei ihrer Her­
stellung) keimärmer sein muß. 

Um einen ungefä.hren Anhaltspunkt über den Keimgehalt der Margarin­
produkte zu geben, seien einige von Fr. Lafarl) und von Jolles und 
Win kler2) veröffentlichte Untersuchungsresultate angeführt. Lafar fand in 

1 g Kuhbutter . . . . 10 bis 4 7 Millionen Keime, 
1 g Margarinbutter 7 4 7 000 " 

welch letztere aus Bakterien, Schimmel- und Sproßpilzen bestanden. 
J olles und Winkler konstatierten bei ihren bereits oben erwähnten 

bakteriologischen Untersuchungen in 1 g 

Premier jus 1994 Keime, 
Oleomargarin, frisch . 1363 

" 
" 

2 Monate alt 19 656 
" Margarinbutter 4-6 Millionen 
" Margarinschmalz 500000 
" 

Für die gesundheitliche Wirkung eines Nahrungsmittels ist aber nicht 
die A.nzahl der vorhandenen Keime maßgebend, sondern deren Art. Aus 
vollkommen gesunder Milch und gesundem Fett hergestellte Margarine wird 
kaum gesundheitsschädliche Keime aufweisen, sondern lediglich solche un­
schuldiger A.rt. Daß das Vorhandensein solcher unschädlicher Bakterien in 
Naturbutter geradezu erwünscht ist, betont C. Ha p p ich 3), der sich direkt 
gegen die Erzeugung bakterienfreier Butter ausspricht, weil gewisse Milch­
säurebakterien die Haltbarkeit der Butter unterstützen. 

Die. in Oleomargarin und Premier jus vorkommenden Bakterien 
stammen in der Regel aus der Luft und dem Wasser und werden unter 
normalen Verhältnissen kaum schädlich sein. Interessant ist das Vorkommen 
zweier von Jolles und Winkler als Margarinbazillen x und {J be­
schriebenen Bakterienarten in dem Oleomargarin, die wahrscheinlich Ein­
fluß auf dessen Talgigwerden nehmen. 

Pathogene Bakterien können in Premier jus und Oleomargariu vor­
handen sein, wenn zu deren Herstellung Fette von ungesunden Tieren 
verwendet wurden. Schon Engen Sell4) hat darauf hingewiesen, daß 
auch durch das Fettgewebe kranker Tiere Krankheitskeime in das aus­
geschmolzene Fett gelangen können, weil die in der Margarinindustrie 

1 ) Archiv f. Hygiene 1891, S. 1. 
2) Zeitschr. f. Hygiene 1895, S. 60. 
3) Molkereiztg. 1906, S. 412. 
') Arbeiten aus dem Kaiser!. Gesundheitsamt 188fl, S. 404, Bd. 1. 
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zum Ausschmelzen des Fettgewebes angewendete Temperatur ( 40-50 ° C) 
nicht genug hoch ist, um Krankheitskeime abzutöten 1). 

Das Fettgewebe von Tieren, die mit gewissen infektiösen Krankheiten 
(Milzbrand, Rauschbrand des Rindes, Gelbsucht, schwere Darm­
entzündung usw.) behaftet waren, weist Veränderungen auf, die seine Ver­
wendung zur Kunstbutterfabrikation ausschließen. Außerdem können bei 
bestimmten inneren Krankheiten der Tiere (mit Fieber verbundene Infektions­
krankheiten u. a.) im Tierkörper Zersetzungs- und Fäulnisprodukte zur 
Bildung kommen, die die Güte des Fettes beeinträchtigen, und zwar erst 
nach dem Abschlachten der Tiere. 

Alle Fette, die von gefallenen Tieren stammen, wie auch solche, die 
durch zu langes Aufbewahren oder sonstige Umstände als ranzig oder ver­
dorben zu bezeichnen sind, ferner Fettprodukte, bei deren Herstellung 
nicht mit der nötigen Sorgfalt verfahren wurde oder deren Rohmaterial zu 
lange oder in hygienisch nieht einwandfreier Weise lagerte, sollten aus 
sanitären Gründen von der Margarinfabrikation ausgeschlossen sein. Es 
trifft das im allgemeinen wohl auch zu; wenn hie und da anders lautende 
Nachrichten in die Öffentlichkeit dringen, so sind es Fälle, die - sofern 
sie auf Wahrheit beruhen 2) und nicht übertriebene Dinge melden- als Aus­
nahmen bezeichnet werden müssen. Ob die bisweilen zu uns gelangenden 
Nachrichten über die unglaublichen unsanitären Zustände in amerikanischen 
Fettschmelzereien auf Wahrheit beruhen, bleibe dahingestellt. Jedenfalls 
ist es eine ganz billige Forderung, zur Margarinfabrikation nur solche 
Fette zuzulassen, die von unter Aufsicht von Tierärzten geschlachteten 
Tieren stammen 3), wie schließlich die staatliche Überwachung der Kunst­
butterfabriken in gesundheitlicher Beziehung sehr zu befürworten ist. 

1) 'l'ierische ParaSiten werden bekanntlich erst bei ca. 100 ° C abgetötet, 
pflanzliche Krankheitserreger benötigen dazu sogar noch höherer Temperaturen. 
R. W. Pieper hat in amerikanischen Oleomargarinproben Teile des Muskelgewebes, 
verschiedene Pilze und lebende Organismen gefunden. Das Vorkommen von Muskel­
substanz läßt sogar die Möglichkeit eines Überganges von Trichi.nen in die Kunst­
butter zu, 1md die im Jahre 1881 in Cbicago aufgetretene Wintercholera wurde 
von den Ärzten hauptsächlich dem großen Genusse von Kunstbutter, der Fett von 
trichinösen Schweinen zugegeben worden war, zugeschrieben. Scala und Alessi 
(Atti della Reale Academia medica di Roma 1890/1) konnten durch vierundzwanzig­
stündiges Erwärmen von Margarinfett auf 40-50° C Rotzbazillen und Bazillen 
von Streptococcus pyogenes abtöten; Staphylococcus pyogenes aureus 
blieb bei dieser Temperatur aber 23 Tage lebensfähig. Milzbrandbazi 11 e n blieben 
es sogar 46 Tage hindurch. 

") Das in mehreren Staaten patentierte Verfahren von H ue t (vgl. S. 62), 
wonach minderwertige und verdorbene Rohfette für die Margarinfabrikation geeignet 
gemacht werden sollen, ist von Fachleuten nie ernst genommen worden, hat aber 
den Gegnern der Kunstbutter als willkommener Anlaß gedient, die Margarinprodukte 
dem großen Publikum zu verekeln. 

3) . Vergleiche Bd. 1, S. 546. (Deutsches Gesetz über rl.ie Schlachtvieh- und 
Fleischbeschau v. 3. Juli 1900.) 

Fettkranke 
Tiere. 



Tuberkeln 
in 

Margarine. 

182 Speiseöle und Speisefette. 

Bei der Verbutterung des Oleomarg·arins gelangen, wie schon ein­
dringlich betont wurde, durch die Milch zahlreiche Keime in die Kunst­
butter. Jolles lmd Winklerl) fanden in der Margarinbutter vier neue 
Arten: Bacillus viscosus margarineus, Bacillus rhizopodicus 
margar., Bacillus rosaceus margar. und Diplococcus capsulatus 
margar. 

Von den pathogenen Bakterien sind es besonders die Tuber k e I­
bazillen, die durch die Milch leicht in die Margarine geraten können. 

Morgenroth 2) hat verschiedene Margarinsorten auf das Vorhanden­
sein von Tuberkelbazillen geprüft. Die Proben wurden bei 50-520 C 
geschmolzen, das gescbmolr.ene Fett gründlieb durchgemischt und mit einer 
Handzentrifuge fünf Minuten lang zentrifugiert. Das oberflächliche, noch 
flüssige gelbe Fett ließ sich aus den Röhrchen leicht abgießen, so daß ein 
zum größeren Teil käsig, zum kleineren Teil wässerig aussehendes Produkt 
zurückblieb. Der wässerige Anteil wurde mit sterilisiertem Wasser auf­
geschwemmt und man spritzte davon mehrere Kubikzentimeter in die Bauch­
höhle von Meerschweinchen. Durch Kontrollversuche wurde unzweifelhaft 
festgestellt, daß von zehn untersuchten Margarinproben acht mit echten, 
lebenden Tuberkelbazillen infiziert waren 3). 

Um tuberkelfreie Kunstbutter zu erzeugen, müßte man die .Ausgangs­
materialien (Fett und Milch) vor der Einführung in die Fabrikation pa­
steurisieren4). Das Ausschmelzen der Fette bei Temperaturen vorzu-

1) Zeitschr. f. Hygiene 1895, S. 60. 
2) Über das Vorkommen von Tuberkelbazillen in der Margarine, Hyg. Rund­

schau 1899, S. 481 u. 1121. 
3) \-ergleiehe das in Bd. 2, S. 792 über dasVorkommen von Tuberkelbazillen in der 

Milch und der Kuhbutter Gesagte. - Über die Untersuchung tuberkelhaltiger Milch 
und deren Verbesserung durch Erhitzen siehe auch: M ay, Über die Infektiosität 
der Milch perlsüchtiger Kühe, Archiv f. Hygiene 1883, Bd. 1; Galtier, Resistance 
du virus tuberculeux a Ia chaleur, Comptes rendus et memoires du Congres pour 
l'etude de Ia tubeyenlose 1888, p. 78; Ib. van Gluns, Über das "Pasteurisieren" 
von Bakterien, Ein Beitrag zur Biologie der Mikroorganismen, Archiv f. Hygiene 1889, 
Bd. 9; Bonhoff, Die Einwirkung höherer Wärmegrade auf Tuberkelbazillen-Rein­
kulturen, Hygien. Rundschau 1892, S. 1009; Forster, Über die Einwirkung von 
hohen Temperaturen auf Tuberkelbazillen. Hygien. Rundschau 1892, Xr. 20. S. 869; 
1893, Nr. 15; De Man, Über die Einwirkung hoher Temperatur auf Tuberkel­
bazillen, Archiv f. Hygiene 1893, S. 133; Baudoin, Gontribution a l'etude de Ia 
contagion par Je lait et de la prophylaxie par Je lait sterilise, Paris 1895; Drunk­
hahn, Über den Verkehr mit Milch vom sanitätspolizeilichen Standpunkt, Viertel­
jahrsschrift für gerichtl. Medizin n. öffentliches Sanitätswesen, dritte Folge, 1896, 
Bd. 11 ; Be c k, Experimentelle Beiträge zur Untersuchung über die Ma.rktmilch, 
Deutsche Vierteljahrsschrift für öffentl. Gesundheitspflege, Bd. 32, Heft 3, S. 430ff.; 
Bernstein, Prüfung der erhitzten Milch, Zeitschrift für Fleisch- u. Milcbhygiene, 
Jahrg. 11, Heft 3; Kühnau, Tuberkulose und Molkereiwesen, Milchztg. 1899, 
Nr. 51 u. 52; Hesse, Über das Yerhalten pathog. Mikroorganismen in pasteuri­
sierter Milch, Zeitschr. f. Hygiene, Bd. 34. 

') Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs- u. Genußmatel 1900, S. 433. 
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nehmen, bei denen die' Tuberkelbazillen getötet werden, geht kaum an. 
Adolf Gottstein und Hugo Michaelis behaupten zwar, daß hierzu 
schon ein fünf Minuten währendes, Erwärmen der Fette auf 87° C genüge, 
doch bat A. Möller die Unhaltbarkeit dieser Behauptung experimentell be· 
wiesen und gezeigt, daß selbst bei 98 o C nicht alle Tuberkeln in }l'etten ab­
getötet werden. Übrigens könnte man aus den Gottstein-Michaeliaschen 
Befunden bei deren Richtigkeit keinen praktischen Nutzen ziehen, weil in 
der Margarinindustrie selbst bei Temperaturen von 87 ~ C nicht gearbeitet 
werden kann 1 ). Wässerigen Desinfizienten und Säuren leisten die Tuberkeln, 
nach Gottstein und Michaelis infolge einer die Bazillen umhüllenden Wachs­
schicht eine ziemliche Widerstandskraft; durch Fette wird diese Wachsschicht 
aber zerstört oder g~löst, und das Abtüten der Tuberkeln gelingt daher an­
geblich schon bei 87 11 C. 

Von Pilzen sind es besonders die S eh im m e 1 p i I z e (hauptsächlich 
Penicillium) und verschiedene Varietäten von Hefepilz,en (Sac­
charomycetes), die die Margarine heimsuchen. 

Penicillinm, das in dem Kasein einen sehr guten Nährboden hat und 
bei der Herstellung von Gorgonzoler und Roqueforter Käse eine 
Rolle spielt, bildet in der Margarine ganze Arlern und Nester. Da Peni· 
cillium zu seiner Entwicklung Sauerstoff braucht, kann es sich aber nur 
auf der Oberfläche der l\T argarine oder in ihren i'oren entwickeln; luft­
dichte Verpackung schützt Margarine, rlie wegen ihres höheren Kasein­
gehaltes von Schimmelpilzen leichter angegriffen wird als Naturbutter, 
ziemlich wirksam gegen das Verschimmeln. 

Im übrigen entwickeln sich Schimmelpilzwucherungen üiJerall dort, 
wo die in der Luft allerorten sich findenden Sporen und Konidien 
günstige Lebensbedingungen vorfinden. Das ist besonders bei solcher 
Margarinebutter der Fall, bei der sich in folge Übersäuerung der verwen­
deten )1ilch das Kasein in grober Form ausgeschieden hat. Die Gefahr 
des Schimmligwerdens ist bei solcher Margarine bedeutend größer, al~ wenn 
das Kasein in feiner Form in dem ganzen Fette verteilt ist. Margarine, 
die sich schon dem bloßen Auge als gefleckt darbietet (Kaseinflecke), 
wird daher sehr bald YOn Schimmelwucherungen befallen werden. 

J. Hanus und A. Stocky 2) haben Reinkulturen verschiedener 
Schimmelpilze auf Blitter YOn normaler Zusammensetzung geimpft und ge­
funden, daß Verticilliumglaucum am raschesten vegetiert. Alle Schimmel­
pilze nähren sieh im ersten Entwick~ungsstadium nur von Kohlehydraten 
sowie von Stickstoffhaitigen Körpern (Kasein), und erst wenn Mangel an 
diesen eintritt, scheiden die Pilze fettspaltende Enzyme aPs. Das durch· 
die Fettspaltung gebildete Glyzerin und vielleicht auch die niederen freien 

1) Siehe auch S. 109 (Sana). 
2) Zeit~chr. f. Unters. d. Nahrungs· u. Genußmittel 1900, ßd. 3, S. 606. 
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Fettsäuren dienen dann als Nährstoffe, die Fettsäuren mit höherem Molekular­
gewicht dagegen nicht!). 

Das V erschinimeln von in Fässern verpa9kter Butter und Margarine kann 
nach L. A. Rogers 2) vermieden oder zum wenigsten lange hintangehalten 
werden, wenn man die innere Faßwandung mit einem Paraffinüberzug 
(Abhaltung von Luft) ver;;ieht. Zu diesem Zwecke bringt man eine be­
stimmte 1Yienge geschmolzenen, auf eine Temperatur von 121-12 7 o C er­
hitzten Paraffins in das Faß und schwenkt dieses nach allen Seiten hin 
und her, damit sich das Paraffin über die ganze Wandung gleichmäßig 
verteile. 

Häufig wird das Verderben (Schimmeln) von Margarine auch durch 
das Pergamentpapier 3), das zum Einpacken verwendet wird, verschuldet. 
Auch das nicht genügend ausgetrocknete Holz der Margarinkübel kann 
zum vorzeitigen V erderb~n der K cnstbutter beitragen. 

Hefepilze kommen nach Zoffmann 4) hauptsächlich im Herbste vor; 
sie entwickeln Kohlensäure, und zwar unter Umständen (besonders bei 
glukosehaltiger Margarine) in solchen :Mengen, daß die Embr1llage der' 
lagernden Margarine gesprengt wird. 

Das sogenannte Fleckig- oder Schimmligwerden der Kunstbutter 
wird offenbar auch durch Bakterieninfektion hen·orgernfen. Die ersten 
Merkmale des Fleckigwerdens, das nur Margarin-, nicht aber Kuhbutter 
zeigt, sind kleine graue Stellen, die sich bei der ungefähr acht Tage alten 
Butter zeigen und leicht als Abdrucke von der Druckerschwärze des Ern­
bailagepapiers angesehen werden: Nach weiteren vier bis fünf Tagen 
gehen diese Flecke in graugrüne, schimmelartige Rasen über, die 
rasch wachsen, in das Innere der Butter eindringen und sich dort in 
rote, gelbe, braune bis grauschwarze Flecke verwandeln. Die 
Schnittfläche einer solchen Butter zeigt ein marmorartiges Aussehen, die 
Butter selbst schmeckt ranzig, riecht unangenehm, mitunterdirekt stinkend. 
und ist ungenießbar. 

L'm fleckig gewordene Butter zu retten, empfiehlt Piek5) ihr mög·-· 
liehst rasches Umschmelzen und Erwärmen auf 80-85 o C; hierauf läßt 
man durch vierundzwanzig Stunden in einem Wasserbade bei 60° C ab­
setzen, entfernt das sich dabei abscheidende, meist schmutzige und übel-

1 ) Vergleiche 0. Laxa, Chem.Ztg.Rep.l901, S. 358; J. König, A. Spiecker­
mann und W. Bremer, Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs- u. Genußmittel 1901. 
Rd. 4, S. 721 u. 769; Charles A. Crampton, .Journ. Amer. Chem. Soc. 1902, S. 711: 
Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs· u. Genußmittel 1903, Bd. 6, S. 610; L. A. Rogers, 
Zentralbl. f. Bakteriologie, 2. Abtlg., 1904, S. 388 u. 597; Zeitschr. f. rnters. d. 
Nahrungs- u. Genußmittel 1905, B<l. 10, S. 355. 

2 ) Revue g-enerale du lait 1906, S. 46. 
3) Verglei~he das S. 172 Gesagte. 
4) Chem. Revue 1904, S. 17. 
,., Seifensiederztg., Augsburg 1904, S. 431. 
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riechende Wasser, wäscht das restierende Fett vier- .bis sechsmal mit je 
drei bis vier Litern einer Kochsalzlösung von 10 ° Be ans und setzt das 
so gereinigte Fett nach dem Klären in geringen Mengen ( 10-20 °/ 0 ) einer 
Schmelzmargarine zu. Ein Verarbeiten zu lHargarinbutter empfiehlt sich 
nicht, da auch schon geringe Mengen einmal fleckig gewesener Margarine 
große neue Partien anstecken können. 

Zur Verhütung des Fleckigwerdens, das sich besonders in der heißen 
Jahreszeit einstellt, muß man bei der Fabrikation ganz besonders auf Reinlich­
keit sehen. Ein häufiges Reinigen der Gebrauchsgegenstände sowie ihre Des­
infektion mit einer sehr verdünnten Formalinlösung ist nach Piek der beste 
Schutz gegen das Fleckigwerder. Werkzeuge aus weichem Holz sollen 
wegen ihrer schwierigen Reinhaltung möglichst vermieden werden, ebenso 
ist auch das ;Kneten und Formen der Kunstbutter mit der Hand zu ver­
werfen. Eine Rolle spielt ferner auch die Behandlung, die die Milch 
in den Margarinfabriken erfährt, 1md die Aufbewahrung der Margarine 
selbst. Das Einlagern der Margarine in staubfreien, gut ventilierten Räumen 
oder unter Wasser beugt dem Fleckigwerelen vor. Im Sommer hat das 
Aufstapeln größerer Buttermeng·en aber immer ;;eine Schwierigkeiten. 

Nicht zu verwechseln mit dem Fleckigwerden der Kunstbutter ist das 
bei Naturbutter häufig beobachtete Streifigsein (Marmorierung). Über 
diese, auch den Margarineuren nicht unbekannte Erscheinung, die aber be­
sonders den Molkereien oft zu schaffen macht, haben L. L. van Slyke 
und E. B. Hart Beobachtungen angestellt. Sie fanden, daß keine Streifen­
bildung eintrat, wenn das Buttern so geschah, daß die Butterteilchen nur die 
Größe von Reiskörnchen hatten und dabei sorgfältig zweimal mit Wasser unter 
45 o C gewaschen wurden, wobei der größte Teil der an ihrer Oberfläche · 
haftenden Buttermilch entfernt wurde. Die Streifen traten jedoch immer 
auf, wenn die Buttermilch nicht genügend beseitigt worden war 1). 

Ungesalzene Naturbutter wird überhaupt nicht fleckig (streifig). In 
fleckiger Butter enthalten die helleren Partien in der Regel weniger 
Salz als die dunkeln. Butter, aus der die Buttermilch in der oben be­
schriebenen Weise möglichst gritnillieh entfernt wurde, wird auch beim 
Salzen nicht fleckig, gleichgültig, ob das Salz gleichmäßig oder schlecht in 
der Butter verteilt ist. 

Nach Slyke und Hart ist das Fleckigwerden der Naturbutter daher eine 
Folge der Gegenwart und ungleichmäßigen Verteilung der an der 
Oberfläche der kleinen Butterteilchen haftenden Buttermilch, wozu noch 
die verhärtende und fixierende Wirkung der Salzlake auf die Proteide 
der in der Butter zurückgehaltenen Buttermilch kommt. Die hellen Partien 
der flüssigen Butter verdanken ihre lichte Färbung dem Vorhandensein fixier­
ter Proteide (Kaseinlaktat), die gelben oder durchscheinenden Partien treten 

1) L. L. van S!yke und E. B. Hart, Agric. Experim. Station NewYork 1905. 
Bull. 263 (durch Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs- u. Genußmittel 1907, Bd. 13). 
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dort auf, wo der Rahm zwischen den Butterpartikelehen mit klarer Salz­
lake ausgefüllt ist; sie sind verhältnismäßig frei von Kaseinverbindungen. 

Karl Fischer und 0. Griinert fanden in Margarine auch Ammoniak­
verbindungen, und zwar 0,0117°/0 .A.mmoniak. In Form wel~her Ver­
bindungen das absolut unverdorbene,· vollkommen einwandfreie Margarin 
das Ammoniak enthielt, konnten die Genannten nicht erforschen. 

Die hie und da zur Verbesserung verdorbener Margarine 1) empfohlenen 
Geheimmittel haben in der Regel wenig oder gar keinen Wert. So bestand 
z. B. ein von Armin Röhrig, W. Ludwig und H. Haupt 2) untersuchtes 
Butterpulver aus 98,5°/(} Zucker, etwas Vanille und Wasser. 

Auch ranzig gewordenes Oleomargarin läßt sich nur schwer ver­
bessern. Ein Aufsclunelzen und Durchkrücken mit warmer gesättigter 

Kochsalzlösung bei Temperaturen von 35-40 ° C ist das ei~zige anwend­
bare Mittel, liefert aber nur wenig befriedigende Resultate. 

Beachtenswert sind die dem vorzeitigen Verderben vorbeugenden Mittel 
(Konservierungsmittel), die jedoch auch mit Vorsicht und Verständnis 
angewendet sein wollen. 

Richtig hergestellte Margarinbutter und noch mehr Margarinschmalz 
können monatelang in unveränderter Güte aufbewahrt werden, wenn die 
A1t der Verpackung und Aufbewahrung zweckentsprechend ist. 

Niedrige Temperatur konserviert die Margarinprodukte ganz bedeutend; 
auch ist eine gute Ventilation der Lagerräume sehr geboteiL Die Auf­
bewahrung der Kunstbutter unter Wasser ist wiederholt vorgeschlagen 
worden und wird vielfach auch durchgeführt; sie bezweckt die 

Abhaltung von Luft, die auch durch Lagern in hermetisch ver­
schlossenen, luftleer gemachten Räumen oder durch gute Verpack1mg erzielt 
wird. Das Einhüllen der Butter in feuchte Leinen oder in genäßtes (weil 
sich dadurch besser anschmiegendes) Pergarnen tpa pier 3) vermag nicht 
nur die Haltbarkeit der Naturbntter, sondern auch die der Kunstbutter zu 
erhöhen. Auch das Bestreichen der Butter mit Zuckerlösung (lackierte 
Butter), sowie das Paraffinieren der Versandkübel und Versandfässer· 
(siehe S. 184) läuft auf einen luftdichten Abschluß hinaus. 

Die vollständige Entfernung der in Butter und Margarinprodukten stets 
eingeschlossenen kleinen Luftbläschen, die ihr Verderben begünstigen (sowohl 
zum Ranzigwerden als auch zur Entwicklung der meisten Pilzkeime ist das 
Vorhandensein der Luft Vorbedingung), bezweckt ein Verfahren der Societe 

fran9aise pour la conservation des beurres in Boulogne 4) (Seine). 

1) Über die Erkennung des Verdorbenseins von Fetten siehe: Kreis, Chem. 
Ztg 1902, S. 1014; Wiedmann, Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs- u. Genußmittel 
1904, Bd. 8, S. 136. 

2) Bericht der ehern. Untersuchungsanstalt Leipzig 1904, S. 42. 
3) Über die Nachteile minderwertigen Pergamentpapiers s. S. 172. 
4) D. R. P. N r. 168 224 v. 15. Aug. 1902. 
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Die _ Herstellung haltbarer BnUer und Buttersurrogate wird dabei anf 
tlie folgende Weise bewerkstelligt: 

Das notwendige Schmelzen der Butter erfolgt hier in einer besontleren 
Vorrichtung (Fig. 54), in der die Butter mittels eines Trichters E in eine Schmelz­
rinne F gebracht, von einer Förderschnecke a erfaßt und durch eine Anzahl von 
Rohren t hindurchgedrückt wird, die in einem durch warmes Wasser geheizten 
Bebälter H untergebracht sind. Der Durchgang der Butter durch die Röhren I 
wird dadurch begünstigt, daß sich hinter diesen ein Raum G befindet, worin Luft­
leere herrscht, ~o daß die Butter sowohl auf Grund einer Druck- als auch einer 
Saugwirkung in den Raum G befördert wird, nachdem sie beim Durchgang durch 
die Röhren t fast augenblicklich geschmolzen wurde. 

Von der Schmelzvorrichtung gelangt die geschmolzene Butter durch die Lei­
tung b nach einem Filter A. rlas aus einem mehr oder minder feinen Drahtgewebe 

Fig. 5!. Apparat zum Haltbarmachen von Kunsthuttm·. 

oder aus einer beliebigen Filter­
masse besteht und die gröberen 
Verunreinigungen zurückhält. 

Die durch das Filter A hin­
durchtretende Butter gelangt 
sodann durch das Rohr b' nach 
einer Zentrifuge oder Schleuder­
trommel M. Diese ist so geba.ut, 
daß sie die Entstehung einer 
möglichst großen Luftvenlün­
nung (bis 70 cm) bedingt. und 
ist daher mit einem luftdicht ab­
geschlossenen Deckel rersehen . 
In die Zentrifuge ragen außer 
dem Rohr b' für die Zuleitung 
rler Butter zwei Ableitungsröh­
ren c, c' (sogenannte Schälrohre) 
unrl ein Rohr rl für die Zuleitung 
von Wasser hinein. 

Während die geschmolzene Butter in die Zentrifuge strömt, um hier von dem 
Kasein befreit zu werden, wird gleichzeitig ein Strom sterilisierten Wassers im 
Innern der Zentrifuge fein vertei lt. Diese Yerteilung erfolgt mittels eines oder 
mehrerer Zerstäuber, tlie an dem Ende des Zuleitungsrohres d für das Wasser an­
geordnet sind. Die nach der Mitte der Zentrifuge einströmende Wasserwolke wird 
gezwungen, die sich in der ZentrifugentrommPI ausbreitende Butterschicht zu durch­
dringen, die somit einer Auswaschung unterworfen wird. 

Das Wasser fließt durch das Rohr c ab, während die Gase und die Luft durch 
ein am Deckel der Zentrifuge angebrachtes Rohr k aus der Zentrifuge entweichen. 

~achdem die Butter in der Zentrifuge von dem Kasein und allen Verunreini­
gungen befreit ist, gelangt sie durch das Ableitungsrohr c' sowie durch die L ei­
tung /' nach der Emulsionsvorrichtung G, worin ebenfalls eine Luftverdünnung 
herrscht. Das durch die Leitung c in der Pfeilrichtung x abgeführte Auswasch­
wasser sammelt sich in einem geeigneten, in der Zeichnung nicht dargestellten Be· 
hälter. wori.n gleichfalls eine Luftverdünnung aufrecht erhalten wird. 

Die Emulsionsvorrichtung G, worin die Luftverdünnung durch Ött'nen des 
mit einer Saugleitung verbundenen Hahnes V hergestellt werden kann, besteht aus 
einem Metallbehälter, tlessen Innenmantel verzinnt ist und der durch einen einfachen 
oder doppelten Deckel abgeschlossen wird. In dem Behälter ist eine senkrechte 
\V~IIe T angeorrlnet, die an ihrem unteren Ende mit einem oder mehreren 
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Mischflügeln g ausgerüstet ist. Der obere Teil der Welle T ist mit eiper Trans­
mission D verbunden, um die Weile T mit entsprechender Geschwindigkeit anzu­
treiben. Im allgemeinen ist für die Drehung der Spindel T keine besonders hohe 
Geschwindigkeit erforderlich; es genügt eine solche von 25-40 Umdrehungen in 
der Minute. 

Sobald die Emulsionsvorrichtung G, die durch die Stütze 0, den Hahn y und 
die Leitung h mit der Pumpe P in Verbindung steht, eine bestimmte Menge Butter 
aufgenommen hat, werden unge!ä.hr 15°/0 sterilen Wassers in sie eingeführt und 
bierauf die Flügel g in Umdrehung versetzt, so daß eine innige Vermischung der 
Butter mit dem Wasser stattfindet. Die Einrichtung ist so getroffen, daß das in 
der Emulsionsvorrichtung befindliche Gemisch von Butter und Wasser die Tem­
peratur Yon etwa 27 ° C besitzt.. Alsdann wird der Hahn N geöffnet und die 
Pumpe P in Wirkung gesetzt. 

Die im Innern verzinnte Saug- und Druckpumpe P ist derart ausgeführt, daß 
sie durch kochendes \V asser oder Dampf gereinigt und in ihr jeder Keimbildung 
vorgebeugt werden kann, weshalb auch für die Dichtungen nicht Leder oder Kaut­
schuk, sondern Zinn oder reine Baumwolle zu verwenderr ist. In gleicht>r Weise 
müssen die Klappenventile des Ein- und 
Auslasses der Pumpe gegen Keimbildung 
geschützt sein. 

Die Pumpe ist mit einem Ventil­
gehäuseR verbunden, dessen Einrichtung 
Fig. 55 zeigt. Die Butter tritt aus der 
Pumpe durch den Kanal i in das Ge­
häuse B und fließt durch den Kanal 8 

ab. Zwischen dem Eintrittskanal i und 
dem Austrittskanal 8 ist ein Stauventil p 
mit kegelförmigem Ende angeordnet, 
wodurch der Druck in der Leitung zwi­
schen Pumpe und diesem Ventil in der 
Weise geregelt werden kann, daß man 
das Ventil mittels des damit verbundenen 

u 

Fig. 65. Pumpendetail des Apparates der 
s.,cil!te fran~aise pour Ia conservation des 

beurres. 

Handgritfes mehr oder weniger einschraubt. Der Druck kann zwischen 150 und 
250 kg schwanken; die Emulsion wird um so feiner, je höher der Druck ist. 

Das am oberen Teil des Gehäuses B befindliche Sicherheitsventil besteht in 
üblicher Weise aus einem auf einer geeigneten Sitzfläche aufruhenden Ventil­
kegel u, der durch einen Gewichtshebel v geschlossen gehalten ist. Ferner führt 
eine Leitung von der Ventilkammer w des Sicherheitsventils zum Austrittskanal s'; 
diese Leitnng kann aus einer gewundenen Röhre y oder einfach aus einem im Ge­
häuse B ausgesparten Verbindungskanal bestehen. Das Sicherheitsventil verhindert, 
falls das Stauventil p zu sehr geschlossen ist, eine schädliche Drucküberschreitung 
in der Leitung zwischen Pumpe und StauventiL Mit den Kanälen des Gehäuses B 
ist außerdem ein Ansaugehahn m verbunden. 

An den Austrittskanal B schließt sich das Ableitungsrohr n an (siehe Fig. 54), 
dessen scblangenförmig gewundener Teil in einem Kühlgefäß R untergebracht ist, in 
das das Wasser bei l eintritt und bei o abgeleitet wird. Aus dem Schlangenrohr 
fließt die Butter in entsprechende Formen oder Gefaße ab. 

Sobald die Pumpe wirken soll, wird die Luftverdünnung in dem Emulsions­
behälter aufgehoben und man läßt in diesen ein indifferentes Gas, z. B. Wasserstoff 
oder zweckmäßiger Stickstoff, eintreten. Die Butter strömt infolgedessen aus der 
Em11lsionsvorrichtung und wird durch das Rohr i nach dem Stauventil p gedrückt, 
das dem gewünschten Drucke entsprechend eingestellt ist .• Alsdann gelangt die 
Butter durch den Auslaßhnal s nach der Kühlschlange, aus der sie als frische 
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Butter austritt. Die Butter kann dann in geeigneten Behältem, Körben, Formen 
usw. aufgefangen und nunmehr in den Handel gebracht werden. 

In gewissen Fällen kann die Butter, nachdem sie einige Stunden in Ruhe 
gelassen wurde, e1l.wa 2-3 Minuten hindurch geknetet werden. 

Wenn der beabsichtigte Zweck der Entlüftung erreicht werden soll 
(das Patent spricht stets von einer Entfernung des Sauerstoffs und der 
Kohlensäure), muß die Luftverdünnung in der Zentrifuge und in der 
Emulsionsvorrichtung entsprechend hoch sein. Bei der Zentrifugenarbeit 
kann an Stelle des zerstäubten Wassers auch alkalische oder saure Flüssig­
keit verwendet, also eine chemische Wirkung hervorgerufen werden, wie 
man der Butter statt reinen Wassers auch Salzwasser einkneten darf, wo­
durch natürlich ein (äußerst fein verteiltes) Salzen der Butter erreicht wird. 

Eine Sterilisierung von Kunst- und Naturbutter bezweckt ein Ver­
fahren von Ch. de Bockl) in St. Josseten Noode bei Brüssel. 

J. Jaroslaws.ki 2) in Berlin will Kunstbutter dadurch haltbarer 
machen, daß er sie durch Erhitzen mit Dampf auf 50-1000 C von den 
ieicht zersetzliehen Bestandteilen befreit; das erhitzte Fett will er dann 
rlurch Schleudern sehr fein verteilen und es einer dem Gefrierpunkt nahe­
kommenden Temperatur aussetzen, um es hierauf mit Sahne bei ungefähr 
20& C zu verbuttern. Man darf gelinde Zweifel hegen, ob Jaroslawski 
nach seiner Methode je brauchbare Kunstbutter erzielte. 

Interessant ist auch ein Vorschlag von A. Kraus 5), der empfiehlt, die 
Margarine in Form von Schmelzmargarine zu versenden (besonders in 
Tropengegenden) und diese erst am Bestimmungsorte in Margarinbutter zu 
verwandeln, wozu er das im Abschnitte Renovated butter (S. 27) be­
schriebene V erfahren empfiehlt. 

Von den konservierenden Zusätzen ist das Kochsalz der wich­
tigste und es ist eigentlich unvernünftig, daß einige Länder den Handel 
mit gesalzener Margarine direkt verbieten und so den Margarinfabrikanten 
die Anwendung dieses unschuldigen Konservierungsmittels unmöglich machen. 
Das Verbot des Salzens ist auf wiederholten Mißbrauch zurückzuführen, 
den Salzgehalt der Butter zur Unterbringung großer Wassermengen zu 
benutzen. Man kann diesem unlauteren Gebaren .aber auch auf andere 
Weise (Festsetzung eines Minimalfettgehaltes der Butter) begegnen 4). 

Von anderen Konservierungsmitteln sind salpetersaures Kali und 
Natron, Borax, Borsäure, Fluorsalz, schweflige Sä-ure und deren 
Salze, Salizylsäure, Formaldehyd, Alaun, phosphorsaurer Kalk 
(Tricalciumphosphat) usw. zu nennen, von denen allerdings die meisten 
bei Nahrungsmitteln verboten sind. 

1) D.R.P. Nr.153720 v. 1. Juni 1901. 
2) D. R. P. Nr. 9793 v. 14. März 1879. 
3) Arbeiten a. d. Kaiserl. Gesundheitsamt, Bd. 22, 1904, S. 287. 
') Daß das Salzen der Butter nicht immer eine Gewichtsvermehrung zur Folge 

haben muß, wurde in Bd. 2, S. 786 gesagt. 
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Es ist viel darüber gestritten worden, ob Zusätze von Präservativmitteln 
für Nahnmgsmittel überhaupt zugelassen werden sollen oder nicht. Wenn es 
auch richtig ist, daß sie nicht absolut notwendig sind und man auch ohne sie 
auszukommen vermag, bietet ihre Anwendung doch wirtschaftliche Vorteile, 

weil sie Entwertungen von Nahnmgsstoffen vorbeugt. Die Gegner der Kon­
servierungsmittel machen gegen deren Verwendung ihren mitunter nach­
teiligen Einfluß auf den menschlichen Organismus geltend und führen auch 
ins Treffen, daß diese Präservativmittel sehr leicht dazu verleiten, schon 
minderwertig gewordene Produkte als gesunde Ware auf den Markt zu bringen. 

Was die Gesundheitsschädlichkeit anbelangt, so macht E. W. Diick­
wall1) dar-auf aufmerksam, daß die Stoffe, die das Wachstum von Bakterien 
verhindern, nicht immer auch die Wirksamkeit der Verdauungsfermente be­
einflussen müssen. Nach seinen, allerdings nur über einen kurzen Zeitraum 
sich erstreckenden und eine beschränkte Anzahl von Versuchsobjekten um­
fassenden Untersuchungen beeinträchtigen einige Konservierungsmittel, die in 
vieleu Staaten für Nahrungsmittel verboten sind (Salizyl- und Benzoesäure), 
die peptische Digestion nicht mehr als andere Stoffe einer gemischten Diät. 

Von den Borverbindungen sind es besonders die Borsäure und der 
Borax, die in der Margarinfabrikation Yerwendung· finden, obwohl ihre 
Wirkung verhältnismäßig gering ist. 

Über die Frage, ob Borverbindungen gesundheitsschädlich seien und 
ihre Anwendung in der Nahrungsmittelindustrie daher zu verbieten sei, sind 
die Meinungen nobh sehr geteilt. E. v. Cyon~), H. Eulenberg 3), Polli 4), 

0. Liebreich 5) sind der Meinung, daß Borax und Borsäure auch in viel 
größeren Mengen, als sie beim Genusse von damit konservierten Nahrungs­
mitteln in Betracht kommen, unschädl-ich seien. Ahnlieh sprachen sich auch 
H. Leffmann6), Tunicliffe und Rosenheim 7) sowie Wildner 8) aus. 

Entgegengesetzter Ansicht sind Panum9). R. v. Wagner 10), J. Forster 
und G. H. Schlencker 11), :\1. Gruber 12), Kister 13), :\Iattern, Bins­
wanger 14) und Röse 15), weil nach ihnen die Ausnützung· der Nahrung, 

1 ) Science Buffalo, Bd. 22. S. 86. 
2 ) C. Vo i t, Physiologie des gesamten Stoffwechsels, Leipzig 1881, S. 164. 
3) H. Eulenberg, Gewerbehygiene, Berlin 1876, S. 315. 
4 ) Berichte d. Deutsch. ehern. Gesellsch. 1877, Bd. 10, S. 1382. 
5 ) Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs· u. Genußmittel 1899, Bd. 2, S. 894. 
6) The Analyst 1899, Bd. 24, S. 102. 
7) Journ. of Hygiene 1891, S. 855. 
") Inauguraldissertation, Leipzig 1885. 
") Nordiskt Med. Arch. 1874, B(L 6, Nr. 12. 

10) Wagners Jahresberichte 1876, S. 412. 
") Archiv f. Hygiene 1884, Bd. 2, S. 75. 
12) Zeitscbr. f. Biologie 1880, Bd. 16, S. 198. 
13) Zeitschr. f. Hygiene 1901, Bd. 37, S. 225. 
~<) Pharmazeutische Würdigung der Borsäure 1846. 
15 ) Zeit8chr. f. Hygiene 1901, ßd. 36, S. 160. 
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im Darmkanal durch die Borsäure beeinträchtigt, die Harnstoffmenge vermehrt, 
leicht Appetitlosigkeit erzeugt und Reizung des Darmes hervorgerufen wird. 

Die Berichte über die Schädlichkeit der Borsäureverbindungen sind aber 
jedenfalls etwas übertrieben und der Unvoreingenommene kann sie wohl als Kon­
servierungsmittel tolerieren, zumal die anzuwendende Menge ja sehr gering ist. 

Die vielen Arbeiten über die Schädlichkeitsfrage der Bo~verbindungen 
wurden durch die Fleischkonservier1mg mittels Borpräparate veranlaßt. 
"Ober Versuche bezüglich der Wirkung der Borsäure und deren Salze auf 
Fettprodukte liegen bislang keine wissenschaftlichen Arbeiten vor; Schirl 
warnt aber vor Borsäure, die er wegen ihrer sauren Reaktion als "Gift" 
für die Haltbarkeit der Kunstbutter betrachtet. 

Die schweflige Säure und deren Salze sind als Konservierungs­
mittel für Margarin ebenfalls nicht zu empfehlen. Ihre Wirkung ist nicht 
giinstig und außerdem wirken sie, wie Ogatal), L. Pfeiffer2), H. KionkaS) 
und Leuch 4) nachgewiesen haben, auf den menschlichen Organismus schäd­
lich ein. Sie erzeugen ein Ek:elgefühl, Mageoschmerzen, Erbrechen und 
Durchfall, sobald sie in halbwegs nennenswerten Mengen genossen werden. 
Dariiber können auch die anders lautenden Befunde von Polli, Lebbin 
und Kalimann sowie von K. B. Lebmann nicht hinwegtäuschen. 

Die Verbindungen der Fluorwasserstoffsäure, besonders des Fluor­
natriums, bilden sehr beachtenswerte Konservierungsmittel für Butter tmd 
Margarin. Perret5) berichtet, daß Butter, die in 0,3prozentiger Fluornatrium­
lösung aufbewahrt war, sich einige Wochen lang tadellos gehalten habe 
Die Fluorsalze sind mehrfach als gesundheitsunschädliche Konservierungs­
mittel warm empfohlen worden; so besonders von J ean, wie auch der 
li:. k. Oberste Sanitätsrat in Österreich die Fluoride, in kleinen Mengen ge­
nossen, als für die Gesundheit ungefährlich bezeichnete. Trotzdem ist in 
Österreich der Zusatz von Fluoriden zu Nahrungs- und Gerrußmitteln ver­
boten, weil sie angeblich imstande sind, in Zersetzung begriffene oder in­
fizierte Lebensmittel in genießbarem Zustande zu erhalten 6). 

König meint, daß die Fluoride durch die Magensäure sehr leicht 
freie Fluorwasserstoffsäure abspalten können, die infolge ihrer stark ätzen­
den Eigenschaften für die Gesundheit nachträglich wirken müsse. Durch 
die Versuche von R.abuteau 7), Tappeiner und BrandlB), Bour-

1) Archiv f. Hygiene 1884, Bd. 2, S. 223. 
2) Archiv f. experim. Pathologie u. Pharmakologie 1890. 
3) Zeit:schr. f. Hygiene 1896, Bd. 22, S. 351. 
4) Korrespondenzblatt f. Schweiz. Ärzte 1895, Nr. 19. 
5) Ann. d'hygilme publique 1898, Juniheft. 
6) Gutachten des k. k. Obersten Sanitätsrates, Österreichisches Sanitätswesen 

1900, s. 53-55. 
7) K. B. Lehmann, Die Methoden der prakt. Hygiene, Wiesbaden 1901, 

2. Auf!., S. 307. . 
") Archiv f. experim. Pathologie und Pharmakologie 1889, Bd. 25, S. 203. 
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geois 1), Koli pins ki 2) n. a. erscheint denn ~uch die schädliche Wirkung 
der Fluoride effektiv nachgewiesen. 

Formaldehyd (Formalin) ist als Frischerhaltungsmittel zu verwerfen, 
weil er auch in sehr geringen Mengen die Gesundheit 3) des menschlichen 
Körpers nachteilig beeinfiußt 4). 

Salizylsäure kommt bei Fettprodukten als Konsen·ierungsmittel kaum 
in Betracht; dagegen macht sich 

Wasserstoffsuperoxyd, das znr Konservienmg· von Milch empfohlen 
wurde und bei Zusätzen von 1 °/00 die l\lilch tatsächlich durch viele Tage 
süß tmd tmgeronnen zu erhalten vermag, leider durch einen unangenehmen 
Geschmack bemerkbar 5). 

Benzoesäure, besonders aber benzoesaures Natron, kann nach 
den neueren Untersuchungen der zur genauen Prüfung der verschiedenen 
Konservierungsmittel vom Präsidenten R o o s e v e 1 t ernannten Spezial­
kommission als unschädlich gelten. Fi\r Bakterien, Schimmel- lilld Hefe­
pilze ein starkes Gift, das schon in einer l\lenge von 0,1% Butter und 
Margarinerzeugnisse vor dem Ranzig- und Talgigwerden zu schützen vermag, 
ist sie für den Organismus höherer Lebewesen vollkommen indifferent, was die 
folgenden von der oben erwähnten Kommission aufgestellten Sätze besagen 6): 

1. Natriumbenzoat in kleinen Dosen (unter 0,5 g pro Tag) ist mit 
Nahrungsmitteln vermischt nicht schädlich und hat keinen merkbaren Einfluß 
auf die Gesundheit. 

2. Na tri um benzoa t in großen Dosen (bis zu 4 g pro Tag) hat in Nahrungs­
mitteln keinen schlimmen Einfluß auf die Gesundheit und wirkt nicht als Gift 
(in der allgemein angenommenen Bedeutung dieses Wortes). In einigen Richtungen 
bewirkte es geringe Änderungen gewisser physiologischer Vorgänge, deren genaue 
Deutung aber noch nicht gelungen ist. 

3. Der Zusatz von Natriumbenzoat in kleinen oder großen Dosen hatkeinen 
ungünstigen Einfluß auf den Nährwert und die Ausnutzung von Nahrungs­
mitteln. 

Diese Befunde decken sich mit den Resultaten früherer Arbeiten 7) und 
sollten Veranlassung bieten , die Benzoesäure und ihr Natronsalz in der· 

1) Bull. de l'Academie Royale de Beige 1890. 
2) Amer. Med. News 1886, S. 202. 
3) Gutachten des k. k. Obersten Sanitätsrates, Österreichisches Sanitätswesen 

1900, s. 61. 
•) Durch Behandlung von Ölen und Fetten mit größeren Mengen Formaldehyd 

entstehen übrigens Kondensationsprodukte, die antiseptische Eigenschaften zeigen. Die 
Verbindung des Wollfettes mit Formaldehyd (Lanoform genannt) besitzt einen 
höheren Schmelzpunkt als Wollfett und riecht erwärmt nach Formaldehyd. Der 
wohltätigen Wirkung auf die Haut wegen verwendet man Lanoform als Salben­
substanz und zur Beimengung von medizinischen Seifen. (D. R. P. Nr.ll6310 von 
Thomas George F. Heßkith in Eastern-N eston, England.) 

5) H. Schick, Zentralbl. f. Bakteriologie, II. Abtlg. 1901, Bd. 7, S. 705. 
8) v. Vietinghoff-Scheel, Chem. Ztg. 1909, S. 181. 
7) Siehe K. B. Lehmann, Chem. Ztg. 1908, S. 749. 
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Speisefettindustrie als Konservierungsmittel offiziell zuzulassen 1). Daß sie 
heute schon für diesen Zweck vielfach gebraucht wird, darüber kann kein 
Zweifel bestehen. 

Die Ameisensäure 2) und ihre Salze scheinen sich hinsichtlich ihrer 
konservierenden Wirkung und ihrer Unschädlichkeit der Benzoesäure gleich 
zu verhalten. 

Offiziell erlaubt sind in Deutschland eigentlich nur Kochsalz und 
Salpeter. Gegen das Desinfizieren des Einhüllpapieres, wie es vielfach 
geübt wird, kann aber wohl kaum etwas eingewendet werden. 

Zusammensetzung, Verdaulichkeit t~nd Bekömmlichkeit det· 

Margarinbutter. 

Gute Kunstbutter ist im Aussehen, Geschmack und Geruch von Kuh­
butter kaum zu unterscheiden; nur die billigen Sorten, die nicht als Tafel­
butter, sondern als Kochbutter zum Backen, Braten und Kochen verwendet 
werden; machen hierYon eine Ausnahme. Das der Kunstbutter früher ab­
gehende Bräunen und Schäumen bei Verwendung in der Küche hat man 
ihr in den letzten Jahren zu erteilen verstanden, so daß das Kunstprodukt 
jetzt auch in dieser Hinsicht von dem Naturprodukt nicht zu unterscheiden ist. 

Die chemische Zusammensetzung der Margarinbutter ist - wie 
bei der Verschiedenartigkeit der dazu verwendeten Fettmischung und den 
vielen Varianten in der Verarbeitung nur ganz natürlich ist - ziemlichen 
Schwankungen unterworfen. 

König gibt als Mittelwerte von 21 untersuchten Kunstbutterproben an: 

Wasser . . . . . . . . . . . 9,07 Ofo 
Fett. . . . . . . . . . . . . 87,59 
Stickstoffsubstanz und Milchzucker 0, 9 9 · 
Asche . . . . . . . . . . . . 2,35 
Kochsalz . . . . . . . . . . . 2,15 

Diese Durchschnittsziffern beziehen sich auf Kunstbuttersorten, deren 
Fettansatz ein Gemenge tierischer und vegetabilischer Öle war, nicht aber 
auf lediglich ans Pflanzenfett hergestellte Margarinbutterqualitäten, die mit-

1) Ein Htriktes Verbot der Verwendung von Benzoesäure als Konservierungs­
mittel für Nahrungsmittel besteht in Deutschland nicht, doch ist trotzdem die Recht­
sprechung seh~ unsicher. Direkt verboten sind dw·ch das Fleischbeschaugesetz vom 
3. Juni 1900 in Deutschland nur Borsäure und deren Salze, Formaldehyd, Alkali 
und Erdalkali-Hydroxyde sowie deren Karbonate, schweflige Säure und deren Salze, 
Fluor\\·asserstoff und dessen Salze, Salizylsäure und deren Verbindungen sowie Chlorate. 
(Vergleiche Ausführungsbestimmungen v. 30. Mai 1902, D, "Untersuchung 
und gesundheitspolizeiliche Behandlung des in das Zollinland ein­
geführten Fleisches,§ 5, Absatz 3, und die dortgegebenen amtlichen Vorschriften 
zur Erkennung dieser Zusätze.) 

2) Vergleiche Lebbin, Obern. Ztg 1906, S. 1009. 

Hefter, Technologie der Fette. !I!. 13 
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1mter nicht einmal gekirnt, sondern nur streichfähig gemachte 1md gelb 
gefärbte Kokosfette sind. 

Pflanzenmargarine zeigt eine etwas andere Zusammensetzung·, 1md zwar: 

I') Il') 
Wasser. 1,23 13,46 
Fett. 98,58 82,59 
Kochsalz 0,03 1,95 
Andere Zusätze 0,16 2) 1,13 3) 

Eiweiß. - 4) 0,87 

~ach A. Moll stellen sich die Durchschnittszahlen für Kunst- und 
Naturbutter wie folgt: 

Naturbutter Kunstbutter 
Wasser 11,83% 12 0!0/ 

' '0 
Palmitin. 16,83 18,31 
Stearin 35,34 38,50 
Olein . 22,93 24,25 
Butyrin 
Kaprain 7,61 0,26 
Kaprin usw. 
Kasein usw. 0,18 0,74 
Asche. 5,22 5,22 

Wie man sieht, liegt der Hauptunterschied im Gehalt der Glyzeride der 
flüchtigen Fettsäuren (Bntyri.n, Kap1·oin, Kaprin usw.). Kunstbutter, die 
raffiniertes Kokosfett beigemischt enthält, steht aber auch im Gehalte an 
flüchtigen Glyzeriden der Naturbutter nur wenig nach und die analytische 
Unterscheidung YO!l Natur- und Kunstbutter ist damit noch schwieriger 
geworden. 

Die größten Schwankungen weist bei den verschiedenen Kunstbutter­
sorten jedenfalls der Wassergehalt auf, obwohl er im allgemeinen etwas 
niedriger ist als der der Naturbutter. ' 

J. König und A. Bömer5) fanden in 21 }largarinproben einen Wasser­
gehalt von 5,5-13,57 Oj0 , im Mittel also 9,07 ° f0 • A. Rein sch und F. Bol m 6), 

A. Rcinsch 7) und auch P. ButtenbergB) haben ebenfalls Daten über den 
Wassergehalt der Margarine mitgeteilt; dasselbe tat A. L am 9). 

1 1 Soltsien, Chem. Revue 1906, S. 110. 
2) Eiweiß, reduzierender Zucker, Mineralstoft'e. 
8 ) Reduzierender Zucker, Mineralstoft'e. 
') Nicht bestimmt. 
') J. König, Chemie d. Nahrungs- u. Genußmittel, Berlin 1906, Bd.l, S. 314. 
6) Bericht des Untersuchungsamtes Altona 1902, S. 16. 
7 ) Bericht des Untersuchungsamtes Altona 1905. S. 22. 
8 ) Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs- u. Gerrußmittel 1907, Bd. 13, S. 542. 
9) Keuringsdienst van V oldingsmiddelen, Rotterdam 1904, S. 16 u. 23. 
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Nach Benedikt-Ulzerl) kollllllen in den letzten Jahren Margarin­
sorten mit unter 100f0 Wasser nur selten mehr in den Handel, bloß die 
Konditoreimargarine wird etwas wasserärmer hergestellt; Streich- und Koch­
~argarine enthalten dagegen 12 -14 o I 0 Wasser, billigere Marken 16 ° I 0 

und darüber. 
Buttenberg 2) fand in 222 Margarinproben 7,18 -2~,000fo, im Durch­

schnitt 14,75% Wasser, und A. Beythien 3) berichtet über seine Beobach­
tung, derzufolge der Wassergehalt der Kunstbutter, . der früher nur höchst 
selten 12 Ofo erreichte, jetzt häufig 13-15, ja sogar bis 23 Ofo beträgt, 
weshalb eine gesetzliche Regelung desselben dringend not tue. 

A. Reinsch teilt mit, daß Margarinproben häufig über 160fo, mit­
unter sogar über 20 °10 Wasser enthalten. Er hält es daher für wünschens­
wert, bezüglich des Wassergehaltes der Margarine ähnliche Bestimmungen 
zu treffen, wie sie für Butter bestehen, denn die offenbar auf Fabrikations­
mißbräuche (ungenügendes Ausarbeiten der Ware, seltener nachträg­
liches Einkneten durch die Zwischen- und Kleinhändler) zurückzuführende 
große Feuchtigkeit werde auf Grund des Nahrungsmittelgesetzes kaum er­
folgreich bekämpft werden können. 

Über die bisweilen in der Kunstbutter vorkommenden unverseifbaren 
Zusätze wurde bereits S. 112 u. 113 berichtet. Soltsien 4) hat solche un­
verseifhare Zusätze auch in Pflanzenmargarine (emulgiertes, gefärbtes 
und gesalzenes Kokosfett) gefunden, und zwar ungefähr 2%. Man scheint 
für Pflanzenmargarine solche Zusätze deshalb zu machen, um ihnen nach 
der Emulgierung eine bessere Konsistenz zu geben. 

Die Verdaulichkeit, d. h. Ausnutzung der Margarinprodukte im 
menschlichen Körper galt anfänglich für viel unvollkommener als die der 
Naturbutter. Man stützte sich bei dieser in Laienkreisen noch heute stark 
verbreiteten und von den Margaringegnern genährten Ansicht lediglich auf 
den Umstand, daß man es hier mit einem Kunstbutterprodukt zu tun habe, 
das nie und nimmer "in gleich leichter Weise verdaut werden könne wie 
Naturbutter. 

Diese irrige Anschauung wmde zuerst von Adolf Mayer5) widerlegt, 
der an einem neununddreißigjährigen Mann und einem neunjährigen Knaben 
vergleichende Verdammgsversuche mit Natur- und Kunstbutter anstellte und 
dabei für jene eine Verdaulichkeit von 98, bei dieser von 96°/0 fand6). 

Mayer bemerkte anläßtich der Veröffentlichung seiner Resultate, daß 
Margarine eigentlich aus Pflanzenfett bestehe, weil das Rohprodukt der 

1) Benedikt- Ulzer, Analyse d. Fette u. Öle, Berlin 1908, S. 829. 
2) Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs- u. Genußmittel, Bd. 16, S. 48. 
3) Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs- u. Genußmittel, Bd. 16, S. 76. 
•) Chem. Revue 1906, S. 109. 
5) Landw. Versuchsstationen 1883, Bd. 29, S. 241. 
6) Ein etwa um dieselbe Zeit von Tschernoff mit Naturbutter vorgenommener 

Verdauungsversuch hatte eine Verdaulichkeit von 90-95 °/0 ergeben. 
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Margarinfabrikation (das Fettgewebe) nichts anderes als im Tierkörper ab­
gesondertes Pflanzenfett darstelle; das ~iilchfett (die Naturbutter) sei 
dagegen als ein neugebildetes Fett des tierischen Organismus zu betrachten. 
Fette animalischen Ursprungs seien aber, wie a.lle Nähl'Stoffe aus dem Tier­
reiche, etwas leichter (?) verdaulich als Pflanzenfette, wodurch auch die V er­
suchsergebnisse ihre Erklärung fänden. 

Obwohl inzwischen durch verschiedene Physiologen dargetan ist, daß 
auch das Milchfett zum Teil aus dem Nahrungsfett direkt gebildet wird, also 
auf vegetabilischen Ursprung zurückzuführen ist (vergleiche Band 1, S. 25), 
erweckt der von Mayer vermerkte Unterschied zwischen Natur- 11nd Kunst­
butter heute doch ein gewisses Interesse; während nämlich ehedem die 
Hauptgrundlage der Kunstbutter das Oleomargarin bildete, werden heute 
vegetabilische Fette in so ausgiebigem Maße zur Margarinbutterherstellung 
verwendet, daß die Margarine wirklich kaum mehr als ein in erster Linie 
animalische Abstammung zeigendes Produkt aufgefaßt werden kann. Wenn 
die neuen Untersuchungen von Kienzl, A. J olles und H. Lührig trotz­
dem fast dieselben V erdaulichkeitsziffern ergaben, so ist dieses ein Beweis, daß 
Pflanzen- und Tierfette im allgemeinen als gleich verdaulich gelten müssen. 

.Norbert KienzJl) fand, daß lfett im allgemeinen (auch bei großen 
Tagesrationen) bis auf ganz geringe Reste im Darm zur ResoJlltion ge­
langt und daß die Menge des unverdaut ausgeschiedenen Fettes bei Mar­
garine um ein Drittel größer ist als bei Naturbutter. Diese fast zu ver­
nachlässigende Differenz in der Verdaulichkeit der beiden Fette sucht er 
daraus zu erklären, daß Margarinbutter schwieriger Emulsionen bilde 
als Naturbutter und daher einen höheren Kraftverbrauch bei der Ver­
dauung erfordere. 

A. Jolles2) kommt auf Grund seiner Versuche zu dem Schluß, daß die 
Verdaulichkeitskoeffizienten für Naturbutter und Margarine dieselben seien 3). 

Versuche, die Hultgren und Landergren 4) an sich selbst vor­
nahmen, ergaben für Butter eine Verdaulichkeit vori 3, 7 bzw. 6,4%, für 
Kunstbutter eine solche von 4,6 bzw. 7,8°/0 • 

H. Lührig5) hat die Verdaulichkeit des M.argarins bei drei aufeinander­
folgenden V ersuchen mit 

96,11% 
96,38 
97,76 

~Iittel 96,7 5% 

') Österr. Cbem. Ztg. 1898, S. 198. 
2) Sitzungsbericht der Kaiser!. Akademie der Wissenschaften, Wien, März 1894. 
3) Die von A. J olles an einem Hunde angestellten Verdauungsversuche lassen 

sich nicht ohne weiteres auf den Menschen übertragen. 
') Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs- n. Genußmittel 1899, Bd. 2, S. 770. 
5 ) Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs· u. Genußmittel 1899, Bd. 2, S. 622 u. 769. 
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gefunden, die für Butter bei zwei Versuchsreihen mit 

97,180/o und 97,200/o 
96,21 

" 
97,44 

97,18 
" 

96,84 

Mittel 96,86% und 97,160fo. 

Bei einem früheren Versucb.el) hatte Lührig für ;Margarine einen 
besseren Verdaulichkeitskoeffizienten konstatiert als für Naturbutter, doch 
wurde dieses unrichtige Resultat durch das genossene Fleisch gezeitigt, 
dessen von Muskelfasern eingeschlossenes Fett schwerer verdaulich ist als 
der Talg selbst2). 

H. Lührig zieht aus seinen Versuchen die Lehre, daß sich Margarin­
und Kunstbutter bezüglich ihrer Verdaulichkeit völlig gleich verhalten, 
denn die geringen sich ergebenden Differenzen liegen innerhalb der Fehler­
grenzen. 

Zu ähnlichen Resultaten wie Mayer, Kienzl, Jolles und Lührig 
gelangten auch N. Zuntz sowie Wibbens und Huizengas). 

Die absolute Ausnützung ist aber nicht gleichbedeutend mit der 
leichteren Aufnahmefähigkeit. Von zwei Fetten mit gleichen Ver­
dauungsziffern kann das eine infolge leichter Verseifbarkeit und Emulgie­
rungsfähigkeit geringere Verdauungsarbeit verursachen und zusagender, also 
bekömmlicher sein als das andere. 

Kreis und Wolf4) wie auch H. Lührig5) haben experimentell ge­
zeigt, daß bei teil weiser oder kalter V erseifung zwischen den einzelnen 
Nahrungsfetten kein Unterschied in der Verseifungsgeschwindig­
keit besteht. 

Nach Lührig erhält man bei der heißen Verseifung keinen Einblick 
in die Verhältnisse der Verseifungsgeschwindigkeit, weil die Einwirkung 
der alkoholischen Kalilauge auf das Fett zu energisch ist; bei der kalten 
Yerseifung spielt sich dagegen der Verseifungsprozeß langsamer ab und 
man kann dessen Verlauf besser verfolgen. Trägt man die gefundenen 
Daten in ein rechtwinkliges Koordinatensystem ein, so erhält man die in 
Fig. 56 gegebenen Kurven, die einander fast vollständig decken, was be­
sagen will, daß die V erseifung der verschiedenen Fette (Sesamöl, Baum­
wollsamenöl, Kokosbutter, Butter, Margarine und Schweineschmalz) fast 
gleich schnell vor sich gehe. Selbst in der ersten Sttmde, wo sich der 
Unterschied in der Verseifungsgeschwindigkeit am deutlichsten bemerkbar 

') Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs- u. Gerrußmittel 1899, Bd. 2, S. 484. 
2) Interessant ist, da.ß das in fettarmer Pflanzenkost enthaltene Fett (sofern 

es nicht als Fettzusatz bei der Zubereitung zu betrachten ist) nur einen Ver­
daulichkeitskoeffizienten von 27 Ofo zeigt (hoher Gehalt an Cholesterin). 

3) Pflügers Archiv für die gesamte Physiologie 1901, S. 609. 
•) Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs- u. Gerrußmittel 1899, Bd. 2, S. 914. 
") Chem. Ztg. 1900, S. 646. 
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machen müßte, ist ein solcher kaum vorhanden, wie dies eine vergrößerte 
Darstellung (Fig. 57) der auf die erste Stunde entfallenden Kurventeile 
zeigt 1). 

Gegen diese Versuche ist allerdings nach König der Einwand zu er­
heben, daß sich die augewandte alkoholische Kalilauge nicht mit den fett­
verdauenden Flüssigkeiten vergleichen lasse, die im Darme die Resorption 
der Fette herbeiführen. Die fettspaltenden Enzyme sollen nach König 
(der dafür allerdings keinen Beweis erbringt) Butterin schneller und 
leichter zerlegen als die Glyzeride der höheren Fettsäuren, doch dürfte 
wohl auch hier die individuelle Veranlagung mitspielen. 

Die Verdauung des Fettes vollzieht sich bekanntlich hauptsächlich im 
DarmkanaL Die Veränderungen, die die Fette hier erleiden, laufen auf 

JOr--------.---------.--------.--------,---------,--------, 
% 

---------- 8vller 
1----A~~:._ __ _.j ____ -4_.----Morgarine 

10 ----Schweine.scllmti/z 

10 29 .JO 

Fig.67. 

----··- Ko/ro.sm(/J·bvlle'r 
----J"e.samol ! 
---·- 8avmwoll.somenol 
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eine Spaltung in Glyzerin und Fettsäuren hinaus. Ersteres wird dann 
durch allerlei Spaltvilze in die verschiedenartigsten Stoffe zerlegt, die Fett­
säuren zerfallen weiter in Ko hlcnsäure, Methan und Wasserstoff. 

Im Magen erleiden die Fette verhältnismäßig nur ganz geringe chemische 
Veränderungen 2). 

Alle Stoffe, die die Emulgierungsfähigkeit der ]fette fördern, erhöhen 
auch deren Verdaulichkeit. Emil Jahr und Bernh.Lrd )lünsberg3) in Berlin 
setzen daher den Fetten Lävulosö zu, was ihre l'Jmulgierungsfähigkeit 

1) Chem. Ztg. 1900, S. 648. 
') Über die Verdauung der Fette im tierischen Organismus siehe: U I z er· 

Klimont, Allgemeine und physiologische Chemie der Fette, Berlin 1906; Levites, 
Zeitschr. f. physiologische Chemie 1906, Bd. 49, S. 273-285 und 1908, Bd. 53, 
S. 349-355; H. Lührig, Über die relative Verdaulichkeit einiger Nahrungsfette 
im Darmkanal des Menschen, Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs- u. Genußmitt.el 1899, 
Bd. 2 und 1900, Bd. 3, S. 73. 

3) D. R. P. Nr. 84236 v. 26. Sept. 1894. 
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erhöht (siehe S. 54). Derart präparierte Speisefette geben mit Wasser bei 
Temperaturen von 140 C aufwärts sehr leicht Emulsionen 1md sollen daher 
leichter verdaQ.lich sein als unpräparierte; dabei sind sie angeblich wohl­
schmeckend und werden nur schwer ram:ig. 

Jakob Emanuel Bloom in New York will dmch physiologische 
Versuche gefunden haben, daß Fette um so leichter verdaut (und auch 
äußerlich resorbiert) werden, je mehr sie sich in ihren physikalis.chen 
Eigenschaften und in ihrer chemischen Zusammensetr.ung dem Menschen­
fette nähern. Fette mit anderer Zusammensetzung als das Menschenfett sollen 
angeblich nur teilweise assimiliert und deren einzelne Bestandteile nur in 
einem Verhältnisse aufgenommen werden, (?) das ihre Summe an Fett gibt, 
dessen Eigenschaften und Zusammensetzung dem Körperfette des Menschen 
entsprechen. Bloom hat auf Grund seiner durchanP nicht als erwiesen 
geltenden Beobachtungen ein Patent!) genommen, wvnach er durch Ver­
mischen fester Speisefette mit flüssigen Speiseölen Produkte erzeugt, in denev 
das Verhältnis des Tristearins, Tripalmitins und Trioleins dem Verhältnis 
entspricht, das das Menschenfett zeigt 2). (Vergleiche S. 55 und 93.) 

Nach Moores) sollen flüssige Öle und weiche Fette vollkommener 
verdaut werden als zähe (?) Öle und feste Fette, und zwar soll der Schmelz­
punkt um so geringeren Einfluß auf die Verdaulichkeit zeigen, je näher er 
der menschlichen Körpertemperatur steht. 

Ist der Schmelzpunkt eines Fettes aber durch seinen Gehalt an Glyze­
riden niederer Fettsäuren herabgedrückt, so wird dadurch die relative Ver­
daulichkeit des Fettes nicht erhöht, ein Beweis, daß die Verdaulichkeit der 
Fette nicht bloß von deren Aggregatzustand, sondern auch noch von anderen 
Faktoren abhängen muß. 

Der gesunde menschliche Organismus vermag im allgemeinen ziemlich 
große Fettmengen zu verdauen. Tagesrationen von 100-200 g Fett 
werden noch gut vertragen, ja es konnten sogar tägliche 1\lengen von 350 g 
verdaut werden. Dabei nimmt der Verdauungskoeffizient mit dem Ansteigen 
der täglichen Fettmenge allerdings ab4). 

Dmch Darmdesinfektion wird die Fettresorption jedenfalls verringert, 
durch Alkalien und ähnliche innerlich genommene Mittel gefördert5). Bei 
g·leichzeitigem Genusse von Alkohol werden größere l\lengen Fettes ver­
tragen als bei gänzlicher Enthaltsamkeit von allen geistigen Getränken. 
Nach den Untersuchungen von Stammreioh, 11Iiura n. a. iibt aber Alkohol. 
der gleichzeitig mit Fett genossen wurde, keinerlei Einfluß auf die Fett-

1) D. R. P. Nr. 168925 v. 28. Jan. 1905. 
2) Nach J. E. Bloom (The Mindanao Haralrl 12./8. 1905) soll auch das Fett 

der Pili-Nuß in seiner Zusammensetzung dem Menschenfette sehr nahe stehen und 
sich daher zu Ernährungszwecken vorzüglich eignen. 

3) Arkansas Agr. Stat. Bull., Bd. 78, S. 33. 
4) Rubner, Zeitschr. f. Biologie 1879. S. 115, 1880, S.ll9 und 1891, S. 56. 
5) Scotti, Tierchemie, Bd. 32, S. 66. 
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verdauung, denn diese hängt lediglich von der Emulsionswirkung der 
Magen- und Darmtätigkeit ab, worauf der Alkohol ohne Einfluß bleibt. 

Weit wichtiger als die Verdaulichkeit ist für die Bekömmlichkeit der 
Margarinprodukte jedenfalls ihr Wohlgeschmack. In dieser Beziehung 
verdient eine Beobachtung von B. Fischer 1) vermerkt zu werden, wonach 
der Unterschied im Geschmack zwischen Naturbutter und Margarine erst 
bei andauernd fortgesetztem Konsum dieser Nahrungsmittel deutlich hervor­
tritt, während einmaliger Genuß eine Geschmacksdifferenz kaum wahi·­
nebmen läßt. Besonders wird aber der Unterschied zwischen Natur- und 
Kunstbutter beim küchenmäßigen Gebrauche also beim Braten und Backen, 
zum Ausdrucke kommen; mit Margarine gebratenes Fleisch zeigt einen 
wesentlich anderen Geschmack und ein anderes Aussehen 2) als mit Natur­
butter gebratenes. 

Alles in allem genommen, muß man Lührig beipflichten, der sich 
iiber die Verdaulichkeit und Bekömmlichkeit der Margarine ungefähr wie 
folgt äußerte: 

Bei der Beurteilung vom ernährungsphysiologischen Standpunkt ·-· und dieser 
kommt in erster Linie in Betracht - sind beide Fette, weil völlig resorbierbar, 
als gleichwertig zu erachten. Die Verschiedenheit der kalorimetrischen Werte 
beider ist so gering, daß von einem Unterschiede ernstlich nicht die Rede sein kann. 
Für denjenigen gesunden Organismus, der gewohnt ist, die Stoffe, die er genießt, 
frei von jeder Voreingenommenheit zu beurteilen, wird die beim Genusse gleicher 
Mengen von Butter oder Margarinfett erzielte Wirkung gleich sein. Die Fälle, 
wo unter Berücksichtigung des Geschmackes und der sonstigen Eigenschaften die 
Freudigkeit des Genusses erhöht und hierdurch zweifellos die zur Verdauung 
erforderliche Nervenerregung günstig beeinflußt wird, sind für eine Beurteilung 
vom allgemeinen Gesichtspunkt ebensowenig maßgebend wie diejenigen Fälle, wobei 
sich an den Genuß eines uns verekelten oder unappe~itlichen Nahrungsmittels 
gewisse Vorstellungen knüpfen, die nicht nur einen Widerstand gegen die Aufnahme 
dieser Nahrung, sondern aue.h eine psycho-pbysiologische Wirkung hervorrufen, durch 
die die Bekömmlichkeit und Verdaulichkeit sehr herabgedrückt werden können. 

Daß gegen gute l\Iargarinebutter vom hygienischen Standpunkt aus 
keinerlei Bedenken geltend gemayht werden können und daß auch keine Gründe 
vorliegen, dieses Produkt vom sanitären Standpunkte aus zu bekämpfen, ist 
von autoritati•er Seite wiederholt und in überzeugendster Weise klargelegt 
worden. 

Gesetze über den Handel mit Margarinprodukten. 

Die Schwierigkeit, Kunst- und Naturbutter voneinander zu unter­
scheiden, und die Unsicherheit des Nachweises von Margarinbutter in 
einem Gemenge von solcher mit Kuhbutter haben der Unterschiebung von 
Kunstbutter an Stelle von Naturbutter und dem Vertriebe von Misch-

,• 1) Wagner, 1898, S. 970. 
2) Das ist durch die in den letzten J abren bergestellte bräunende und schäumende 
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butter unter dem Namen Naturbutter leider argen Vorschub geleistet. Die 
analytische Unterscheidung der einander äußerlich vollkommen ähnlichen Natur­
und Kunstbutter ist zwar möglich, bedarf jedoc11 wohlausgerüsteter Labora­
torien und geschulter Analytiker; die analytischen Unterscheidungsmerkmale 
lassen aber leider gerade dort, wo sie am notwendigsten gebraucht werden 
- bei ~Iischbutter - im Stich oder verlieren doch viel an Sicherheit!). 

Die unlauteren Praktiken skrupelloser Butterhändler haben eine ge­
setzliche Regelung der Fabrikation und des Vertriebes der Kunst­
butter notwendig· gemacht, welchem Bedürfnisse die meisten Staaten schon 
vor Dezennien Rechnung getragen haben. 

Alle die Margarinindustrie betreffenden Gesetze müssen, sofern sie 
weder die Technik der Erzeugung einseitig einschränken noch durch ihre 
Vorschriften die Qualität der Kunstbutter vermindern oder ihren Vertrieb 
wesentlich erschweren, für die Allgemeinheit als nutzbringend bezeichnet 
werden; greüen sie aber durch unbedaehte Bestimmungen in die eigent­
liche Betriebssphäre der Fabrik ein, erschweren und verteuern sie den 
Vertrieb der K1mstbutter, so sind sie als grobe Fehler sozialer Gesetz­
gebung zu betrachten, weil sie die breiten Schichten der Bevölkerung an 
der billigen Beschaffung eines wichtig·en, guten Nahrungsmittels hindern 2). 

Die g·esetzliche Regelung der Erzeugung und des Handels mit Mar­
garinprodukten bediugt vor allem eine tunliehst klare l:mschreibung 
der unter diese gesetzlichen Bestimmungen fallenden Produkte. 
Die Unterscheidung der dem Gesetze unterworfenen Erzeugnisse ist den 
verschiedenen Gesetzgebern nicht immer auf das beste geglückt; nnd es 
ereignet sich nicht selten, daß selbst Fachleute ungleicher l\Ieinung· darüber 
sind, ob ein vorliegendes Produkt als Margarinerzeugnis aufzufassen sei oder 
nicht. Einige interessante Fälle dieser Art sind auf S. 222-227 besprochen. 

1) Hier mögen zwei für Deutschland patentierte (!) Verfahren zur leichten 
Erkennung reiner Butter, reiner Margarine und anderer tierischer und pflanzlicher 
Fette sowie von Gemischen dieser Fette genannt werden. Das eine ist das D. R. P. 
Nr. 89440 v. 18. Okt. 1895 von E. Jahr in Berlin~ das zweite das D. R. P. Nr. 192919 
v. 28. Aug. 1906 von L. Pink in Berlin. Nach dem ersten wird das zu unter­
suchende Fett mit über 31° C warmem Wasser oder wässerigen alkalifreien Flüssig­
keiten· innig vermengt und sodann stehen gelassen und aus der Geschwindigkeit del' 
Fettabscheidung sowie aus der physikalischen Beschaffenheit der l\lischung die Natur 
des untersuchten Fettes bestimmt. L. Pink henutzt dagegen den Umstand, daß 
beim Schütteln der Butter mit Wasser und darauffolgenden Absetzenlassen nicht 
die ganze Butter an die Oberfläche steigt_ Die Butter enthält nämlich 8-9% Stoffe. 
die hierbei im Wasser suspendiert bleiben, während alle anderen Fette und Butter­
ersatzstoffe solche Schwebestoffe gar nicht oder nur n Spuren zeigen. Die Licht­
durchlässigkeit der unter dem zu prüfenden Fette sich absetzenden Flüssigkeit 
untersucht man mittels Schriftproben und schließt daraus auf die Reinheit der Butter. 
Daß sowohl die Jahrsehe als auch die Pinksehe Methode an Zuverlässigkeit manches 
zu wünschen übrig lassen, braucht kaum erwähnt zu werden. 

") Siehe Soxhlet., Über Margarine, München 1895. S. 130. 
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Einen viel erörterten Punkt der Gesetzgebung bildet das V erbot, 
Kunstbutter mit Naturbutter zu vermischen und die Verwendung von Milch 
l>ei. der Herstellung von Margarinprodukten gänzlich zu untersagen oder 
doch in bestimmte Grenzen zu verweisen. In England, Italien, Holland, 
Norwegen, Schweden und in den meisten Bundesstaaten der Union ist 
Mischbutter erlaubt; Frankreich gestattet nur einen 10prozentigen Butter­
zusatz zu Margarine und Belgien erlaubt Mischungen von Kunst- .und Natur­
butter nur für Exportzwecke. · 

In Deutschland ist die Verwendung von Milch gesetzlich geregelt, und 
zwar in der Weise, daß man auf 100 Gewichtsteile der der Milch nicht 
entstammenden Fette nicht mehr als 100 Gewichtsteile Milch oder eine 
entsprechende Menge Rahm zusetzen darf. 

Die Wege, die die Margaringesetzgebung in uen verschiedenen Ländern 
eingeschlagen hat, betl'effen : 

1. eine äußere Kennzeichnung der ~Iaterie an sich oder zum wenigsten 
ein leichtes Unterscheidbarmachen von Kunst- und Naturbutter; 

2. eine besondere Art der Verpackung oder Kennzeichnung derselbPn, 
wie auch eine bestimmte Formgebung für unverpackte Ware; 

3. Kennzeichnung der Verkaufsräume für Margarine 1mu Verbot des 
gleichzeitigen Verkaufes von Natur- und Kunstbutter in demselben 
Raume; 

4. Anzeigepflicht und behördliche Überwachung der Margarin­
produkte erzeugenden Betriebe. 

Kennzeichnung der Materie. 
Nach H. Rühle 1) hat die Kennzeichnung bestimmter Nahrungs- und 

Genußmittel die Aufgabe zu erfüllen, dem Käufer im Großhandel wie im 
Kleinhandel Aufschluß über die besondere Beschaffenheit eines Nahrungs­
und Gen'\lßmittels zu geben, und es muß, um diese Aufgabe erfüllen zu 
können, die Kennzeichnung in einer solchen Art und l!'orm erfolgen, daß 
die zu kennzeichnende Besonderheit einer Ware von jedem Käufer mit 
üblichem Auffassungsvermögen ohne jeden Zweifel ihrem Wesen nach be­
griffen werden kann. 

Bei Margarinprodukten kann die Kennzeichnung - die mitunter un­
richtigerweise Denaturierung genannt wird (statt Deklarierung) 
geschehen: 

1. durch eine der Naturbutter fremdartige Farbe; 
2. durch Ungefärbtlassen; 
3. durch eine bestimmte Nuance der Gelbfärbung und 
4. durch latente Färbung. 

1) Die Kennzeichnung (Deklaration) der Nahrungs- und Genußmittel, Samm­
lung chem. und chem..techn. Vorträge. Bd. 11, S. 7. 
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Die Idee, Margarinprodukte durch eine der Butter fremdartige Farbe 
kenntlich zu machen, ist deutschen Ursprungs und stammt aus dem Jahre 
1887. Der Vorschlag wurde dann im Jahre 1895 von Holstein Water­
neverstorf wiederum ans Tageslicht gezogen und in einer Generah·er­
sammlung des Milchwirtschaftlichen Vereines zu Berlin besprochen 1). 

Holstein Waterneverstorf änUerte den Wunsch, man möge allen 
Margarinprodukten eine bestimmte ~'ärbnng erteilen, wodurch sie von 
Naturbutter sofort in sicherer Weise unterschieden werden könnten, die sie 
aber andererseits den Konsumenten auch nicht unappetitlich machen dürfte. 
Dieser Nachsatz bedeutete einen wesentlichen Fortschritt gegenüber dem 
von den Agrariern im Jahre 1887 eingenommenen Standpunkt, wo man 
eine Rosafärbung für Kunstbutter als wünschenswert erklärte und Gehlert 
in allerdings mehr humoristischer Art für eine Blaufärbung der Margarine 
plädierte. 

Holstein Waterneverstorf schlug etwas weniger grelle Farbentöne 
vor und empfahl die Farbnuance der eichenen Täfelung des deutschen Reichs­
tagsgebäudes. 

Die Erteilung einer besonderen, der Naturbutter nicht zukommenden 
Farbe wäre fiir die Kunstbutterindustrie ein Todesstoß. Die Margarine 
wiirde dadurch gesetzlich zu einer Armeleuteware gestempelt und ihr 
Konsum ganz rapid abnehmen, weil es doch immer noch viele gibt, die ihre 
Annut nicht gern zur Schau tragen und sich nicht schon durch ihr Butter­
brot als arme Teufel deklarieren wollen. 

Soxhlet, der in so dankenswerter unparteiischer und erschöpfender 
Weise die Frage der 1tfargaringesetzgebung studiert hat, meint. sehr zu­
treffend, wenn man Kunstbutter durch fremdartige Färbung von Naturbutter 
unterschieden wissen wolle, müßten sich die Landwirte wohl auch dazu 
bequemen, Magermilch und Vollmilch so kenntlich zu machen, daß man sie 
auf den ersten Blicl{ voneinander unterscheiden könnte, und daß die sich 
leider so oft wiP-derholende Unterschiebung der ersteren, wie auch das Ver­
mischen von Mager- und Vollmilch vermieden würde. Nach dem bei Kunst-' 
butter gegebenen Beispiel ließe sich ja ganz leicht durch eine Braunfärbung 
der Magennileh die beliebte Farbe des Bieres erteilen. 

Die Zeiten, wo man über eine V crfärbung der Margarine ernstlich 
streiten konnte, sind heute in den deutschen Landen wie auch in anderen 
Staaten gliicklich überwunden. Eine durch fremdartige Färbung dem 
Publikum verekelte Margarine würde ja nicht einmal als Kochfett Absatz 
finden, weil auch die damit bereiteten Speisen ein mißfarbiges, unappetit­
liches Aussehen erhielten 2). 

1) Milchztg. 1895, S. 137. 
~) Die seinerzeit vom Kaiser!. Gesundheitsamte in Berlin geäußerte Be­

hauptung, daß Margarine überhaupt nicht in beliebiger Farbnuance gefarbt werden 
könne, beruht auf einem Irrt.um. 
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Der Umstand, daß Kunstbutter eines Farbzusatzes nicht entbehren 
kann, falls man buttergelbe Ware erhalten will, gab in mehreren Staaten 1) 

die Anregung zu einem Färbeverbot für Margarinprodukte, so unpraktisch 
diese Idee auch sein mag. Vor allem müßte eir.. Färbeverbot für Kunst­
butter als eine arge Ungerechtigkeit angesehen werden, denn was bei 
Naturbutter erlaupt ist, kann bei Kunstbutter nicht gut verboten werden. 

Wenn man es recht bedenkt, wäre eigentlich ein Färbeverbot bei 
Naturbutter noch eher am Platze, denn bei einem Naturprodukt sollte 
künstliche Nachhilfe ganz besonders ausgeschlossen sein. Streng genommen, 
ist ja das Gelbfärben der Kuhbutter als eine Nahrungsmittelverfälschung 
anzusehen, denn hier wird ein Produkt zum Zwecke der Täuschung 
mit dem Schein einer besseren Beschaffenheit versehen. Das 
Publikum wünscht nämlich gelbe Butter nicht nur deshalb, weil es an der 
gelben Farbe seine Augenweide hat, sondern weil es mit diesem Ton den 
Gedanken einer besonders guten Butterqualität verbindet. Von Natur aus 
gelb ist eigentlich nur die Maibutter, und alle außer der Grünfutterzeit 
gewonnene Kuhbutter ist nur hellgelb, aber auch weniger gut. Wenn 
man solche helle Butter, die sicher vier. Fünftel der Gesamtproduktion 
ausmacht, nachfärbt, will man ihr eben das Aussehen von Maibutter geben 
und begeht damit an dem kaufenden Publikum eine Täuschung. 

Die Auslegung mag heute, wo das Färben der Naturbutter ganz all­
gemein gebräuchlich ist, gewiß zu streng erscheinen, immerhin muß aber 
auf diesen Umstand verwiesen werden, wenn man fiir l\Iargarinbutter mit­
unter noch ein Färbeverbot verlangen hört. 

Gerade der von den Landwirten eingeführte Brauch, Naturbutter zu 
färben, zwingt die Margarinfabriken, mit ihrer Ware ein gleiches zu ttm, 
denn blasse Margarine würde unsere für die gelbe Butterfärbung erzogenen 
Sinne gewissermaßen abschrecken. 

Der Zweck der gesetzlichen Untersagung des Färbens von Margarine 
würde übrigens die Herstellung von Mischbutter in keiner Weise erschweren, 
denn man brauchte die blaßgelbe Kunstbutter nur mit möglichst hoch­
gelber Naturbutter zu vermischen, um eine normale gelbe Mischbutter zu 
erreichen. 

Endlich würde ein Färbeverbot für Margarinprodulüe gewissermaßen 
einen Färbezwang für Naturbutter mit sich bringen, denn jede hell­
gelbe Kuhbutter - es kommt auch heute noch solche auf den Markt -
würde dann trotz aller Reinheit in den Verdacht kommen, Margarine zu 
sein, und die besonders rigorosen Buttererzeuger würden durch ihre Re­
ellität ihre Ware selbst diskreditieren. 

Die Bestimmung, Margarinprodukte nur bis zu einer bestimmten 
Farbstärke gelb färben zu dürfen, wie sie z. B. in Dänemark 2) gesetz-

1) Vergleiche S. 253. 
2) Vergleiche S. 241. 

Färbe­
vert>ot. 
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lieh festgelegt ist, muß im allgemeinen als halbe Maßregel angesehen 
werden. In Dänemark, wo Margarine keine intensivere Gelbfärbtrug haben 
darf, als in einer vom Ministerium des Innern herausgegebenen Farbentafel 
verzeichnet erscheint, wirken ganz besondere Umstände mit, die diese Vor­
schrift brauchbar machen. Die dänische Naturbutter, die in sehr bedeutenden 
Mengen ansgeführt wird, ist durchweg durch eine auffallende hochgelbe 
Färbung charakterisiert, und eine weniger intensiv gefärbte Margarine kann 
daher immer noch von Naturbutter gut unterschieden werden. Die Grenze, 
bis zu der Margarine in Dänemark gefärbt werden darf, ist so gewählt, 
daß sie einer mittelstark gefärbten deutschen Naturbutter g·leicbkommt. In 
allen anderen StaateiL die eine so stark gefärbte Natnrbntter, wie sie Däne­
mark hat, nicht kennen, müßte man die zulässige Farbgrenze für Margarine 
weit tiefer ziehen, und die begrenzte Erlaubnis des Färbens käme hier wohl 
fast einem Färbeverbote gleich. Auch· in Dänemark ist und bleibt die Vor­
schrift, nach l!'arbentafeln zu arbeiten, wohl unzulänglich. 

Die sogenannte latente Färbung, die Soxhlet bereits im Jahre 1887 
in Vorschlag gebracht hat, ist daher als der einzig gangbare Weg der 
Margarinkennzeichming anzusehen. 

Die latente Färbung der }1argariue besteht darin, daß der Kunstbutter 
geringe Mengen eines Körpers zugesetzt werden, der weder Farbe noch Ge­
schmack und Geruch noch irgendwelche sonstigen äußeren Eigenschaften 
der Margarine ändert und auch deren Gebrauchswert nicht herabsetzt; doch 
tritt ein sofort erkennbarer Wechsel im Aussehen der Kunstbutter ein, 
wenn diese mit einem bestimmten Reagens in Berührung gebracht wird. 

Die znr latenten Fiirbung verwendeten Stoffe müssen, um ihrem 
Zwecke vollständig· zu genügen, die folgenden Eigenschaften besitzen: 

l. Sie müssen an sich fiir clie menschliche Gesundheit vollkommen 
unschädlich sein. 

2. Sie dürfen den Gebrauchswert der Margarine in keiner Weise 
herabsetzen. 

3. Sie müssen sich durch einfache Reaktion schon in geringer 
Menge in der Kunstbutter mit Sicherheit nachweisen lassen. 

4. Sie miissen sich auf ltoiehtc> Weise dem Margarinprodukt zu­
mischen lassen. 

5. Sie dürfen aus der 1\um~tbutter nicht durch Auswaschen oder 
sonstige }fanipulationen entfern bar sein. 

6. Sie müssen so ·wo h lf e i 1 SPin, daß sich die mit ihnen vor­
genommene Kennzeichnung- der Kunstbutter nicht zu teuer stellt. 

Ein allen diesen Anforderung-en in Yollkommener Weise entsprechendes 
Kennzeichnungsmittel ist bis heute noeh nicht gefunden worden; die ver­
schiedenen vorgeschlagenen Substanzen lassen durchweg in einem oder 
dem anderen Punkt zu wüusehen übrig-. Die wichtigstAu der in Betracht 
kommenden Stoffe sind: 
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Eisenchlorid, das in geringer Menge der Margarine zugesetzt (ca. 
7 g auf 100 kg Margarine), deren Qualität nicht beeinträchtigt. Die beim 
Schmelzen solcher Margarine sich absetzende Milchflüssigkeit gibt mit Blut­
laugen~alz und Salzsäure eine Blaugrünfärbung (Berlinerblaubildung). 

Salpeter gibt bei einem Zusatze von 5 g auf 100 kg Margarine ein 
Produkt, dessen beim Schmelzen sich absondernde Milchreste mit Diphenyl­
amin-Schwefelsänre die bekannte Blaugrünfärbung zeigt. 

Phenolphthalein ist von Soxhletl) besonders empfohlen worden, 
weil es absolut unschädlich ist und eine sehr seharfe Reakt-ion gibt (Rot­
färbung beim Zusammenbringen mit alkalisch reagierenden Stoffen). Auch 
Brulyant 2) trat für Phenolphthalein ein, als in Belgien die Frage der 
Margarinkennzeichnung auf der Tagesordnung stand. Während aber B rnl y an t 
erklärte, Phenolphthalein sei aus damit versetzter Knnstbutter nicht oder 
doch nur so schwierig und dabei umollkommen auszuwaschen, daß an eine 
Regenerierung der damit gekennzeichneten Kunstbutter nicht zu denken wäre, 
wies Broguet gerade auf die verhältnismäßig leichte Auswaschbarkeit dieses 
Stoffe:; hin, eine Ansicht, die früher auch Henriq ues ausgesprochen hatte. 

Von anderer Seite wmde dem .Phenolphthalein auch der Vorwurf ge­
macht, daß es allzuleicht reagiere und daß damit denaturierte Kunstbutter 
auch in unerwünschten Fällen rot werden lliirftc; so z. B. beim Zusammen­
bringen gewisser Nahrungsmittel, die mit Soda aufgeschlossen wurden. An 
Stelle des Phenolphthaleins hat man daher später mit dem 

Dimethylamidnazouenzol experimentiert. Wem eigentlich das Ver­
rlienst gebührt, die Aufmerksamkeit auf niesen Azofarbstoff als latentes 
Färl.Jemittel für )largarinprorlnkte gelenkt zu haben, ist nicht genau crnierbar. 
Angeblich soll das Berliner Reichsgesundheitsamt durch A. Partheil3) auf 
das Dimethylamirloazobenzol ,·erwiesen worden sein, doch haben andererseits 
C. Ilse und A. Spteeker4 ) auf die Verwendung dieses Stoffes als Margarin­
kennzeichnungsmittel ein Patent erteilt erhalten. 

Nach Partheils Versuchen genügt 1 g Dimethylamidoazobenzol auf 
100 kg Kunstbutter, damit diese beim Zu,;ammenbringcn mit verdünntet' 
Säure rot gefärbt erscheine. Diese R0tfärbung ist auch hei mit solcher 

1 1 Milchztg. 1887, S. 340. 
"J Bulletin de l'Assoc. beige des chimistes. Bt!. 9, S. 1. 
") Chem. Ztg. 1897, S. 255; Zeitschr. f. angew. Chemie 18Vi'. S. 72~1. 
') Dieses Patent (0. R. P. Nr. 105391 v. 20. März 1896) will rlie latente 

Färbung der ~iargarine in der \Veise vornehmen, rlaß es dem Rahm·Fettgemisch 
vor der sogenannten VeriJutterung in Ül gelöste Amido<lerivate Lies Azobcnzols 
(z. B. DimethylamidoazoiJenzol), deren Löslichkeit in Fett hundertmal größer ist 
als in V\Tasser oder verdünnten Alkalien, zusetzt, aber nur in solcher Menge, daß 
dadurch keine ,,·abrnehmbare oder nur eine grünliche Fürhnng entsteht. Lrtztere 
wird dun>h glciehzeitigen Zusatz komplementär färbender Stotfe, z. B. der gebräuch­
lichen roten ButterfarlJe, verder·kt, so daß eine butterähnliche Färbung des Pro<luktes 
erzielt wird. 

Eisen· 
chlorid. 

Salpeter. 
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phthalein. 

Dimethyl­
amido· 

azobenzol 



208 Speiseöle und Speisefette. 

Kunstbutter hergestelltem Gebäck, gekochten und gebratenen Speisen usw. 

zu beobachten, was einen großen V orteil bedeutet. Auch ist das Dimethyl­

amidoazobenzol äus der Margarinbutter nicht durch Auswaschen zu ent­

fernen, weil es weder mit Säuren noch mit Alkalien in wasserlösliche Ver­

bindungen übergeführt wird. 
Dagegen macht Th. WeyP) darauf aufmerksam, daß er anf Grund 

seiner Arbeiten über die Wirkung künstlicher Farbstoffe auf den Organismus 

gerade das Dimethylamidoazobenzol zur Margarinfärbung nicht besonders 

empfehlen könnte. 
Das zur Färbung der Naturbutter verwendete Buttergelb ist mit 

Dimethylamidoazobenzol nicht identisch, sondern es stellt einen Hydroxyl­

gruppen enthaltenden und daher alkalisch reagierenden Azokörper dar. 

Die häufige Verwechslung des Buttergelbs mit dem Dimethylamidoazobenzol 

hat auch in der Frage der Margarinkennzeichnung zu mancherlei Mißver­

ständnissen geführt. Es sei daher hier nochmals betont, daß Buttergelb 

Fette gelb färbt, Dimethylamidoazobenzol ihnen dagegen eine grünliehe 

Färbung erteilt, die durch Komplementärfarben behoben werden muß. 

Die mehrfach gegen die Anwendung des Dimethylamidoazobenzols ge­

machte Einwendung, daß dieser Farbstoff (sollte richtiger heißen das damit 

nah verwandte Buttergelb) zum Färben der Naturbutter verwendet würde 

und daher unliebsame Beanstandungen zu erwarten wären, falls eine 

Denaturierung der Margarine mit Dimethylamidoazobenzol vorgeschrieben 

werden- sollte, ist nicht stichhaltig, da ja die Molkereien ihre Butter ein­

fach nicht mehr mit Buttergelb, sondern mit einem der zahlreichen zur 

Verfügung stehenden gelben Farbstoffe nachzufärben brauchten. 

Stärkemehl. Stärkemehl, das durch Jodtinktur leicht und sicher zu erkennen 

ist, ist ebenfalls als Kennzeichnungsmittel für Margarine empfohlen und in 

Belgien als solches auch gesetzlich bestimmt worden. Man verwendet all­

gemein Kartoffelstärke, obwohl dieses seinen Nachteil hat. So hat Mains­

breq u gefunden, daß Kartoffelstärke, weil wasserhaltig, in den wässerigen 

Teil der Kunstbutter übergeht und durch Auswaschen leicht entfernt werden 

kann. Getrocknete1< und in Öl mazeriertes Mehl ist dagegen in dem fetten 

Teile der Margarinbutter fixiert und durch Auswaschen nicht entfernbar. 

Nach E. Gibson wird Kartoffelmehl viel zu mannigfach verwendet, 

als daß eine zufällige. Beimischung zur Butter sich nicht ereignen könnte, 

und dieser Umstand würde von Fälschern bei gerichtlichen Verhandlungen 

reichliehst ausgenutzt werden. Diesem Umstande trägt das belgisehe Margarin­

gesetz vom 12. August 1903 2), worin ein Zusatz von Kartoffelmehl zu Kunst­

butter vorgeschrieben ist, insofern Rechnung, als es fiir die Herstellung von 

Butter die Verwendung von Gerätschaften, Farbstoffen und Fermenten ver­

bietet, die mit denjenigen Stoffen in Berührung gekommen sind, deren Ge-

1) Apothekerztg. 1897, S. 245. 
") Siehe S. 24 7. 
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brauch zur Kennzeichnung der Speisefette und Margarine vorgeschrieben ist. 
Gibson meint aber, daß es richtiger gewesen wäre, an Stelle des Stärke­
mehls einen Zusatz exotischer Stärkearten (z. B. von Maniok utilisana 
oder Curcuma angustifolia) vorzuschreiben, die ein zufälliges Hinein­
geraten ausschließen, sich selbst aber leicht erkennbar machen würden. 

Die von van Laer empfohlene Hefe, das Resorzin und die von 
Wauters in Vorschlag gebrachte Curcuma sind, wie mehrere andere 
Stoffe, als Denaturierungsmittel für Margarinprodukte nicht durchgedrungen. 
Dafür hat um so größeren Erfolg das 

Sesamöl gehabt. Diesed Öl, das sich durch die bekannte Baudonin­
sehe Reaktion (Furfurolreaktion) von allen anderen Ölen und Fetten leicht 
unterscheiden und fn Fett- w1d Ölgemischen nachweisen läßt, erscheint des­
halb als Kennzeichnungsmittel sehr geeignet, weil es. kein Fremdstoff ist 
wie die übrigen, als. Nichtfette charakterisierten Denaturierungsmittel, viel­
mehr als gut brauchbares Rohprodukt der Margarinindustrie gelten kann. 
Dafür sind allerdings weit ausgiebigere Zusätze notwendig (nach Bremers 
Vorschlag 5°/0 , nach dem deutschen und Österreichischen Margaringesetze 
10°/0 vom Kunstbuttergewichte) als von den früher genannteR Stoffen. 

Man machte seinerzeit geltend, daß ein Zusatz von 10% Sesamöl die 
Konsistenz der Kunstbutter im Sommer allzuseh:' herabdrücken würde, 
doch haben die Margarinfabriken diesen Fehler zu kompensieren verstanden. 

Gegen die latente Färblmg der Margarinprodukte durch Sesamölzusatz, 
die wir einem Vorschlage Bremers zu verdanken haben, sind vor und nach 
dem lokrafttreten des deutschen Margaringesetzes mehrere gewichtige 
Stimmen laut geworden. So nannte Henriques den Sesamölzusatz einen 
kläglichen Notbehelf, M. Siegfeld 2) erwartete dadurch nur neuerliche Un­
sicherheiten und Zweifel, A. PartheiP), P. Vieth 4), J. Wauters5), 
K. B. SohnS), H. Weigmann7), A. Scheibes), Ch. Annato9) nnd andere 
haben in mehr oder weniger scharfer Weise gegt-J.l den obligaten Sesamöl­
zusatz Stellung genommen. Dies zum Teil deshalb, weil der Nachweis 

1) Assoc. belge des chimistes, Generalversammlung v. 1. Mai 1898; Chem. 
Ztg. 1898, S. 406. 

') Über die latente Färbung der Margarine mit Sesamöl (Milchztg. 1898, 
s. 497). 

3) Zeitschr. f. angew. Chemie 1898, S. 729 (Über den gegenwärtigen Stand 
der Margarinefrage). 

4) Zeitschr. f. angew. Chemie 1898, S. 1150. 
5) Bulletin Assoc. belge chim. 1898, S. 58; Zeitschr. f. angew. Chemie 1898, 

S. 765 (Die Denaturierung der Margarine). 
6) Die Sesamölreaktion und Sesambutter, Milchztg. 1898, S. 498. 
7) Milchztg. 1898, S. 529 (Versuche über die Frage, ob bei Sesamkuchen­

fütterung Stoffe in die Butter übergehen, welche die Baudouinsche Reaktion 
geben). 

8) Milchztg. 1897, S. 747. 
9 ) Pharm. Ztg. 1901, S. 693. 

Hefter, Technologie der Fette. III. 14 
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des Vorhandenseins des Sesamöles doch zu kompliziert ist, um von Laien mit 
Sicherheit vorgenommen werden zu können, teils wegen des Auftretens der 
Sesamölreaktion bei Sesamöl nicht enthaltenden Fetten 1) und endlich des­
halb, weil vielfach beobachtet worden sein soll, daß Milch von Kühen, die mit 
Sesamkuchen gefüttert wurden, eine Butter ergab, die die Baudouinsche 
Reaktion ebenfalls zeigte .. 

Die Richtigkeit der von Spampani nnd Daddi, Scheibe, Sieg­
feld, Vieth und Annatö vertretenen· und experimentell gestützten Be­
hauptung2), daß es auch die Sesamölreaktion zeigende Milch gäbe, wird 
'"on Ramm und Mintrop, Sohn, Weigmann, Baumert und Falke, 
Thorpe, Stein, Bachhaus, van Engelen, P. Wauters, Bremer und 
anderen bestritten. 

Die von den Erstgenannten als Beweis angeführten Versuche werden 
als nicht einwandfrei 3) bezeichnet und die Sesamölreaktion 4), speziell die 

') So gibt nach H ana usek eine mit Kurkuma oder mit gewissen Teerfarb­
stoffen gefarbte Milchbutter die von Baudouin empfohlene und die im deutschen 
Gesetze vorgesehene Furfurolreaktion; Soltsien (Chem. Revue 1906, S. 7, 28 u. 138) 
fand ein gleiches bei manchen Oliven ölen. Die von So I ts i en vorgeschlagene 
Zinnchlorürprobe ist in dieser Beziehung allerdings verläßlicher. 

2 ) Nebenbei sei erwähnt, daß Engel (Chem. Ztg. 1905, S. 363) bei Sesamöl­
genuß auch ein Übergehen des Trägers der Baud o u in sehen Reaktion in das Fett 
der Muttermilch konstatiert hat, und zwar zeigte sich schon innerhalb 3-4 Stunden 
nach dem Genusse des Sesamöles eine deutliche Reaktion, die aber nicht lange anhielt: 

3 ) So macht Bremer (Pharm. Ztg. 1901, S. 7:\7) darauf aufmerksam, daß die 
Prüfung auf Sesamöl mit Furfurol unter möglichst genauer Einhaltung der Vor­
schriften ausgeführt werden müsse, um einwandfreie Resultate zu erhalten, und 
betont, daß auch Kasein eine rote Färbung erzeugen könne. Es sei daher not­
wendig, das darauf zu prüfende Fett stets blank zu filtrieren. Schließlich stellt es 
Bremer auch als möglich hin, daß mit Sesamkuchen gefütterte Kühe eine Milch 
liefern. die etwas \'on den die Sesamölreaktion gebenden Stoffen enthält, doch 
gingen diese nicht in die auf gewöhnliche Weise hergestellte Butter über. Bei 
den V ersuchen müsse gerade darauf Bedacht genommen werden, weil vielleicht durch 
Extraktion des Fettes aus der Milch oder durch eine andere, mit der natürlichen 
Butterbereitungsweise nicht Yollständig übereinstimmende Methode der Fettabson­
derung vielleicht ein Übergehen des Reaktionsträgers in das Fett stattfinden könne. -
Utz (Chem. Ztg. 1902, S. 730), nach dessen Untersuchungen der die Baudouinsehe 
und Soltsiensche Reaktion verursachende Stoff des Sesamöles unter bis jetzt nicht 
bekannten Umständen in das Milch- bzw. Butterfett übergehen kann, beobachtete, 
daß eine Butter, die kurz nach dem Ausschmelzen und Filtrieren des Fettes -
das bei möglichst niederen Temperaturen zu erfolgen hat - eine deutliehe Reaktion 
auf Sesamöl gab und nach einige Stunden langem Stehen im Trockenschranke 
keine Reaktion mehr zeigte, eine Tatsache, auf die schon Bömer früher hin­
gewiesen hat. 

')Die beste Arbeit über die Baudouinsche Reaktion verdanken wir Kerp 
(Arbeiten a. d. Kaiser!. Gesundheitsamte, Bd. 15). Hier sei auf die von Breinl 
empfohlene Modifizit>rung der Sesamölreaktion (Chem. Ztg. 1899, S. 647) und auf 
die von C. Pfleig beschriebene Farbreaktion. des Sesamöles mit aromatischen 
Aldehyden und versehiedenen ZuP kerart en hingewiesen. (Bull. soc. chim. fran~. 
190R, vierte Reihe, Bd. 3, 4, S. 984--999.) 
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von Sol tsien empfohlene, als ein unfehlbares Unterscheidungsmittel zwischen 
Margarine und Kunstbutter hingestellt. 

Es muß den Nahrungsmittelchemikern überlassen bleiben, in diesem 
Widerstreit der Meinungen endlich Klarheit zu schaffen; wenn die Ver­
fütterung von Sesamkuchen tatsächlich ein fibergehen des Sesamins 1) in das 
Milchfett mit sich bringt, müßte bei Wiederholung der Versuche auf die 
Qualität des Sesamkuchens besondere Sorgfalt verwendet werden, um über­
einstimmende Resultate zu erlangen. Die verschiedenen Spielarten der 
Sesamsaat enthalten sehr verschiedene Mengen von Sesamin, und es ist 
sehr leicht möglich, daß gewisse Sorten die Beschaffenheit des Milchfettes 
beeinflussen, während andere es nicht vermögen. Solange aber über 
diesen Punkt keine näheren Versuchsresultate vorliegen, darf man nur von 
Vermutungen sprechen. Daß die Baudoninsche und Soltsiensche Re­
aktion bei Sesamölen verschiedener Pressung und aus verschiedenen Saat­
sorten sehr verschieden stark auftritt, habe ich durch mehrere Versuchs­
reihen bewiesen. 

In Deutschland ist durch das Margaringesetz vom 15. Jlini 1897 2) ein 
Zusatz von Sesamöl als Erkennungsmittel für Margarine vorgeschrieben, 
und Österreich hat mit seinem Margaringesetz vom 25. Oktober 1901 3) die. 
gleiche Kennzeichnung eingeführt. 

Der Sesamölzusatz kann jedenfalls nicht als ein absolut verläßliches 
Kennzeichen, wie es dem Gesetzgeber vorschwebte, angesehen werden; ist 
nach den heutigen Erfahrungen der Nachweis, ob einer vorliegenden Fett­
probe Sesamöl zugesetzt worden ist, überhaupt kaum mit voller Sicherheit 
zu erbringen, so erscheint es ganz unmöglich festzustellen, ob eine Kunst­
butter die vorgeschriebene Menge Sesamöl (in Deutschland und Österreich 
lOOfo) enthält. 

Die von seiten einiger Sachverständiger zugegebene Möglichkeit, daß 
Sesamkuchenfutter Milch liefern könne, deren Butter die Sesamölreaktion 
zeigt, hat daher in Deutschland bereits zu einem Freispruche beanstandeter 
Butter geführt 4). 

Die latente Färbung der Margarine dürfte wahrscheinlich im Laufe 
der Zeit noch wesentliche Vervollkommnungen und möglicherweise 
auch eine internationale Ausgestaltung erfahren. Solange letzteres nicht 
der Fall ist, bleiben alle Bestimmungen über latente Färbung nur halbe 
Maßregeln, die außerdem den Auslandsverkehr ganz bedeutend er­
schweren 5). 

') V ergleiehe S. 262, Bd. 2. 
"I Siehe S. 216. 
3) Siehe S. 236. 
•) Verhandlung der Strafkammer in Altona v. 26. Juni 1901. 
5) Vergleiche J. Wauters, Die Denaturation der Margarine, Bull. Assoc. 

beige des chimistes 1898, S. 58. 
14* 
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Besondere Verpackungsarten und bestimmte Form 
für unverpackte Ware. 

Um }1argarinprodukte schon äußerlich von Naturbutter unterscheiden 
zu können, haben einige Beschützer des ~1olkereiweseus ihren Regierungen 
vorgeschlagen, man möge für Kunstbutter alle Verpackungsarten verbieten, 
die bisher für Butter üblich sind. Da alle praktischen und zugleich billigen 
Verpackungen im Laufe der Zeit dem Butterversand bereits dienstbar ge· 
macht wurden,. wäre es sehr schwierig, für Margarine irgendeine passende 
und ökonomische Verpackungsart ausfindig zu machen; uian hat sich daher 
damit zufrieden geben müssen, die Gefäße und äußeren Umhüllungen, 
worin Kunstbutter verkauft wird, durch Aufschriften oder besondere 
Zeichen kenntlich zu machen. 

Inhalt, Form und Ausführung der Inschrift sind in jenen 
Staaten, die eine besondere Beschriftung vorsehen, durch besondere Erlässe 
festgelegt. Ein gleiches gilt von den besonderen anderen Kennzeichen, 
wovon wir den bekannten (z. B. in Deutschland und Österreich eingeführten) 
roten Streüen erwähnen wollen. 

Neben den Aufschrüten, die den Inhalt des Objektes angeben, muß 
auch der Name oder die Firma des Fabrikanten sowie die Fabrikmarke 
ersichtlich gemacht werden. 

Für Margarine, die ohne Umhüllung verkauft wird, hat man in 
mehreren Ländern bestimmte Formen, wie auch gewisse eingepreßte 
Inschriften vorgeschrieben. In Deutschland ist z. B. die Würfelform ob­
ligat, doch muß außer dieser jedes Stück noch eine entsprechende Inschrift 
("Margarine") eingepreßt haben. 

Eine Aufschrift (Margarine, Kunstbutter usw.) auf den Umhüllungen 
und Gefäßen sowie die Abgabe der Margarine in solchen wird fast in allen 
Staaten verlangt (Belgien, Dänemark, England, Frankreich, Italien, Holland, 
Portugal, Rußland, Schweden, Schweiz, Unionstaaten). Dänemark schreibt 
außerdem ovale Gefäße vor, Schweden ovale oder viereckige. Die Würfel­
form ist auch in Belgien und Frankreich für einzelne Stücke vorgeschrieben 1). 

Kennzeichnung der Verkaufsräume und Verbot des Ver­
kaufes von Natur- und Kunstbutter in demselben Raume. 

Die Kennzeichnung der Verkaufsräume durch aufgehängte Schilder 
mit entsprechenden Inschriften wird in Deutschland und Österreich, Belgien, 
Dänemark, Frankreich, Italien, Norwegen, Rußland, Schweden und in den 
Unionstaaten verlangt. 

Die Trennung der Räume, worin Margarine und Kunstspeisefette 
hergestellt, aufbewahrt, verpackt oder feilgehalten werden, von jenen, die der 
Erzeugung, Aufbewahrung oder dem Vertrieb von Butter 1md Butterschmalz 

1) Näheres darüber siehe S. 214-268. 
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dienen, ist ebenfalls eine in den meisten Industrie- und Agrarstaaten gel­
tende Bestimmung. 

In einigen Ländern geht man sogar so weit, daß dieselben Per­
sonen nicht gleichzeitig Molkerei- und Margarinprodukte herstellen und 
verkaufen dürfen. Diese persönliche Scheidung ist z. B. in Rußland und 
Frankreich durchgeführt, wogegen sich Österreich, Deutschland, Schweden, 
Dänemark und Belgien mit einer sachlichen Scheidung der Verkaufs- und Her­
stellungsräume begnügen. 

Über die Kennzeichnung im schriftlichen Handelsverkehre mit 
Margarinprodukten enthalten die Margaringesetze der meisten Staaten eben­
falls besondere Bestimmungen. 

Anzeigepflicht und behördliche Überwachung der Margarin­
produkte erzeugenden Betriebe. 

In der Mehrzahl der Staaten (so in Belgien, Dänemark, England, 
Frankreich, Schweden, Deutschland und Österreich) besteht auch die An­
zei gep flieht der Margarinfabriken, eine polizeiliche Kontrolle der 
Betriebe und die Au.skunftspflicht der Betriebsunternehmer. Der poli­
zeilichen Kontrolle sind in manchen Staaten ziemlich weite Grenzen ge­
steckt (z. B. in Deutschland), während in anderen Ländern die -Kontroll­
zeit beschränkt ist (Belgien von 6 Uhr früh bis 8 Uhr abends, Niederlande 
8 Uhr früh bis 8 Uhr abends) und in manchen Staaten eine Revision nur 
hei vorliegendem Verdachte statthaben kann (England, Schweden, Nor­
wegen). In Holland ist die Kontrolle nur in Molkereibetrieben zulässig, 
nicht aber in Fabriken, die Kunstbutter herstellen. Mehrere Staaten (z. B. 
Belgien, Dänemark, England und Frankreich) haben diese Kontrolle in die 
Hände von bes~nders vorgebildeten oder wohl instruierten Beamten gelegt. 

Nach diesen allgemeinen Erläuterungen sei die Margaringesetzgebung 
der einzelnen Staaten, bei der die Gesetzgeber nicht immer eine glücklichE' 
Hand verrieten und die oft schon nach wenigen Jahren durch neue Ge­
setzesbestimmungen verdrängt oder doch ergänzt und abgeändert wurde, 
etwas näher betrachtet. Der Margaringesetzgebung fast aller Länder haftet 
etwas Unsicheres, Tastendes an und sie wird außerdem durch das nie rastende 
Fortschreiten der Technik vor immer neue Aufgaben gestellt (z. B. Kokos­
butter). Als ein den Margarintechniker und Kaufmann ebenso interessie­
rendes, tief in das Verkehrsleben einschneidendes Thema wird sie in den 
folgenden Seiten auch möglichst ausführlich behandelt!). 

1) Von älteren Arbeiten über dieses Thema seien genannt: Alfred Lavalle, 
Die Margarinegesetzgebung, Bremen 1896; F. Soxhlet, Über Margarine, Mün­
chen 1895; Uffelmann, Handwörterbuch der Staatswissenschaften 5. Bd., S. 2-8; 
R. Wollny, Über die Kunstbutterfrage, J.,eipzig 1887; E. Franck, Die Kunst­
butterfrage, Frankfurt a. M. 1887; H. Fränkel, Der Kampf gegen die Margarine, 
Weimar 1894; W. Helm, Der Butterkrieg und seine soziale Bedeutung; Pater­
sen, Margarinfrage, Bremen 1895: Burckhardt, Der unlautere Wettbewerb im 
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Deutschland. 
In Deutschland trat die Kunstbutter auf der Hamburger Ausstellung 

des Jahres 1877 zum erstenmal in ernstlichen Wettbewerb mit der Natur­
butter, obwohl schon im Jahre 1872 in Frankfurt die erste ~fargaringesell­
scbaft gegründet worden war. 

In Deutschland wurde die Margarinbutter in den siebziger Jahren 
des vorigen Jahrhunderts angeblich weit mehr zum Vermischen von 
Naturbutter benutzt, als unter ihrem wirklichen Namen als billiges, gut 
verdauliches Volksnahrungsmittel ausgeboten. Das deutsche Nahrungsmittel­
gesetz vom 14. Mai 1879 vermochte diesem mehrfach konstatierten Unfug 
nicht gänzlich zu steuern und die mehr oder weniger berechtigten Klagen 
der 1\filchwirtschaftsbesitzer schwollen allmählich zu einem so lauten Chorus 
an, daß man sich genötigt sah, ihrem Drängen nach Schaffung eines be­
sonderen Margaringesetzes nachzugeben. Ein am 3. März 1887 vorgelegter 
Entwurf eines Gesetzes, betreffend den Verkehr mit Kunstbutter, wurde 
am 17. Juni 1887 vom Reichstage nach mannigfachen Änderungen ange­
nommen und unter dem 12. Juli 1887 verkündigt. Unter diesem Gesetze, 
zu dessen Durchführung der Bundesrat noch die B.ekanntmachlmgen vom 
26. Juli 1887 und vom 12. November 1887 erließ, nahm die Fabrikation von 
Kunstbutter einen beträchtlichen Umfang an, so daß Deutschland im Jahre 
1895 insgesamt 73 Kunstbutterfabriken zählte, die sich wie folgt verteilten: 

Preußen hatte 50 Betriebe 
Bayern . . . 12 " 
Sachsen 
Württemberg 
Harnburg 
Baden 
Mecklenburg-Schwerin 
Braunschweig 
Elsaß-Lothringen 

3 
2 
2 
1 
1 
1 
1 

" 
" 
" Betrieh 

" 
" 
" 

Die jährliche Produktionsmenge dieser 73 Fabriken betrug schätzungs­
weise 95 Millionen Kilogramm im Y er kaufswerte von 117 Millionen Mark. 

Dieser Aufschwung der Margarinfabrikation ließ die Agrarier in der 
neuen Industrie einen Schädling des Molkereiwesens erblicken, und die Inter­
essenten der Milchwirtschaft suchten den Beweis zu erbringen, daß die 
Kunstbutter den reellen Verkehr mit Naturbutter gänzlich unterbinde. 

Die Molkereibesitzer griffen, da sie angeblich seitens der Behörden 
nicht die nötige Unterstützung fanden, teilweise zur Selbsthilfe. So z. B. 

Butterhandel, Berlin 1895; Ohr. Steenbuch, Kunstm6rret, Kopenhagen 1887; 
Lawaetz, Kunstm6rret og Danmark, Kopenhagen 1888; A. Nienholdt, Meiu­
holds jur. Handbibliothek 90. Bd., S. 110-121; Fleischmann, Das deutsche Mar­
garinegesetz vom 15. Juni 1897, Breslau 1898; Full-Reuter, Die deutsche Mar­
gari:c.egesetzgebung, Berlin' 1899. 
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veranlaßte der pommersehe Gutsbesitzer von Blancken burg sowie der 
Verband der hinterpommerseben Molkereigenossenschaften den sogenannten 
.,Berliner Butterkrieg·" 1), indem sie im Jahre 1893 in Berlin zahl­
reiche Butterproben aufkauften und diese auf ihre Reinheit untersiiChen ließen. 
Dabei soll von den 3000 Untersuchungen mehr als die Hälfte }lischbutter 
ergeben haben. Diese 1\Iitteilung ist indes mit großem rtfißtrauen aufzu­
nehmen, denn die Art der Musterbeschaffung war gewiß nicht einwandfrei, 
und außerdem haben von anderer Seite vorgenommene Untersuchungen 
unter 1185 Proben nur 45 l\Iischbutter ergeben. 

Die Folge dieser Hetze war die Begründung der ,,Vereinigung deut­
scher Margarinfabrilmnten zur W ahmng gemeinsamer Interessen·'. Die 
von den Agrariern zur Bekämpnmg der Butterfälschungen ergriffenen 
Maßnahmen, denen man wegen des ihnen anhaftenden denunziatorischen 
Charakters und ihrer Sucht, maßlos zu übertreiben, im allgemeinen 
keine besonderen Sympathien entgegenbraehte, verfehlten aber schließlich 
ihre Wirkung auf das große Publikmn doch nicht, und Graf Hoens­
broech lenkte bereits am 8. Februar 1894 die Aufmerksamkeit der 
preußischen Regierung auf eine besondere Besteuerung 2) der Margarine. 
Sowohl der Reichskanzler als auch die Ministerien der Einzelstaaten suchten 
sich hierauf durch Rundfragen oder eingeholte Gutachten (wovon das 
von Soxhlet erstattete im wahrsten Sinne des Wortes klassisch genannt 
zu werden verdient und für alle Zeiten ein vorbildliches Muster einer er­
schöpfenden, objektiven Berichterstattung bleiben wird) über die Frage ge­
nauer zu orientieren. Einem von Dallwitz am 30. April 1895 dem 
Reichstage vorgelegten Gesetzentwurf, der unerledigt blieb 1 folgte bald 
ein solcher seitens des Bundesrates, der am 13. Dezember 1895 dem Reichs­
tage zuging. Dieser nahm den Entwurf am 2. Mai 1896 an, nachdem er 
durch ein Färbeverbot erweitert worden war. Infolge dieses Zusatzes 
versagte jedoch der Bundesrat dem Gesetze die Zustimmung. 

Die dadurch stark erbitterten Landwirte brachten am 16. Dezember 1896 
einen Antrag auf Annahme eines anderen Gesetzentwurfes ein, der eben­
falls ein Färbeverbot enthielt, das aber dann fallen gelassen wurde und an 
dessen Stelle man die latente Färbung treten ließ. Das Gesetz wurde am 
19. }lai 1897 angenommen und am 15. Juni 1897 unter dem Titel 
"Gesetz, betreffend den Verkehr mit Butter, KäRe, Schmalz -und 
deren Ersatzmitteln" sanktioniert. Es lautet: 

') Milchztg. 1893, S. 752. 
2) Eine Margarinsteuer wurde auch im vorigen Jahre wiederum angeregt, und 

zwar einmal in einem Aufsatze der "Deutschen Tageszeitung" (Jahrgang 1908 Nr.l03) 
und dann in einer in Dresden abgehaltenen Agrarversammlung durch eine Rede 
Oertels. Diese sich immer wieder erneuernden Vorstöße gegen die Kunstbutter 
können nicht verwundern in einem Lande, dessen Landwirtschaftsminister einmal 
die Verdaulichkeit der Margarinprodukte mit der von Stearinkerzen verglich (Rede 
tles Landwirtschaftsministers Y. Podbielski). 
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§1. 
Die Geschäftsräume und sonstigen V erkaufsstellen, einschließlich der Markt­

stände, in denen Margarine, Margarinekäse oder Kunstspeisefett gewerbsmäßig ver­
kauft oder feilgehalten wird, müssen an in die Augen fallender Stelle die deutliche, 
nicht verwischbare Inschrift "Verkauf von Margarine", "Verkauf von Margarine­
käse~, "Verkauf von Kunstspeisefett~ tragen. 

Margarine im Sinne dieses Gesetzes sind diejenigen der Milchbutter oder dem 
Butterschmalz ähnlichen Zubereitungen, deren Fettgehalt nicht ausschließlich der 
Milch entstammt. 

Margarinekäse im Sinne dieses Gesetzes sind diejenigen käseartigen Zube­
reitungen, deren Fettgehalt nicht ausschließlich der Milch entstammt. 

Kunstspeisefett im Sinne dieses Gesetzes sind diejenigen dem Schweineschmalz 
ähnlichen Zubereitungen, deren Fettgehalt nicht ausschließlich aus Schweinefett 
besteht. Ausgenommen sind unverfälschte Fette bestimmter Tier- oder Pflanzen­
arten, "·elche unter den ihren Ursprung entsprechenden Bezeichnungen in den 
Verkehr gebracht werden. 

§ 2. 
Die Gefäße und äußeren Umhüllungen, in welchen Margarine, Margarinekäse 

oder Kunstspeisefett gewerbsmäßig verkauft oder feilgehalten wird, müssen an in 
die Augen fallenden Stellen die deutliche, nicht verwischbare Inschrift .Margarine", 
"Margarinekäse~, • Kunstspeisefett" tragen. Die Gefäße müssen außerdem mit einem 
stets sichtbaren bandförmigen Streifen von roter Farbe versehen sein, welcher bei 
Gefäßen bis zu 35 cm Höhe mindestens 2 cm, bei höheren Gefäßen mindestens 5 cm 
breit sein muß. 

Wird Margarine, Margarinekäse oder Kunstspeisefett in ganzen Gebinden oder 
Kisten gewerbsmäßig verkauft oder feilgehalten, so hat die Inschrift außerdem den 
Namen oder die Firma des Fabrikanten sowie die von dem Fabrikanten zur Kenn­
zeichnung der Beschaffenheit seiner Erzeugnisse angewendeten Zeichen (Fabrik­
marke) zu enthalten. 

Im gewerbsmäßigen Einzelverkaufe müssen Margarine, Margarinekäse und 
Kunstspeisefett an den Käufer in einer Umhüllung abgegeben werden, auf welcher 
die Inschrift "Margarine~, "Margarinekäse", "Kunstspeisefett" mit dem Namen oder 
der Firma des VerkäufPrs angebracht ist. 

Wird Margarine oder Margarinekäse in regelmäßig geformten Stücken ge­
werbsmäßig verkauft oder feilgehalten, so müssen dieselben vön Würfelform sein; 
auch muß denselben die Inschrift "Margarine", .Margarinekäse" eingepreßt sein. 

§ 3. 
Die Vermischung von Butter oder Butterschmalz mit Margarine oder anderen 

Speisefetten zum Zwecke des Handels mit diesen Mischungen ist verboten. 
Unter diese Destimmung fällt auch die Verwendung von Milch oder Rahm 

bei der gewerbsmäßigen Herstellung von Margarine, sofern mehr als 100 Gewichts­
teile Milch oder eine dementsprechende Menge Rahm auf 100 Gewichtsteile der 
nicht der Milch entstammenden Fette in Anwendung kommen. 

§ 4. 
In Räumen, woselbst Butter oder ButtP-rschmalz gewerbsmäßig hergestellt, 

aufbewahrt. verpackt oder feilgehalten wird, ist die Herstellung, Aufbewahrung, 
Verpackung oder das Feilhalten von Margarine oder Kunstspeisefett verboten. 
Ebenso ist in Räumen, woselbst Käse gewerbsmäßig hergestellt, aufbewahrt, ver­
packt oder feilgehalten wird, die Herstellung, Aufbewahrung, Verpackung oder das 
Feilhalten von Margarinekäse untersagt. 
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In Orten, welche nach dem endgültigen Ergebnisse der letztmaligen Volks­
zählung weniger als 5000 Einwohner hatten, findet die Bestimmung des vor­
stehenden Absatzes auf den Kleinhandel und das Aufbewahren der für den Klein­
handel zum Verkaufe gelangenden Waren keine Anwendung. Jedoch müssen 
Margarine, Margarinekäse und Kunstspeisefett innerhalb der Verkaufsräume in be­
sonderen Vorratsgefäßen und an besonderen Lagerstellen, welche von den zur Auf­
bewahrung von Butter, Butterschmalz und Käse dienenden Lagerstellen getrennt 
sind, aufbewahrt werden. 

Für Orte, deren Einwohnerzahl erst nach dem endgültigen Ergebnis einer 
späteren Volkszählung die angegebene Grenze überschreitet, wird der Zeitpunkt, 
von welchem ab die Vorschrift des zweiten Absatzes nicht mehr Anwendung findet, 
durch die nach Anordnung der Landeszentralbehörde zuständigen Verwaltungsstellen 
bestimmt. Mit Genehmigung der Landeszentralbehörde können diese Verwaltungs­
stellen bestimmen, daß die Vorschrift des zweiten Absatzes von einem bestimmten 
Zeitpunkt ab ausnahmsweise in einzelnen Orten mit weniger als 5000 Einwohnern 
nicht Anwendung findet, sofern der unmittelbare räumliche Zusammenhang mit einer 
Ortschaft von mehr als 5000 Einwohnern ein Bedürfnis hierfür begründet. 

Die auf Grund des dritten Absatzes ergehenden Bestimmungen sind mindestens 
sechs Monate vor dem Eintritte des darin bezeichneten Zeitpunktes öffentlich 
bekannt zu machen. 

§ 5. 
In öfl'entlichen Angeboten sowie in Schlußscheinen, Rechnungen, Fracht­

briefen, Konnossementen, Lagerscheinen, Ladescheinen und sonstigen im Handels­
verkehr üblichen Schriftstücken, welche sich auf die Lieferung von Margarine, 
Margarinekäse oder Kunstspeisefett beziehen, müssen die diesem Gesetz ent­
sprechenden Warenbezeichnungen angewendet werden. 

§ 6. 

Margarine und Margarinekäse, welche zu Handelszwecken bestimmt sind, 
müssen einen die allgemeine Erkennbarkeit der Ware mittels chemischer Unter­
suchung erleichternden, Beschaffenheit und Farbe derselben nicht schädigenden 
Zusatz enthalten. 

Die näheren Bestimmungen hierüber werden vom Bundesrat erlassen und im 
Reichs-Gesetzblatte veröffentlicht. 

§ 7. 

Wer Margarine, Margarinekäse oder Kunstspeisefett gewerbsmäßig herstellen 
will, hat davon der nach den landesrechtliehen Bestimmungen zuständigen Behörde 
Anzeige zu erstatten, hierbei auch die für die Herstellung, Aufbewahrung, Ver­
packung und Feilhaltung der Waren dauernd bestimmten Räume zu bezeichnen und 
die etwa bestellten Betriebsleiter und Aufsichtspersonen namhaft zu machen. 

Für bereits bestehende Betriebe ist eine entsprechende Anzeige binnen zwei 
Monaten nach dem Jakrafttreten dieses Gesetzes zu erstatten. 

Veränderungen bezüglich der der Anzeigepflicht unterliegenden Räume und 
Personen sind nach Maßgabe d~r Bestimmung des Absatzes 1 der zuständigen Be­
hörde binnen drei Tagen anzuzeigen. 

§ 8. 
Die Beamten der Polizei und die von der Polizeibehörde beauftragten Sach­

verständigen sind befugt, in die Räume, in denen Butter, Margarine, Margarine­
käse oder Kunstspeisefett gewerbsmäßig hergestellt wird, jederzeit, in die Räume, 
in denen Butter, Margarine, Margarinekäse oder Kunstspeisefett aufbewahrt, feil­
gehalten oder verpackt wird, während der Geschäftszeit einzutreten und daselbst 
Revisionen vorzunehmen. auch nach ihrer Auswahl Proben zum Zwecke der Unter-
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suchung gegen Empfangsbescheinigung zu entnehmen. Auf Verlangen ist ein Teil 
der Probe amtlich verschlossen oder versiegelt zurückzulassen und für die ent­
nommene Probe eine angemessene Entschädigung zu leisten. 

§ 9. 
Die Unternehmer von Betrieben, in denen Margarine, Margarinekäse oder 

Kunstspeisefett gewerbsmäßig hergestellt wird, sewie die von ihnen bestellten 
Betriebsleiter und Aufsichtspersonen sind verpflichtet, der Polizeibehörde oder deren 
Beauftragten auf Erfordern Auskunft über das Verfahren bei Herstellung der Er­
zeugnisse, über den Umfang des Betriebes und über die zur Verarbeitung ge­
langenden Rohstoffe, insbesondere auch über deren Menge und Herkunft, zu erteilen. 

§ 10. 
Die Beauftragten der Polizeibehörde sind, vorbehaltlich der dienstlichen Bericht· 

erstattung und der Anzeige von Gesetzwidrigkeiten, verpflichtet, über die Tatsachen 
und Einrichtungen, welche durch die Überwachung und Kontrolle der Betriebe zu 
ihrer Kenntnis kommen, Verschwiegenheit zu beobachten und sich der Mitteilung 
und Nachahmung der von den Betriebsunternehmern geheim gehaltenen, zu ihrer 
Kenntnis gelangten Betriebseinrichtungen und Betriebsweisen, solange diese Be­
triebsgeheimnisse sind, zu enthalten. 

Die Beauftragten der Polizeibehörde sind hierauf zu beeidigen. 

§11. 
Der Bundesrat ist ermächtigt, das gewerbsmäßige Verkaufen und Feilhalten 

von Butter, deren Fettgehalt nicht eine bestimmte Grenze erreicht oder deren 
'Vasser- oder Salzgehalt eine bestimmte Grenze überschreitet, zu verbieten. 

§ 12. 
Der Bundesrat ist ermächtigt, 
1. nähere, im Reichs-Gesetzblatt zu veröffentlichende Bestimmungen zur Aus­

führung der Vorschriften des § 2 zu erlassen, 
2. Grundsätze aufzustellen, nach welchen die zur Durchführung dieses Gesetzes, 

sowie des Gesetzes vom 14. Mai 1879, betreffend den Verkehr mit ~ahrungsmitteln, 
Gerrußmitteln und Gebrauchsgegenständen (Reichs-Gesetzblatt S. 145), erforderlichen 
Untersuchungen von Fetten und Käsen vorzunehmen sind. 

§ 13. 
Die Y orschriften dieses Gesetzes finden auf solche Erzeugnisse der im § 1 

bezeichneten Art, welche zum Genusse für :Menschen nicht bestimmt sind. keine 
Anwendung. 

§14. 
Mit Gefängnis bis z11 sechs Monaten und mit Geldstrafe his zu eintausend· 

fünfhundert Mark oder mit einer dieser Straferi wird bestraft: 
1. wer zum Zwecke der Täuschung im Handel und V er kehr eine der nach 

§ 3 unzulässigen Mischungen herstellt; 
2. wer in Ausübung eines Gewerbes wissentlich solche .Mischungen verkauft, 

feilhält oder somt in V er kehr bringt; 
3. wer Margarine oder Margarinekäse ohne den nach § 6 erforderlichen Zusatz 

vorsätzlich herstellt oder wissentlich verkauft. feilhält oder sonst in Verkehr bringt. 
Im Wiederholungsfalle tritt Gefängnisstrafe bis zu sechs Monaten ein, neben 

welcher auf Geldstrafe bis zu eintausendfünfhundert Mark erkannt werden kann; 
diese Bestimmung findet nicht Anwendung. wenn seit dem Zeitpunkt. in welchem 
die für die frühere Zuwiderhandlung erkannte Strafe verbüßt oder erlassen ist, drei 
Jahre verflossen sind. 
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§ 15. 
Mit Geldstrafe bis zu eintausendfünfhundert Mark oder mit Gefängnis bis zu 

drei Monaten wird bestraft, wer als Beauftragter der Polizeibehörde unbefugt 
Betriebsgeheimnisse, welche kraft seines Auftrags zu seiner Kenntiris gekommen 
sind, offenbart oder geheimgehaltene Betriebseinrichtungen oder Betriebsweisen, 
von denen er kraft seines Auftrags Kenntnis erlangt hat, nachahmt, solange die­
selben noch Betriebsgeheimnisse sind. 

Die Verfolgung tritt nur auf Antrag des Betriebsunternehmers ein. 

§ 16. 
Mit Geldstrafe von fünfzig bis zu einhundertfünfzig Mark oder mit Haft wird 

bestraft: 
1. wer den Vorschriften des § 8 zuwider den Eintritt in die Räume, die 

Entnahme einer :Probe oder die Revision verweigert: 
2. wer die in Gemäßheit des § 9 von ihm erforderte Auskunft nicht erteilt 

oder bei der Auskunfterteilung wissentlich unwahre Angaben macht. 

§ 17. 
Mit Geldstrafe bis zu einhundertfünfzig ~Iark oder mit Haft bis zu vier 

Wochen wird bestraft: 
1. wer den Vorschriften des § 7 zuwiderhandelt; 
2. wer bei der nach § 9 von ihm erforderten Auskunftserteilung aus Fahr­

lässigkeit unwahre Angaben macht. 
§ 18. 

Außer den Fällen der §§ 14-17 werden Zuwiderhandlungen gegen die Vor­
schriften dieses Gesetzes sowie gegen die in Gemä.ßheit der §§ 11 und 12, Ziffer 1 
ergehenden Bestimmungen des Bundesrats mit Geldstrafe bis zu einhunde1·tfünfzig 
Mark oder mit Haft bestraft. 

Im Wiederholungsfall ist auf Geldstrafe bis zu sechshundert Mark oder auf 
Haft oder auf Gef'ängnis bis zu drei Monaten zu erkennen. 

Diese Bestimmung findet keine Anwendung, wenn seit dem Zeitpunkt, in 
welchem die für die frühere Zuwiderhandlung erkannte Strafe verbÜßt oder erlassen 
ist. drei Jahre verflossen sind. 

§ 19. 
In den Fällen der §§ 14 und 18 kann neben der Strafe auf Einziehung der 

verbotswidrig hergestellten, verkauften, feilgehaltenen oder sonst in Verkehr ge­
brachten Gegenstände erkannt werden, ohne Unterschied, ob sie dem Verurteilten 
gehören oder nicht. 

Ist die Verfolgung oder Verurteilung einer bestimmten Person nicht aus­
führbar, so kann auf die Einziehung selbständig erkannt werden. 

§ 20. 
Die Vorschriften des Gesetzes, betreffend den Verkehr mit Nahrungsmitteln, 

Genußmitteln und Gebrauchsgegenständen, vom 14. Mai 1879 (Reichs-Gesetzblatt 
8.145) bleiben unberührt. Die Vorschriften in den §§ 16, 17 desselben :finden auch 
bei Zuwiderhandlungen gegen die Vorschriften des gegenwärtigen Gesetzes mit der 
Maßgabe Anwendung, daß in den Fällen des § 14 die öffentliche Bekanntmachung 
der Verurteilung angeordnet werden muß. 

§ 21. 
Die Bestimmungen des § 4 treten mit dem 1. April1898 in Kraft. 
Im übrigen tritt dieses Gesetz am 1. Oktober 1897 in Kraft. Mit diesem 

Zeitpunkte tritt das Gesetz, betreffend den V er kehr mit Ersatzmitteln für Butter, 
vom 12. Juli 1887 außer Kraft. 
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Zur Ausführung der Vorschriften in § 2 und § 6, Absatz 1 des Ge­
setzes, betreffend den Verkehr mit Butter, Käse, Schmalz und deren Ersatz­
mitteln, vom 15. Juni 1897 (Reichs-Gesetzblatt S. 475) hat der Bundesrat 
in Gemäßheit der § 12, Nr. 1 und § 6, Absatz 2 dieses Gesetzes am 
4. Juli 1897 die nachstehenden Bestimmungen veröffentlicht: 

1. Um die Erkennbarkeit von Margarine u~d Margarinekäse, welche zu 
Handelszwecken bestimmt sind, zu erleichtern (§ 6 des Gesetzes, betreffend den 
Verkehr mit Butter, Käse, Schmalz und deren Ersatzmitteln, vom- 15. Juni 1897), 
ist den bei der Fabrikation zur .Verwendung kommenden Fetttfn und Ölen Sesamöl 
zuzusetzen. In 100 Gewichtsteilen der augewandten Fette und Öle muß die Zusatz­
menge bei Margarine mindestens 10 Gewichtsteile, bei Margarinekäse mindestens 
5 Gewichtsteile Sesamöi betragen. 

Der Zusatz des Sesamöls hat bei dem Yermischen der Fette vor der weiteren 
Fabrikation zu erfolgen. 

2. Das nach Nr. 1 zuzusetzende Sesamöl muß folgende Reaktion zeigen: 
Wird ein Gemisch von 0,5 Raumteilen Sesamöl und 99,5 Raumteilen Baum­

wollsamenöl oder Erdnußöl mit 100 Raumteilen rauchender Salzsäure vom spezifischen 
Gewicht 1,19 und einigen Tropfen einer 2prozentigen alkoholischen Lösung von 
Furfurol geschüttelt, so muß die unter der Ölschicht sich absetzende Salzsäure eine 
deutliche Rotfärbung annehmen. 

Das zu dieser Reaktion dienende Furfurol muß farblos sein. 
3. Für die· vorgeschriebene Bezeichnung der Gefäße und äußeren Umhüllungen, 

in welchen Margarine, Margarinekäse oder Kunstspeisefett gewerbsmäßig verkauft 
oder feilgehalten wird (§ 2, Absatz 1 des Gesetzes)_, sind: die anliegenden Muster 
mit der Maßgabe zum Vorbilde zu nehmen, daß die Länge der die Inschrift um­
gebenden Einrahmung nicht mehr als das Siebenfache der Höbe, sowie nicht weniger 
als 30 cm und nicht mehr als 50 cm betragen darf. Bei runden oder länglich runden 
Gefäßen, deren Deckel einen größten Durchmesser von weniger als 35 cm bat, darf 
die Länge der die Inschrift umgebenden Einrahmung bis auf 15 cm ermäßigt werden. 

4. Der bandförmige Streifen von roter Farbe in einer Breite von mindestens 
2 cm bei Gef"äßen bis zu 35 cm Höhe und in einer Breite von mindestens 5 cm bei 
Gefäßen von größerer Höhe (§ 2, Absatz 1 des Gesetzes) ist parallel zur unteren 
Randfläche und mindestens 3 cm von dem oberen Rande entfernt anzubringen. Der 
Streifen muß sich oberhalb der unter Nr. 3 bezeichneten Inschrift befinden und ohne 
Unterbrechung um das ganze Gefäß gezogen sein. Derselbe darf die Inschrift und 
deren Umrahmung nicht berühren und auf den das Gefäß umgebenden Reifen oder 
Leisten nicht angebracht sein. 

5. Der Name oder die Firma des Fabrikanten sowie die Fabrikmarke (§ 2, Ab­
satz 2 des Gesetzes) ist unmittelbar über, unter oder neben der in Nr. 3 bezeichneten 
Inschrift anzubringen, ohne daß sie den in Nr. 4 erwähnten roten Streifen berühren. 

6. Die Anbringung der Inschriften und der Fabrikmarke (Nr. 3 und 5) erfolgt 
durch Einbrennen oder Aufmalen. Werden die Inschriften aufgemalt, so sind sie 
auf weißem oder hellgelbem Untergrunde mit schwarzer Farbe herzustellen. Die 
Anbringung des roten Streifens (Nr. 4) geschieht durch Aufmalen. Bis zum 
1. Januar 1898 ist es gestattet, die Inschrift .Margarinekäse•, .Kunstspeisefett", 
die Fabrikmarke und den roten Streifen auch mittels Aufklebans von Zetteln oder 
Bändern anzubringen. 

7. Die Inschriften und die Fabrikmarke (Nr. 3 und 5) sind auf den Seiten­
wänden des Gefäßes an mindestens zwei sich gegenüberliegenden Stellen, falls das 
Gefäß einen Deckel hat, auch auf der oberen Seite des letzteren, bei Fässern auch 
auf beiden Böden anzubringen. 



Margaringesetze. - Deutschland. 221 

8. Für die Bezeichnung der würfelförmigen Stücke (§ 2, Absatz 4 des Ge­
setzes) sind ebenfalls die anliegenden Must.er zum Vorbilde zu nehmen. Es findet 
jedoch eine Beschränkung hinsichtlich der Größe (Länge und Höhe) der Einrahmung 
nicht statt. Auch darf das Wort "Margarineu in zwei, das Wort wMargarine­
käse" in drei untereinander zu setzende, durch Bindestriche zu verbindende Teile 
getrennt werden. 

9. Auf die beim Einzelverkaufe von Margarine, Margarinekäse und Kunst­
speisefett verwendeten Umhüllungen (§ 2, Absatz 3 des Gesetzes) findet die Be­
stimmung unter Nr. 3, Satz 1 mit der Maßgabe Anwendung, daß die Länge der die 
Inschrift umgebenden Einrahmung nicht weniger als 15 cm betragen darf. Der 
Name oder die Firma des Verkäufers ist unmittelbar über, unter oder neben der 
Inschrift anzubringen. 

Auf Grund des § 12, Ziffer 2 des Reichsgesetzes vom 15. Juni 1897 
hat der Bundesrat am 22. 11-Iärz 1898 eine besondere Anweisung zur 
Untersuchung von Butter, Margarine, Schweineschmalz sowie 
anderen Speisefetten und -ölen festgesetzt und in einer Bekanntmachung 
Jes Reichskanzlers vom 1. April1898 veröffentlicht. 

In einem Rundschreiben des Reichskanzlers vom 28. August 1897 
wurde ferner die folgende, im Kaiserlichen Gesundheitsamte ausgearbeitete 
Anleitung zum Nachweis des Sesamöles in Margarinprodukten bekannt­
gegeben; Sie lautet: 

20-30 g der zu prüfenden Margarine werden in einem Probierröhrchen durch 
Einstellen in Wasser von 50-80° C geschmolzen. Nachdem sich das Wasser am 
Boden des Gläschens abgesetzt hat, gießt man das darüberstehende Fett auf ein 
trockenes Filter und sammelt das abfließende klare Fett in einem reinen und trockenen 
kleinen Probierröhrchen; 10 ccm des filtrierten, geschmolzenen Fettes werden hier­
auf in einem kleinen zylindrischen Scheidetrichter mit 10 ccm Salzsäure vom spezi­
fischen Gewichte 1,25 etwa eine halbe Minute lang geschüttelt. 

a) Ist nach dem Absetzen der Flüssigkeit die untere Salzsäureschicht nicht 
rot gefärbt, so läßt man die Salzsäure durch den durchbohrten Hahn des Scheide­
trichters abfließen, gießt 5 ccm des in letzterem enthaltenen Fettes in einen kleinen 
abgeteilten Glaszylinder, setzt 0,1 ccm einer alkoholischen Furfurollösung und 10 ccm 
Salzsäure vom spezifischen Gewichte 1,19 zu, schüttelt den Inhalt des Zylinders 
eine halbe Minute lang kräftig durch und läßt ihn kurze Zeit stehen. Enthält die 
Margarine den vorgeschriebenen Gehalt an Sesamöl, so ist die sich am Boden des 
Zylinders abscheidende Salzsäure stark rot gefärbt; tritt die rote Reaktion nur 
schwach oder gar nicht ein, so ist die Margarine zu beanstanden und einem ge­
prüften Nahrungsmittelchemiker zur näheren Untersuchung zu übergeben. 

Die zu diesen V ersuchen erforderliche alkoholische Furfurollösung wird durch 
Auflösen von 1 Raumteil farblosen Furfurols in 100 Raumteilen absoluten Alkohols 
erhalten. 

b) Ist nach dem Absetzen der Flüssigkeit die untere Salzsäureschicht rot 
gefärbt, so läßt man die Salzsäure abfließen, fügt zu dem in dem Scheidetrichter 
enthaltenen geschmolzenen Fett nochmals 10 ccm Salzsäure vom spezifischen Gewichte 
1,125 und schüttelt eine halbe Minute lang. Erscheint die sich abscheidende Salz­
säure noch rot gefärbt, so läßt man sie abfließen und wiederholt die Behandlung 
des Fettes mit Salzsäure, bis diese nicht mehr rot gefärbt wird, was meist nach 
zwei- bis dreimaligem Schütteln eintritt. Man läßt alsdann die Salzsäure abfließen, 
gießt 5 ccm des in dem· Scheidetrichter enthaltenen Fettes in einen kleinen ein­
geteilten Glaszylinder und verfährt weiter, wie unter a) beschrieben ist. 
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Das deutsche ~fargaringesetz hat in den ersten Jahren seines Besteheus 
eine ziemlich üble Kritik erfahren, und noch heute sind nicht alle Stimmen 
verstummt, die es in mehrfacher Hinsicht als einen Fehlgriff bezeichnen. 
Dieses herbe Urteil muß jedoch bei objeh.i:iver Betrachtung zurückgewiesen 
werden, und es läßt sich gar nicht leugnen, daß seit dem Inkrafttreten des 
letzten deutschen Margaringesetzes im Butter-, Margarin- und Speisefett­
han<lel vieles besser geworden ist. Dem Gesetze haftet gewiß eine Reihe 
von Mängeln an, ja es weist in manchen Punkten direkt Lücken auf und läßt 
in andern Yerschiedenartige Auslegungen zu, so daß eine gewisse Rechts­
nnsicherheit in den ersten Jahren des Besteheus des Gesetzes vorhanden 
war nnd zum Teil noch ist; denn wenn auch im Laufe der Jahre einzelne 
rler strittigen Fragen durch oberstgerichtliche Entscheidungen geklärt wurden, 
so kommen doch noch immer Fälle vor, die von dem einen Richter in 
diesem, von dem anderen in jenem Sinne beurteilt werden. Immerhin 
aber hat das Gesetz die Erzeugung und den Vertrieb von Margarinprodukten 
in mehrfacher Hinsicht geregelt. 

Der am meisten umstrittene Punkt ist entschieden der, welche Fette 
unter die Bestimmungen des Margaringesetzes fallen und welche ihnen 
nicht unterstehen. Das deutsche Margaringesetz gibt im § 1 eihe selb­
ständige Umschreibung des Begriffes "Margarine", ohne Rücksichtnahme 
auf die in der Wissenschaft und Technik mit diesem Worte verbundene 
Bedeutung. Leider werden bei <ler gegebenen Definition die Begriffe Butter 
und Butterschmalz als bekannt zngruncle gelegt, "·as von vielen Seiten 
mit Recht gerügt worden ist. 

Die gesetzliche Umschreibung des Begriffes "Margarine" sieht dessen 
weitestgehende Auslegung vor, denn jedes nicht ausschließlich der 
.Milch entstammt>nde Fett ist nach dem Sinne des Gesetzes ·Margarine, 
sofern es eine der Milchbutter oder dem Butterschmalz ähnliche Zu­
bereitung aufweist. Unter den Begriff Margarine fallen daher auch alle 
zum menschlichen Genusse bestimmten butterähnlichen Erzeugnisse. 
selbst wenn sie gar kein .:\1ilchfett enthalten. 

Letzteres zu betonen, ist wichtig, weil in vielen Streitfällen darauf 
hingewieRen wurde, daß ein Produkt wenigstens etwas Milchfett enthalten 
müßte, um gesetzlich als Margarine charakterisiert zu sein. 

Eine Mischung von Naturbutter oder Butterschmalz mit Margarine 
fällt nach der im ~ 1 gegebenen Definition nicht unter den Begriff Mar­
garine, doch ist das Herstellen sowie der Vertrieb einer solchen Mischung 
im weiteren Text des Margaringesetzes (§ 3) ausdrücklich verboten. 

Die Ähnlichkeit mit Butter oder Butterschmalz, die nach dem Worte 
des Gesetzes ein Fett zum l\Iargarinprodukt stempelt, ist ein sehr dehn­
barer Begriff, der die verschiedensten Auslegungen zuläßt. Während aus 
dem einen Lager die Parole erschallt, daß eine Ähnlichkeit erst dann ge­
geben sei, wenn das Fett in Farbe, Geschmack, Aroma und Kon-
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sistenz (Streichbarkeit) der Milchbutter oder dem Butterschmalz gleich 
<Jder doch nahe kommt, wird von anderer Seite behauptet, daß nur einzelne 
der obigen Eigenschaften erfüllt sein müßten, um das Fettprodukt der Butter 
oder dem Butterschmalz ähnlich zu machen 1). 

In dem Erkenntnis des Reichsgerichtes vom 3. Juni 1899 (betreffend den 
bekannten Rollenfett2)-Prozeß) wurde eine eingehende Erklärung des Be­
griffes "ähnlich" im Sinne des Margaringesetzes gegeben. Da diese Stelle für 
alle späteren Beurteilungen maßgebend wurde, sei sie hier wörtlich angeführt: 

Der Begriff der Ähnlichkeit ist allerdings überaus unbestimmt. Im allgemeinen 
Sprachgebrauche, also abgesehen von der hier nicht verwertbaren fachwissenschaft­
liehen Bestimmung des Begriffes .Ähnlichkeit" in der Geometrie, bezeichnet man 
als Ähnlichkeit "die Übereinstimmung mehrerer Merkmale" (.Adelung), allenfalls 
mit dem Beisatze: "sich der Gleichheit nähernd" (Sanders), "der Übereinstimmung 
annähernd" (Weigand), "an das Gleiche rührend, nicht völlig gleich" (Grimm). 
Es besteht kein Grund für die Annahme, die Sprache des Gesetzes habe sich von 
diesem Sprachgebrauch entfernen wollen, vielmehr wurde eine sich so sehr der 
völligen Gleichheit aller Merkmale nähernde Übereinstimmung der Margarine mit 
der Butter, daß diese hehlen Fette nur mittels schwieriger chemischer Untersuchung 
unterschieden werden können, als nicht seltener Grad der Ähnlichkeit beider Stoffe 
bezeichnet. 

Das ist nun freilich nur die oberste Grenze nach der Seite der Gleichheit; 
bis zur untersten, wo die Ähnlichkeit aufhört und die Unähnlichkeit beginnt, ist 
ein weiter Spielraum. Diese Grenze selbst aber ist fließend und schlechthin 
unbestimmbar. Denn selbst eine Abgleichung zwischen der Zahl der überein­
stimml'nden und der Zahl der nicht übereinstimmenden Merkmale allein führt nicht 
zum Ziele, da nicht nur die Zahl, sondern auch die innere Bedeutsam­
k ei t der einzelnen Merkmale zu beachten ist und diese ein der arithmetischen 
Abgleichung entgegengesetztes Ergebnis haben kann. Daraus ergibt sieb, daß die 
Feststellung der Ähnlichkeit nicht nur die äußerliche, sondern auch die 
innere Beschaffenheit berücksichtigen muß und auf derselben Vergleichung beruht 
somit Sache der Beweisführung ist. 

In dem Urteil des Reichsgerichtes über die Rollenfettfrage heißt es 
unter anderem auch: 

Die Ansicht, daß jedes Fett, das zum Ersatz für Butter dient, unter den 
Begriff Margarineschmalz falle, sobald es nur in der Farbe dem Butterschmalz 
gleicht, ist rechtsirrig, denn sonst würden auch Speiseöle von dieser Farbe unter 
diesen Begriff fallen. Auch der Gebrauchswert ist kein ÄhnlichkeitsmerkmaL 
weil er mit dem Begriff eines Ersatzmittels notwendigerweise von selbst verbunden 
ist, aber dessen besondere Eigenschaft, dem Butterschmalz ähnlich zu sein, nicht 
vertritt. Es muß daher der ganze KompIe x der wahrnehmbaren Erscheinung in 
Betracht gezogen und nach dem daraus gewonnenen Eindruck unterschieden werden. 
Wenn es in den technischen Erläuterungen zum Entwurf des Gesetzes aus­
drücklich heißt: "Margarineschmalzähnlichkeit in Farbe, Aussehen, äußerer Be-

') R. Kayser, Über die Auslegung des Gesetzes, betreffend den Verkehr mit 
Butter, Käse, Schmalz und deren Ersatzmitteln, v. 15. Juli 1897, Zeitschr. f. öffentl. 
Chemie 1899, S. 281-299; Zum gegenwärtigen Stande unserer Erfahrungen über 
den Erfolg des Margaringesetzes, Mitteilungen aus der 18. Jahresversammlung der 
Freien Vereinigung bayerischer Vertreter der angew. Chemie in Würzburg 1899. 

2) Rollenfett ist Oleomargarin, das in zylindrische Stücke geformt wurde. 
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chaffenhei t, sowie in Geruch und Geschmack ... " usw., so kann unter der 
äußeren Beschaffenheit neben der Farbe, dem Aussehen usw. wohl nichts anderes 
verstanden werden als die Konsistenz und das Gefüge. 

Ein etwas weitgehender Begriff der Ähnlichkeit ist mit dem Urteil 
des Landgerichtes Kiel vom 8. Januar 1906 ausgesprochen worden, wo 
es heißt: 

"Ähnlich sind zwei Sachen dann, wenn sie in gewisser Beziehung 
gleich, in gewiRser Beziehung aber verschieden sind." 

Diese unhaltbare Auffassung, die unser Wilhelm Busch zu Papier 
gebracht haben könnte, ist allerdings durch das Urteil des Oberlandesgerichtes 
Kiel auf Berufung desAngeklagten hin richtiggestellt worden (am 8. März 19Q6), 

und es wurde darin sehr zutreffend gesagt, daß es nach der irrigen Ent­
scheidung des Vorrichtel:'s überhaupt keine unähnlichen Sachen geben würde. 

Aber auch das Oberlandesgericht faßt den Begriff "ähnlich" in einer 
nicht einwandfreien Weise auf, indem es in der anderen Richtung zu weit 

geht, wenn es sagt, daß man als "ähnlich" nur solche äußerlich gleich­
artige Stoffe verstehen dürfe, bei denen eine Verwechslung möglich ist. 

Unterscheidet doch schon der Sprachgebrauch zwischen ,.ähnlich'' und "zum 
Verwechseln ähnlich", womit für die Ähnlichkeit die Voraussetzung eines 
besonderen Grades von Gleichartigkeit hinfällig wird. 

In dem Orteile des Kieler Oberlandesgerichtes vom 8. März 1906 heißt 
es ferner: 

" ... als sich aus der 'l'endenz des Margarinegesetzes vom Jahre 1897 ergibt, 
daß keine besonders hohen Anforderungen an den Grad der Butterähnlichkeit 
gestellt werden dürfen. Es sollte durch das Margarinegesetz dem Publikum und 
den BehörJen, soweit erreichbar, Gewißheit darüber verschafft werden, was Milch­
und was Kunstbutter ist. Ist daher für die in Rede stehenden Zubereitungen nur 
ein mittelbarer Grad von Ähnlichkeit zu fordern, so muß andererseits, der 
weiteren Tendenz des Margarinegesetzes entsprechend, den Vertrieb der Kunstbutter 
möglichst unter strenger Aufsicht zu halten, der Maßstab der Ähnlichkeit dem 
Kleinverkehr6 entnommen und gefordert werden, daß diejenigen Merkmale, die 
dieser als wesentlich für Butter ansieht, im allgemeinen auch der als Margarine in . 
Anspruch genommenen Zubereitung eigen seien. Die vorhandenen unterscheiden­
den Merkmale dürfen dabei natürlich an keiner Stelle in dem Maße hervor­
treten, daß sie die Ähnlichkeit auf~eben." 

Diese allgemeinen Auslassungen wurden von dem Oberlandesgericht in 

Kiel auf den bestimmten Fall der "Anca" übertragen, eines festen Fettes, 
das gelbe Butterfarbe, einen butterähnlichen Geruch lmd Geschmack besitzt, 
beim Braten bräunt und schäumt und sich auf Brot streichen läßt, sich 

aber von der Butter durch größere Festigkeit, körnigere Beschaffenheit und 
ein wenig schillerndes Aussehen unterscheidet. Die mit dem Beinamen 

"feinste Eigelb-Pflanzenbutter" in den Handel gebrachte "Anca" ist 
daher als der Milchbutter ähnlich anzusehen, denn ihre Unterschiede sind 
in der körnigeren Beschaffenheit nur dem Fachmanne, in dem schillernden 
Anssehen bloß diesem oder jenem Laien erkennbar. Nach der Ansicht des 
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Oberlandgerichtes sind diese unterscheidenden Merkmale nicht erheblich genug 
und fiir den Laien im allgemeinen nicht wahrnehmbar. 

In ganz gleichem Sinne erfolgten übrigens auch Rechtsprechungen 
über ein unter dem Namen "Ankera" in den Handel gebrachtes, aus Kokos­
fett, Butterfarbe, Salz und Wasser bestehend~s Produkt, das das Aus­
sehen von Butter hatte, bei Stubentemperatur streichfähig war und nach 
Butter roch und schmeckte 1). -

Ganz ähnlich wurde auch vom Landgericht Harnburg am 29. Ok­
tober 1906, bzw. vom hanseatischen Oberlandgericht zu Harnburg am 
13. Jt'ebruar 1907, betreffend eine zubereitete Kokospflanzenbutter, 
entschieden. 

Nach dem Urteil des Landgerichtes Hamburg vom 2. August 1905 
1md dem des Reichsgerichtes vom 15. Januar 1906 wurde ein unter der Be­
zeichnung "Vegetaline" in den Handel gebrachtes Speisefett, das aus reinem 
Kokosfett bestand, mit Orlean gelb gefärbt, streichfähig und in runden 
Dosen oder würfelförmigen Pappkartons verpackt. war, als Margarine im 
Sinne des Gesetzes erkannt, obgleich die Aufschrift es ansdrücklieh als 
Pflanzenbutter bezeichnete. 

Die Urteilsbegründung lautete dahin, daß das nicht der Milch ent­
stammende Fett als eine der Naturbutter ähnliche Zubereitung anzusehen 
sei (Farbe und Streichbarkeit) und daß ferner die Bezeichnung schlecht 
gewählt worden sei, weil sie nicht der bestimmten, zur Herstellung be­
nutzten Pflanzenart entspreche und diese erkennen lasse, sondern sich nur 
an den Wortlaut des Gesetzes anleime. Die Bezeichnung "Vegetaline" 
werde den im Absclmitt 4 des § 1 des Margaringesetzes vorgesehenen 
Ausnahmen keineswegs gerecht, das Produkt falle somit unter das Margarin­
gesetz und müsse daher mit dem gesetzlich vorgeschriebenen Sesamöl­
zusatze versehen und in der angeordneten Verpackung auf den Markt ge­
bracht werden. 

Gelb gefärbte, streichfähige Kokosbutter fällt also jedenfalls unter 
das Margaringesetz; sie ist als Margarine anzusehen, denn sie ent­
stammt nicht ausschließlich der Milch, ist aber der Milchbutter ähnlich, 
weshalb für das gewöhnliche Publikum die Gefahr einer Verwechslung 
besteht. 

Eine andere Auslegung des Begriffes "Ähnlichkeit'' bietet ein Urteil 
des Landgerichtes Mannheim, das insofern interessant ist, weil es sich 
auf die Aussage von Personen stützt, die nicht als Sachverständige im üb­
lichen Sinne des Wortes anzusehen sind, sondern Berufskreisen entnommen 
waren, die Butter und Fett einzukaufen und zu verbrauchen pflegen, und 
zwar ein Bäcker, ein Konditor, ein Koch, eine Kochfrau und die ihre 
Haushaltung allein besorgende Ehefrau eines in bescheidenen Verhältnissen 

1) Urteil des Schöffengerichtes Hamburg v. 26. Juni 1906. 

Hefter, Technologie der Fette. lll. 15 
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lebenden Mannes. Von diesen Prüfern wmden gelb gefärbte Pflanzenfette 
weder als butter- noch butterschmalzähnlich erklärt. 

In dem Urteile heißt es dann: 

Unter das Gesetz fallen nur solche Zubereitungen, die der Milchbutter oder 
dem Butterschmalz bzw. dem Schweinefett ähnlich sind. Nach dem gewöhnlichen 
Sprachgebrauch bedeutet Ähnlichkeit Übereinstimmung mehrerer; aber nicht aller 
Merkmale. Wie weit aber die "Obereinstimmung gehen muß, läßt sich aus dem 
Sprachgebrauch nicht entnehmen, und das Gesetz selbst gibt auch keine nähere 
Definition dieses an sich. ziemlich unbestimmten Ausdruckes. Einen Anhalt für die 
Auslegung gibt aber der Zweck des Gesetzes. Das Gesetz wollte verhindern, daß 
dem Publikum, das Butter oder Schweinefett kaufen will, statt der verlangten 
Ware Margarine oder Kunstspeisefett verkauft werde, ohne daß sich das Publikum 
gegen eine solche Täuschung schützen kann, und es sollte gleichzeitig verhindert 
werden, daß die Produzenten von Butter und Schweinefett durch unlauteren Wett­
bewerb geschädigt werden (vgl. Motive zu dem Geset?:e, I. Anlage-Bd., S. 254, 255). 
Damit wird eine klare, den Absichten des Gesetzgebers gerechtwerdende 
Definition gewonnen; ähnlich sind einander zwei Fette dann, wenn sie im Verkehr leicht 
verwechselt werden könne:q. Dabei muß die innere Beschaffenheit der Fette, 
die nur dem Chemiker bei sachgemäßer Untersuchung bekannt wird, außer Be­
tracht bleiben, ebenso auch die Verpackung und Aufmachung der Fette. Es 
kommt nur auf die Merkmale der Fette selbst, wie sie jedem nicht mit be· 
sonderer Bachkunde ausgestatteten Kaufliebhaber erkenntlich sind, an. Andererseits 
aber kommt es bei Beurteilung der Ähnlichkeit nicht nur auf das Aussehen der 
Fette an. Jeder verständige Käufer von Butter oder Schmalz prüft vor dem Kaufe 
die Ware, und zwar, wie gerichtsbekannt, nicht nur mit den Augen, er beriecht 
und kostet sie auch, denn nur dadurch ist er in der Lage, die Qualität der Ware 
zu beurteilen. Der Verkäufer fügt sich diesem Verlangen des Käufers ohne weiteres 
und gibt ihm die Möglichkeit, die Butter oder das Fett zu beriechen und zu kosten. 
Das Gericht konnte deshalb der Ansicht der Sachverständigen R. und C., eine Ähn­
lichkeit schon dann für gegeben anzunehmen, wenn die Fette einander äußerlich, ins­
besondere der Farbe nach, ähnlich sehen, nicht beitreten. Richtig ist allerdings, 
daß die gelb gef'ärbten Produkte der Butter oder dem Butterschmalz, die weißen 
dem Schweinefett ähnlich sind, wenn man sie nur ßüchtig betrachtet. Darauf allein 
kommt. es aber nach dem Ausgeführten nicht an. Ihrer chemischen Zusammen­
setzung nach sind die Produkte der Angeklagten von tierischen Fetten vollständig 
verschieden. 

Reines Oleamargarin fällt, solange es eine seinem Ursprung 
entsprechende Bezeichnung (Rinderfett, raffiniertes Rinderfett 
usw.) hat, nicht unter das Margaringesetz und kann in Gebinden ohne 
rote Streifen 1md ohne Sesamölzusatz verkauft werden, denn es 
entspricht dann dem § 4 des Margaringesetzes, wonach unverfälschte Fette 
bestimmter Tier- und Pflanzenarten, die unter den ihrem Ursprung ent.:. 
sprechenden Bezeichnungen in den Verkehr gebracht werden, von den 
Bestimmungen des Margaringesetzes ausgenommen sind. 

Ob Oleomargarin, das eine "Zubereitung" im Sinne des deutschen 
Margaringesetzes erfahren hat, dem man durch künstliche Färbung ein 
mehr butterähnliches Aussehen gegeben, oder das man mit seine Herkunft 
teilweise verbiHlenden Phantasienamen belegt hat, die für }largarinbutter 
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vorgesehenen gesetzlichen Vorschriften erfüllen müsse, ist eine Frage, die 
die Gerichte wiederholt beschäftigte. 

Was ist vor allem unter "Zubereitung" zu verstehen'( Durch die 
Entscheidung des Reichsgerichtes vom 3. Juni 1899 ist festgelegt worden. 
daß jede menschliche Tätigkeit, durch die ein Naturerzeugnis zur wirt­
schaftlichen Verwendung besser gemacht oder durch die ihm eine 
Verwendungsfähigkeit verschafft wird, die ihm als Rohprodukt nicht 
zukommt, als Zubereitung aufzufassen sei. 

Auch das Raffinieren (soll wohl heißen Klären?), das Pressen und die 
Beobachtung bestimmter Temperaturgrade beim Erkalten eines. Fettes (das 
Urteil hatte den bestimmten .Fall eines in Rollenform in den Handel ge­
brachten Oleomargarins - Rollenfett - im Auge) seien Zubereitungen. 

Die Zubereitung allein genügt aber nach dem Urteil des Reichsgerichtes 
nicht, um Oleamargarin oder ein anderes Fett besti.IDmter Herkunft unter 
die Bestimmlmgen des Margaringesetzes zu stellen, denn von diesen würden 
nur butter- und butterschmalzähnliche Zubereitungen berührt. 

Das Gelbfärben tierischer Fette (also auch des Oleomargarins und Färbung. 

des Premier jus) ist in Deutschland durch das Fleischbeschaugesetz 
vom 3. Juni 1900 ausdrücklich verboten worden, womit die früher 
offene Frage, ob eine Färbung bestimmter tierischer Fette erlaubt sei, end-
gültig geregelt wurde. Schon vor dem Inkrafttreten des Fleischbeschau-
gesetzes hat übrigens in Bayern eine· Regelung dieser Frage durch die Be­
kanntmachung vom 10. Juni 1898 stattgefunden. Es heißt darin, daß alle 
Fette, die künstlich gefärbt und damit dem Butterschmalz ähnlich gemacht 
werden, unter den Begriff Margarine fallen und im Verkehre entsprechend 
zu behandeln seien. Dabei wurde gleichzeitig der Gebrauch von allgemeinen Beoeoouog. 

Phantasienamen und Bezeichnungen, die die Gattung des Jfettes nicht 
unzweifelhaft erkennen lassen (Rollenfett, Rollin, Butterin usw.), im 
geschäftlichen Verkehre als unzulässig erklärt. 

Da der Text des Margaringesetzes deutlich sagt, daß bestimmte Tier- und 
Pflanzenfette, die die in dem Margaringesetze vorgeschriebenen Bestimmungen 
nicht erfüllen, nur unter ihrer ausdrücklichen Provenienzbezeichnung 
in den Handel gebracht werden dürfen, ist es nicht recht zu verstehen, 
daß immer und immer wieder Versuche gemacht werden, Oleomargarin 
unter Phantasienamen und ohne die gesetzliche Kennzeichnung mit Sesamöl 
und den roten Streifen in den Verkehr zu bringen. 

Während bei Oleomargarin und Premier jus die Verhältnisse heute als 
ziemlich geklärt angesehen werden können, herrschen bezüglich der gesetz­
lichen Vorschriften im Handel mit gelbgefärbten oder auf andere Weise 
butterähnlich gemachten Pflanzenfetten (raffiniertes Kokosfett, Kokosbutter) 
noch die. verschiedensten Ansichten. Das Thema, das schon S. 224 gestreift 
wurde, soll aber nicht an dieser Stelle, sondern im Abschnitte "Pflanzen­
butter" näher behandelt werden. 

15* 
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Der Bericht des chemischen Untersuchungsamtes in Leipzig über das 
Jahr 1906 führt einen bemerkenswerten Fall dieser Art an: 

Ein lediglich aus Oleamargarin bestehendes Produkt wurde unter dem Namen 
"Sennin" als Butterersatz in den Handel gebracht, ohne daß ·es einen Sesamöl­
zusatz aufwies und ohne daß es mit dem bekannten roten Streifen auf Gebinde 
und Umhüllung versehen war. Das Gericht wies das Sennin unter das Margarin­
gesetz, weil es eine butterschmalzähnliche Zubereitung wäre, deren Fettgehalt nicht 
ausschließlich der Milch entstammte. 

Eine solche Entscheidung wäre nicht möglich gewesen, wenn man 
beim Vertrieb an Stelle des Phantasienamens Sennin das Wort Rinderfett 
gebraucht hätte. 

Die verschiedenen Phantasienamen, die für Oleamargarin gebraucht 
werden (Rollenfett, Sebbien, Rennin, Cornit, Sterin, Münchner 
Kindl, Zenith, Backe mürb usw.), sind daher eigentlich recht übel ge­
wählte Handelsbezeichn ungen. 

Voneinander abweichende Entscheidungen sind auch in der Frage er­
gangen, ob im Handel un<l Verkehr mit Margarinprodukten Zusätze zu der 
Bezeichnung ":Uargarine'' zulässig seien oder nicht. 

Während ein Prozeß wegen der Yerwendung des Wortes "Süßrahm­
M·argarine" in allen Instanzen zur Verurteilung führte (weil der § 5 des 
Margaringesetzes nur die Bezeichnung Margarine ohne jeden Zusatz ge­
statte), wurden in späteren ähnlichell Fällen ganz entgegengesetzte Urteile 
gefällt. So erkannte z. B. das Oberlandesgericht in Köln am 24. Juni 1907 
auf Zulässigkeit einer Margarinanpreisung durch die Worte "Delikateß­
Margarine" und "Feinster Butterersatz'', die die Staatsanwaltschaft 
und der Vorrichter als Verstoß gegen das Margaringesetz beanstandet hatten. 
Das Oberlandesgericht war der Ansicht, daß Zusätze zu der Bezeichnung Marga­
rine, insbesondere in bezug auf die Qualität, gesetzlich zulässig wären, sofern 
nur die angepriesene Ware ausdrücklich als Margarine bezeichnet erschiene. 

Eine vor kurzem laut gewordene Bemängelung des Margaringesetzes, 
wonach dieses für einen ungenügenden Zusatz von Sesamöl keine Straf­
androhung enthalte, beruht auf einem unzureichenden Studium des Gesetzes­
textes und muß als unrichtig zurückgewiesen werden. Werden weniger 
als 10 Ofo Sesamöl den Margarinprodukten zugesetzt, so steht dies laut § 14, 
Punkt 3, ausdrücklich unter Strafe. 

Zu Meinungsverschiedenheiten haben auch die in1 § 2 des )Iargarin­
gesetzes gemachten Vorschriften über den roten Streifen und die Be­
schriftung der Umhüllung Anlaß gegeben. 

So war man z. B. im Zweifel, wie man die in vielen Verkaufsräumen 
verwendeten Unterlagen für Margarine zu kennzeichnen habe, und ob die 
am oberen Rande von Flachgefäßen (Tellern) angebrachten roten Streifen 
Lien Bestimmungen des Gesetzes entsprächen. 

Von den Polizeibehörden wurden und werden diese Unterlagen im 
gesetzlichen Sinne noch immer als "Gefäße'' betrachtet und der rote Rand-
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streifen wird als ungenügende Kennzeichnung angesehen und in solchen Fällen 
mit Strafen vorgegangen. Durch eine Kundgebung des Reichsamtes des 
Innern vom 6. April 1908, die derartige Verurteilungen als ungesetzlich er­
klärt, ist diese Angelegenheit in einer für die Margarinverkäufer befriedigen­
den Weise erledigt, und wenn dennoch hie und da Strafmandate wegen dieser 
Sache ergehen, sind diese als strikte Gesetzesverletzungen zu bezeichnen. 

In der erwähnten Kundgebung des Reichsamtes heißt es ungefähr: 

Den Forderungen des Margaringesetzes kann irrfolge der Form der gedachten 
Unterlagen nicht genau entsprochen werden. Daraus folgt aber nicht, daß deren 
Gebrauch ganz ausgeschlossen werden soll, vielmehr mangelt es an einer Bestimmung 
über die Art ihrer Kennzeichnung lediglich deshalb, weil sie nicht als Gefäße im 
Sinne des genannten Gesetzes zu betrachten sind. Auch andere Unterlagen, 
z. B. aus Papier oder Holz, sind verwertbar. Gegen eine Beanstandung solcher 
Unterlagen sprechen auch Gesundheits- und Reinlichkeitsrücksichten. Außerdem 
wird die Erkennbarkeit der Ware als Margarine dadurch ausreichend gewahrt, daß 
der rote Streifen, wenn er bandförmig um die ganze obere Randfläche des 
Gefäßes gezogen würde, deutlich sichtbar ist und beim Gebrauch kaum verdeckt werden 
kann, sowie dadurch, daß die darauf liegende Ware die charakteristische Würfel­
form trägt. 

Eine sonderbare Auslegung erfährt mitunter der Abschnitt 4 des § 2, 
worin für regelmäßig geformte Stücke von Margarine und Margarinkäse 
die Würfelform mit eingepreßter Inschrift vorgeschrieben wurde. Es 
finden Rich nämlich hie und da öffentliche Ankläger, die eine Übertretung 
des Margaringesetzes darin erblicken, wenn solche vorschriftsmäßig her­
gestellte Margarinwürfel ohne Umhüllung oder in einer nicht oder un­
genügend gekennzeichneten Emballage verkauft werden 1). Daß der 
Gesetzgeber die Würfelform ganz besonders für den Fall des Verkaufes 
uneingepackter Stücke vorgesehen hat, scheint unbestritten; ein dop­
pelter Schutz, also eine Kennzeichnung in der Form und in der Um­
hüllung, hat ihm bei der Vorschrift der Würfelform für alle geformte 
Margarine offenbar nicht vorgeschwebt. 

Der höchste sächsische Gerichtshof2), der über eine derartige Ver­
urteilung in letzter Instanz zu entscheiden hatte, sprach den Angeklagten 
zwar frei, weil er einen doppelten Schutz als zu weit gehend betrachtete, 
gab aber doch den Vorrichtern insofern recht, als er bemerkte, daß man 
im Zweifel darüber sein könne, wie die Bestimmung des § 2, Absatz 3 
und 4 des Reichsgesetzes vom 15. Juni 1897 aufzufassen sei. 

Nun werden aber die würfelförmigen Margarinstücke häufig auch 
verpackt gekauft (Papierumschlag oder Karton), und es fragt sich, ob diese 
Umhüllungen den allgemeinen Vorschriften über die äußere Kennzeichnung 
der Umhüllungen gar nicht, teilweise oder in ganzem Umfange gerecht 
werden müssen. 

1) Urteil v. 1. März 1907 des Landgerichtes Freiberg. 
2) Urteil v. 20. Nov. 1907. 
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Die Vereinigung deutscher Margarinfabrikanten hat in einem Gutachten 
vom 27. Juni 1906 einen liberalen Standpunkt vertreten, der aber durch 
das Urteil des hanseatischen Oberlandesgerichtes in Harnburg vom 23. Juli 
1906 hinfällig wurde. In dem genannten Urteile heißt es nämlich: 

Im § 2, Absatz 3 des Gesetzes wird vorgeschrieben, daß Margarine, im gewerbs­
mäßigen Einzelverkehr verkauft, an den Käufer in einer Umhüllung abgegeben 
werden müsse, auf der die Inschrift .,~ argarine" mit dem Namen oder der 
Firma des Verkäufers angebracht ist. Die Ausführungsvorschriften zu dieser 
Gesetzesstelle sind in der Nummer 9 der Bekanntmachungen des Bundesrates ent­
halten, worin unter anderem bestimmt wird, daß· die beim Einzelverkaufe ver­
wendete Umhüllung die Inschrift "Margarine" in einer nicht unter 15 cm langen 
Umrahmung tragen müsse. Sollte darüber. daß sich die Ziffer 9 auf den Absatz 3 
des § 2 bezieht, nach dem Wortlaute noch irgendein Zweifel sein, so würde er 
dadurch behoben werden, daß in einer Klammer ausdrücklich auf jene Gesetzesstelle 
hingewiesen ist. 

Nun will der Angeklagte auf die Umhüllung von Margarine in Würfelform 
nicht die Ziffer 9, sondern die Ziffer 8 der Ausführungsbekanntmachung angewendet 
wissen, wo allerdings bestimmt wird, daß für die Bezeichnung der würfelförmigen 
Stücke eine Beschränkung der Größe, Länge und Höhe der Umrahmung nicht statt­
findet. Allein diese Nummer 8 befaßt sich ebensowenig mit der zu verwendenden 
Umhüllung und ihrer Inschrift, wie der in ihr in Bezug genommene § 2, Ab­
satz 4 des Gesetzes; das Gesetz bestimmt vielmehr nur, daß geformte Stücke die 
Würfelform und außerdem die Inschrift .Margarine" eingepreßt haben müssen. In 
Ausführung dieser Bestimmung verordnet die Ziffer 8 der Bekanntmachung, daß die 
Bezeichnung der würfelförmigen Stücke, d. h. also der in Würfelform gepreßten 
Margarine selbst, in einer Umrahmung geschehen darf, die weniger als 15 cm lang ist. 

Daß man Margarine in Würfelform beim gewerbsmäßigen Einzelverkaufe gegen­
über ungeformter Margarine insoweit hat privilegieren wollen, daß ihre äußere 
Umhüllung von der Vorschrift der Ziffer 9 der Bekanntmachung enthoben sein soll, 
dafür fehlt es an jedem Anhalt in den in Frage kommenden Bestimmungen und 
auch an jedem inneren Grunde. 

Daß, wie die Eingabe der Vereinigung deutscher Margarinfabrikanten 
vom 27. Juni 1906 annimmt, nach dem Gesetze vom 12. Juli 1887 und der dazu 
erlassenen Ausführungsbekanntmachung Margarine in Würfelform, weun sie in einer 
Umhüllung abgegeben wurde, von der Vorschrift, daß die Umrahmung der Inschrift 
15 cm lang sein müsse, befreit gewesen sei, kann nicht anerkannt werden, würd'e 
aber auch hier, wo es sich um ein anderes Gesetz und eine andere Bekanntmachung 
handelt, nicht in Betracht kommen. Die Frage, ob die über die Inschrift der Um­
hüllungen gegebenen Vorschriften auch dann, wenn es sich um eine Kartonumhüllung 
in Würfelform handelt, zweckmäßig seien oder nicht, ist bei der Klarheit der Vor­
schriften für die Auslegung ohne Bedeutung. 

Im Frühjahr 1907 gaben die polizeilichen Beanstandungen der würfel­
förmigen Margarinkartons auch Anlaß zu Vorstellungen der Ältesten der 
Kaufmannschaft Berlins beim Bundesrat, und es steht zu hoffen, daß 
man maßgebendenorts bald eine Entscheidung treffen wird, die die un­
ri.chtige Deutung der Formgebung und l'"mhüllung endgültig behebt. 

Eine originelle Deutung hat man dem im Margaringesetze wiederholt 
vorkommenden Worte "Raum" seitens mancher Verkäufer zu geben 
versucht. So stellte ein Butterhändler in seinem Lokal, worin Naturbutter 
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verkauft wmde, einen Schrank auf, von dem aus er Margarine feilbot. 
Mit dieser ·Frage hatte sich natürlich das Gericht zu beschäftigen und das 
Oberlandesgericht in Dresden entschied schließlich folgendermaßen: 

"In dem vorliegenden Falle ist es aber ganz klar, daß das Gesetz unter einem 
besonderen Verkaufsraum für Margarine keinen in dem Verkaufsraum für Butter 
stehenden Schrank verstanden wissen wollte; nach der Ansieht des Beklagten würde 
man ja auch dazu kommen müssen, die beiden in demselben Ladenraume stehenden 
Schränke (für Butter und für Margarine) als zwei getrennte Verkaufsräume an­
zusehen. Als Verkaufsraum eines Handelsgeschäftes in einem offenen Laden kann 
aber nach dem Sprachgebrauch nur der Ladenraum selbst in Betracht kommen, 
nicht aber ein darin befindlicher Schrank, denn dieser ist nur als ein im Verkaufs­
lokal aufgestellter Behälter anzusehen. Die gegenteilige Anschauung würde einer 
Täuschung des Publikums Tür und Tor öffnen, und das sollte ja gerade durch das 
Gesetz verhindert werden". 

Für Konsum-Vereine, die nicht wie Aktiengesellschaften die Er­
zielung von Gewinn bezwecken, sondern nur Ersparnisse für die Mitglieder 
durch möglichst billigen Einkauf herbeizuführen bezwecken, die also nicht 
als eigentliche gewerbsmäßig betriebene Anstalten zu betrachten seien, 
haben nach einer Reihe gerichtlicher Entscheidungen die Bestimmungen des 
Margaringesetzes bezüglich getrennter Verkaufsräume keine Geltung. 

Eine viel umstrittene Frage ist seit der Ära der gesetzlichen Rege­
lung des Margarinverkehrs die gewesen, ob die Anwendung von Mar­
garine in Hotels, Restaurants, Gasthäusern, Konditoreien und Bäckereien 
deklariert werden solle oder nicht. Im allgemeinen kann man wohl 
behaupten, daß ein solcher Deklarationszwang nirgends bestehe. 

Die Entstehungsgeschichte des Margaringesetzes -v-om Jahre 1897 ist 
ein Beweis, daß in Deutschland dem Gesetzgeber ein solcher Deklarations­
zwang nicht vorschwebte, und es ist nicht recht verständlich, daß immer 
und immer wieder öffentliche Anklagen und auch Verurteilungen in dieser 
Richttmg erfo1gen. 

Ursprünglich war nämlich für das deutsche Margaringesetz die Auf­
nahme einer Bestimmung geplant, wonach Gastwirten, Bäckern usw. tiir 
den Fall der Verwenchmg von Margarine ein allgemeiner Deklarations­
z w an g auferlegt werden sollte. Dieser Vorschlag wurde aber von den 
verbündeten Regierungen und vom Reichstage zurückgewiesen und die 
Regierung erklärte ausdrücklich, daß ein Gesetz mit einer solchen Be­
stimmung für sie unannehmbar wäre 1). Wenn man nun auf dem Umwege 
des Nahrungsmittelgesetzes vom Jahre 1879 den bei Schaffung· des Mar­
garingesetzes mit voller Absicht zurückgewiesenen Deklarationszwang zu 
schaffen sucht, ist das ein recht beklagenswerter, ungehöriger Vorgang. 

1) Sitzung des Reichstages v. 2. Juli 1896. - V ergleiehe auch die Äußerungen 
des Bundesratskommissärs B um m in der Reichstagssitzung v. 6. Mai 1896 sowie 
den Motivenbericht zum Margarin-Gesetzentwurfe v. Jahre 1897. wo die Einführung 
der Deklarationspßicht ausdrücklich als unannehmbar hingestellt wird. - Vergleiche 
auch Soxhlet, Die Margarinfrage, S. 171. 
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Unnötigl) ist der Deklarationszwang für Nahrungsmittel, zu deren 
Herstellung Margarine verwendet wurde, schon deshalb, weil Kunstbutter 

· ja auch in hygienischer Beziehung und hinsichtlich ihres Nährwertes 
der Naturbutter gleichwertig ist. Der Umstand, daß hie und da minder­
wertige und verdorbene Margarinsorten auf den Markt kommen, ist eben 
doch nur als .Ausnahme anzusehen und kann keineil Grund bilden, die 
Verwendung normal zusammengesetzter Margarine allgemein zu unterbinden. 

Die Verwendung von Margarine in Restaurants, Hotels und Gast­
häusern spielt dabei eine viel nebensächlichere Rolle als die Benutzung 
von Kunstbutter in Bäckereien und Konditoreien. Über die ersteren 
Fälle hat sich schon Stenglein 2) dahin ausgesprochen, daß "Speisewirt­
schaften und Gasthöfe, die fertige Speisen feilhalten oder an ihre Gäste 
gewerbsmäßig verabreichen, nicht unter die V er kaufsstellen fallen, denen 
ein Deklarationszwang obliegt". 

Über die Frage, ob mit Margarine hergestellte Konditorei- und Back­
waren unter den Zwang des Margaringesetzes fallen, liegen dagegen sehr 
verschiedene Ansichten vors). 

Schon vor dem lokrafttreten (1. Oktober 1897) des deutschen l\far­
garingesetzes erließen einige Stadtverwaltungen Bekanntmachungen, wonach 
die Verwendung von Kunstbutter in den Bäckereien deklariert werden 
mußte. Diese Verordnungen wurden später wieder zurückgezogen, und in 
einem Falle sprach das Dresdener Oberlandesgericht klar und deut­
lich aus, daß eine Deklarationspflicht bei VerwenduD;g von Margarine in1 
Bäckereigewerbe nicht im Sinne des Margaringesetzes läge (Orteil vom 
26. Mai 1898). 

Sieben Jahre später hat dann das Oberste Landesgericht in 
München eine Verfügung der Stadt Bamberg annulliert, die die Ver­
wendung von Margarine bei der Herstelhmg von Backwaren für deklarations­
pflichtig erklärte, und entschieden, daß sich ein solcher Erlaß auf keinerlei 
Gesetzesbestimmung stützen könne (Urteil vom 30. November 1905). 

In ähnlichem Sinne haben auch viele andere Gerichte entschieden, 
während durch ein späteres Urteil das Oberste Landesgericht in 
München vom 15. Januar 1907 auf dem Umwege des Nahrungsmittel­
gesetzes vom 10. Mai 1879 eine Deklarationspflicht aussprach. Der 
§ 10 dieses Gesetzes (Ziffer 1 und 2) stellt nämlich die T ä u s eh u n g im 
NahrungsD:rittelhandel unter Strafe, und das Oberste Landesgericht München 
ersieht eine solche Irreführung des Käufers in der Verwendung von Mar­
garine statt Milchbutter, weil erstere minderwertig sei. In dem Urteile 
heißt es: 

1) Urteil des kgl. sächs. Übetlandesgerichtes zu Dresden v. 26. Mai 1899 wie 
auch das des Obersten Landesgerichtes in München Y. 30. Nov. 1905. 

2) Stenglein, Strafrechtliche Nebengesetze, S. 121. 
3) Vergleiche auch S. 237. 
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1. Im Vergleiche mit dem Schmalze oder dem Butterfett erscheint die Mar­
garine als ein minderwertiger Stoff. Das ergibt.sich aus dem Inhalte des Ge­
setzes vom 15. Juni 1897, insbesondere aus den Vorschriften des Gesetzes über 
Aufbewahrung, Verpackung und Feilhaltung von selbst. Auch die Motive zu diesem 
Gesetze hatten dieses unmißverständlich ausgesprochen. Sie bezeichnen die Margarine, 
"wenn sie aus einem einwandfreien Rohstoff hergestellt wird, als ein gesundes, 
nahrhaftes und seiner Billigkeit wegen schätzbares Ersatzmittel der Milchbutter, 
das nur um ein geringes im Nährwert und in der Verdaulichkeit hinter dieser zu­
rückbleibt"; dann fahren sie fort: "Immerhin ist nach dem Urteile der Sachverstän­
digen die 1\-Iöglichkeit nicht ausgeschlossen, daß Margarine gesundheitsschädliche 
Eigenschaften annimmt, wenn sie aus nicht einwandfreiem Material, namentlich 
aus dem Fette kranker oder gefallener Tiere hergestellt wird.~ 

2. Es ist daher nicht zu beanstanden, wenn das Berufungsgericht die Marga­
rine als ein im Vergleiche zur Naturbutter oder dem daraus gewonnenen Schmalze 
minderwertiges Produkt angesehen hat und darum deren Verwendung an Stelle von 
Butterfett oder Butterschmalz als eine Verfälschung im Sinne des Nahrungs­
mittelgesetzes erachtet. Eine solche Beurteilung muß der Richter auf Grund der 
in dem angeführten Gesetze festgelegten Anschauung der Gesetzgebungsorgane bis 
zu einer etwaigen Änderung des Gesetzes als für bindend betrachten, selbst wenn 
nach den Aufstellungen und Ergebnissen ,der Chemie, der Physiologie und Hygiene 
jene Anschauung als nicht mehr oder nicht mehr ganz zutreffend erscheinen sollte.~ 

Dabei wird allerdings betont, daß das verurteilende Erkenntnis des 
Vorrichters deshalb aufrechterhalten werde, weil nach dem Sachverstän­
digengutachten das Publikum von Regensburg den in den meisten dortigen 
Bäckereien bestehenden Geschäftsgebrauch der Margarineverwendung 
nicht kenne und darauf rechne, daß die Backwaren mit Butter oder 
Butterschmalz hergestellt seien. Die Erwartungen des Publikums 
sowie seine Geschmacksrichtung seien als ein wesentlicher Faktor für 
die Beurteilung zu behandeln. Diese Geschmacksrichtung des Publikums 
ändere sich von Zeit zu Zeit und von Ort zu Ort, so daß in einem anderen 
Falle die Verwendung von }fargarine eine Verletzung des Nahrungsmittel­
gesetzes nicht zu begründen brauche. 

Obwohl also dieses Urteil, dem am 14. Dezember 1907 und am 
1. Dezember 1908 von der gleichen Stelle aus ähnliche folgten, nicht 
schematisieren, sondern rein ortsübliche Geschäftsgebräuche und Ge­
schmacksrichtungen berücksichtigt sehen will, wurde diese Entscheidung doch 
zur Grundlage von Verfügungen 1) seitens der Bezirksämter und Polizei-

') Diese Verfügungen sind auf einen Erlaß des bayer. Ministeriums des Inneru 
vom 12. Juli 1907 zurückzuführen, in dem in ganz unrichtiger Auffassung des oberst­
gerichtlichen Urteils vom 15. Januar 1907 jede nicht deklarierte Verwendung von 
Margarine zu Backwaren als Fälschung im Sinne des § 10 des Nahrungsmittel­
gesetzes bezeichnet wird. Das Ministerium hat den gemachten Fehler zwar erkannt 
und ihn durch einen neuerlichen Erlaß vom 10. Nov. 1908 gutzumachen versucht. 
doch ist die einmal eingetretene Verwirru!)g damit nicht wieder zum Verschwinden 
gebracht worden. In dieser letzteren Verordnung heißt es, daß eine Deklarierung der 
Verarbeitung von Margarine in Nahrungsmitteln nicht gefordert werden könne, 
daß aber eine nicht bekannt gemachte Verwendung von Kunstbutter, Pflanzen-
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behörden gemacht, in denen dem Bäcker bei Verwendung von Margarine 
kurzweg eine allgemeine Deklarationspflicht aufgetragen und ein Nicht­
beachten dieser Vorschrift als Täuschung des Publikums hingestellt und 
mit Bestrafungen mit Gefängnis bis zu sechs Wochen und mit Geldstrafen 
his zu 1500 Mark oder mit einer dieser Strafen bedroht wurde. 

Es muß befremden, daß die erwähnten Rechtsprechungen, die sich 
auf die mögliche Minderwertigkeit der Margarine beziehen, deren Vorhanden­
sein nicht fall weise untersuchen oder den Qualitätsunterschied von Back­
waren, die mit reiner Naturbutter, und solchen, die nur mit Margarine her­
gestellt sind, festzustellen versuchen. Die sonderbaren, den Voraussetzungen 
und Begrünchmgen des Margaringesetzes ins Gesicht schlagenden Urteils­
fällungen sind inzwischen durch zahlreiche ähnliche Fälle vermehrt worden, und 
die Deklarationsfrage im Bäcker- und Konditorgewerbe ist heute sehr aktuell 1). 

Interessant ist ein Urteil der sechsten Strafkammer des Leipziger 
Landgerichts vom fi. Juni 1907, worin erklärt wurde, daß Margarine 
dort verwendet werden könne, wo das Publikum geringere Ansprüche 
an das Gebäck stellt und wo man für wenig Geld eine möglichst große 
1tlenge Backwaren zu erhalten wünsche, wogegen für feinere Backwaren, 
also für teureres Gebäck, ausschließlich Naturbutter zu gebrauchen wäre. 
Diese Entscheidung, die die Begriffe V order- und Hinterhaus als entscheidende 
Faktoren in der Rechtsprechung einführt, ist inzwischen von einigen Ge­
richten insofern akzeptiert worden, als man bei der Deklarationspflichtfrage 
"Backwaren aller Art" von sogenanntem "Buttergebäck" unter­
schieden wissen will. Bei ersteren sollen tolerantere Anschauungen Platz 
greifen als bei dem letzteren. 

Im übrigen sind die Verurteilungen von Bäckern wegen nicht dekla­
rierter Verwendung Yon Margarine nur in Süddeutschland (Ba~·ern) an der 
Tagesordnung, in den anderen Teilen Deutschlands enden ähnliche Anklagen 
in der Regel mit Freisprüchen. 

Zur Herstellung der in den letzten Jahren in fertigem Zustande in 
Konservenbüchsen auf den Markt gebrachten Krebsbutter diirfen nach' 
den vorliegenden Urteilen andere Fette als Milchbutter nicht verwendet 
werden. 

butter oder anderen Fettersatzstoffen eine Nahrungsmittelfälschung darstellen könne, 
wenn nämlich 

1. die Margarine oder ein anderes Fett als Ersatz für höherwertige Stoffe 
verwendet wird und 

2. die Verwendung der mehrwertigen Stoffe ·1er Erwartung der Bevölkerung 
von der üblichen Zusammensetzung der W .tre am Orte ihres Verkaufes 
entspricht. 

1) Vergleiche K. Schuh, Die Margarinfrage, Organ für den Öl- und Fetthandel 
1908, S. 38 und 50; Herrn. Limburg, Zur Frage der Deklaration von Butter­
ersatzmitteln in Bäckereien, Chem. Ztg. 1909, S. 801, 810 und 833. 
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Krebsbutter 1) ist bekanntlich ein Produkt, das durch Behandlung zer­

kleinerter Krebsschalen mit geschmolzener Butter im Wasserbade erhalten 

wird. Sie wurde früher ausschließlich im Haushalte hergestellt, und erst 

im letzten Dezennium haben sieh die Konsen·enfabrikanten mit diesem 

Artikel zu befassen begonnen. Dabei hat man die ßlilchbutter teilweise 

durch Rinderfett (Oleomargarin) oder auch durch Margarinbutter zu er­

setzen versucht, wofür Gründe der besseren Haltbarkeit sprechen sollen. 

Anfangs erfolgten bei derartigt>n, von der Nahrungsmittelpolizei be­

anstandeten Produkten freisprechende Urteile 2), später aber sind in ähn­

lichen Fällen durchweg Verurteilungen zu verzeichnen 3), und zwar auf 

Grund des Nahrungsmittelgesetze,s vom 14. ·Mai 1879. 

Die Bestimmungen des Margaringesetzes kommen für die Beurteilung 

dieser Frage nicht in Betracht. 
Als ein Fehler des Margaringesetzes muß es bezeichnet werden, daß 

es keine obere Grenze für den Wassergehalt (wie siez. B. für Butter 

gesetzlich festgestellt ist) bestimmt. Die mittmter wegen zu großen Wasser­

gellaltes der Kunstbutter erhobenen Anklagen endigten daher gewöhnlich 

mit einem Freispruche, doch bemüht sich die Vereinigung deutscher .1\iar­

garinfabrikanten um eine gesetzliche Regelung dieser Frage; man will einen 

}findestfettgehalt von 80 °/0 und einen }faximalwassergehalt von l(i Ofo aus­

gesprochen wissen 4). 

Verschiedene Auslegungen hat auch die Frage erfahren, ob Exportware 

den Vorschriften des deutschen }fargaringesetzes gerecht werden müsse. 

Eine im Hamburger Freigebiet liegende Fabrik, deren Erzeugnisse aus­

schließlich nach dem Auslande gehen, glaubte den durch das Reichsgesetz 

Yorgeschriebenen Sesamölzusatz bei ihren Produkten unterlassen zu können. 

Das Schöffengericht entschied aber sonderbaren\·eisc zuungunsten der Fabrik 

nnd das Obergericht bestätigte das rrteil. 
Die Bestimnmngeu des deutsc·hen Margaringesetzes. seileinen im all­

gemeinen ziemlich richtig eingehalten °) zu ·werden, denn es entfallen Yon 

den Vermteilnngen wegen Nahrungsmittelfälsclmng nur etwas über 2% 

auf das Margaringcsetz. Nach <lcr dent::;chen Kriminalstatistik wurden z. B. 

') V ergleiehe Bd. 2, S. 778. 
') Urteil des hanseatischen Oberlandesgerichtes in Harnburg sowie Entscheidung 

des Kgl. Schöfl"engerichtes in Frankfurt a. 0. v. 27. Aug. 1904. 
3) Urteil des Berliner Landgerichtes v. 10. Okt. 190-! sowie dessen Bestätigung 

durch das Reichsgerichtsurteil v. 16. Dez. 190-!; Urteil des Landgerichtes Berlin 
v. 19. Okt. 190-! und dessen Bestätigung durch das Kammergericht in Berlin v. 
17. Jan. 1905; Urteil des Landgerichtes Berlin v. 22. Mai 1905. .. 

') Siehe Berliner Markthallenzeitung 1908, Xr. 59, und Organ für den 01- und 
Fetthandel 1908. S. 378 u. 389. 

') Siehe auch R. Send t n er, Zum gegenwärtigen Stande unserer Erfahrungen 
über den Erfolg des Margaringcsetzes, Berlin 18!:!9.- Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs­
u. Genußmittel 1900, S. 114. 
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im Jahre 1905 nur 39 Personen auf Grund des Margaringesetzes verurteilt~ 
während die Zahl der Verurteilungen wegen Nahrungsmittelfälschung· 1698 
betrug. 

Österreich. 

In Österreich wurde die Margaringesetzgebung zuerst durch Ritter von 
Hayden angeregt, der am 30. März 1887 dem Abgeordnetenhause einen Gesetz­
entwurf über den Handel und Verkehr mit Margarinprodukten unterbreitet hatte. 
Dieser Vorschlag wurde aber nicht verhandelt, welches Schicksal auch einem 
zweiten, am 10. Februar 1892 eingebrachten Gesetzentwurfe widerfuhr. Man 
beschränkte sich bei der Regelung des Verkehrs mit Kunstbutter lediglich auf 
einzelne, auf be'grenzte Distrikte sich beziehende polizeiliche V erordmmgen 
und gab erst im Jahre 1891 dem unausgesetzten Drängen der Agrarier nach 
und sehuf das Österreichische Margaringesetz vom 25. Oktober 1901. 

Es nimmt wunder, daß in Österreich, wo die Landwirtschaft noch 
immer ein ausschlaggebendes Übergewicht hat, die K1mstbntterfrage so lange 
Zeit ungelöst blieb; die vielfachen Mißerfolge, die andere Länder mit ihren 
Margaringesetzen erlitten hatten, scheinen dieses Zuwarten veranlaßt zu 
haben. Man traute sich erst einige .Jahre nach der Schaffung des letzten 
deutschen Margaringesetzes, mit einem Gesetzentwurfe an das Parlament 
heranzutreten, und empfahl diesem die Annahme einer dem deutschen Mar­
garingesetze ganz und gar nachgebildeten Vorlage. 

Das Österreichische Margaringesetz vom 25. Oktober 1901 unterscheidet 
sich von dem deutschen nur insofern, als es Oleamargarin nicht unter die 
"unverfälschten Fette bestimmter Tier- und Pflanzenarten" zählt, sondern 
es ganz ausdrücklich als unter das Margaringesetz fallend bezeichnet. 

Im § 1, wo die Definition 1) der Begriffe Margarine, Margarinschmalz, 
Margarinbutter und Kunstspeisefett wie im deutschen Gesetze gegeben ist, 
wird noch besonders gesagt: 

"Oleomargarin (Margarin) im Sinne dieses Gesetzes ist jenes Fett­
produkt, das durch Schmelzen des Rohtalges und Ausscheiden der festen, 
stearinhaltigen Teile gewonnen wird." 

1) Der Entwurffür den Codex alimen tari us a ustriat: us (von der Kommission 
am 18. April 1898 revidiert und genehmigt) definiert Kunstbutter und Kunstbutter­
schma.lz etwas anders als das österr . .Margaringesetz. Es heißt dort: 

Kunstbutt er (Ma.rgarinbutter) ist ein Gemisch von Oleomargarin und son­
stigen zum Genusse geeigneten, nicht der Milch entstammenden Speisefetten, mit 
einer je nach der Jahreszeit wechselnden Menge von Speiseölen, das unter Zu­
satz von etwas Riech- und Farbstoffen in geeigneten, mechanisch wirkenden Appa­
raten zusammen mit Milch (Vollmilch, Magermilch oder Rahm) verbuttert wird. 
Doch soll der Gehalt an Butterfett 5 "!o nicht übersteigen. 

Ku nstbu ttersch malz (Kunstrindschmalz oder Margarinschmalz) ist ent­
weder das durch Ausschmelzen von Kunstbutter gewonnene Fett oder obiges 
Fettgemenge, bei dem die Verbutterung mit Milch unterblieben ist. 

Ein Anpassen dieser Definition an den Wortlaut des § 1 des Margaringesetzes 
tut daher not. 
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Im § 4 wird dann Oleamargarin unter den Produkten, für die eine 
Kennzeichnung 1) vorgeschrieben ist, angeführt. Doch heißt es in einem Unter­
abschnitte dieses Paragraphen: 

"Oleomargarin, das zur Weiterverarbeitung in inländischen Margarin­
fabriken bestimmt ist, unterliegt nicht dieser Vorschrift." (Sesam ö I­
zusatz.) 

Und § 11 führt dann weiter aus: 
.Erzeuger von Oleomargarin, Margarin, Margarinschmalz oder Margarin­

butter, die zum Export oder zur Weiterverarbeitung in inländischen 
Margarinfabriken bestimmte Ware, abweichend von den in den §§ 3 und 4, 
Absatz 1 enthaltenen Bestimmungen (Misch verbot, Sesamölzusatz), 
herstellen, haben dies der Gewerbebehörde anzuzeigen." 

Solche Waren sind nach dem weiteren Wortlaute des § 11 bis zu 
ihrem Versande in besonderen Lagerräumen aufzubewahren, wie auch eine 
behördliche Kontrolle über die Bestellungen oder den Versand solcher 
nicht gekennzeichneten Produkte vorgesehen ist. 

Die in Österreich beabsichtigte Ausdehnung des Margaringesetzes auf 
mit Margarine zubereitete Eßwaren hat im Jahre 1907 verschiedene Kreise 
mit dieser Frage beschäftigt. Die Mehrzahl der abgegebenen Urteile ging 
dahin, daß eine solche Ausdehnung nicht zulässig sei. 

Einige bemerkenswerte Punkte aus einem Gutachten der Wiener Han­
dels- und Gewerbekammer seien hier festgehalten: 

Die Unterstellung der mit Margarinbutter oder Margarinschmalz zubereiteten 
Lebensmittel unter das Margaringesetz ist aber nicht nur eine formal irrige, son· 
dern auch in der Praxis gänzlich undurchführbare. Es könnte in gleicher Weise 
der Antrag gestellt werden, daß das Gesetz, betreffend die Erzeugung und den 
Verkauf weinähnlicher Getränke (Kunstweingesetz), auf Eßwaren ausgedehnt werde, 
zu deren Zubereitung Kunstwein verwendet wurde, so daß beispielsweise eine 
Weintorte als Kunstwein- oder Halbweintorte zu bezeichnen wäre. Ein der­
artiges Verlangen ist auch deshalb ungerechtfertigt, weil das zur Zubereitung von 
Backwaren und Konditorwaren verwendete Fett bzw. der hierzu verwendete Wein 
durchaus nicht einen Hauptbestandteil des fertigen Produktes repräsentiert und 
sohin in gleicher Weise seitens interessierter Kreise die Deklaration aller übrigen 
Bestandteile gefordert werden könnte, was in seiner letzten Konsequenz selbst zur 
Preisgebung wohlbegründeter Geschäftsgeheimnisse führen könnte. Auch wäre die 
Befolgung einer solchen Maßregel unkontrollierbar. 

Selbst bei der strengsten Handhabung des Lebensmittelgesetzes vom Jahre 
1896 wird man nicht sagen können, daß Zuckerbäckerwaren oder Backwaren bei 
Verwendung von Margarine ihre Beschaffenheit derart ändern, daß die sonst all­
gemein üblichen Bezeichnungen für diese Waren nicht mehr statthaft seien, weil 
hierdurch die Konsumenten getäuscht würden. Selbst unter dem sogenannten 
Butterteigstrudel begreift der Konsument schon längst nicht mehr ein Fabrikat 
aus Butterteig, sondern einfach ein Erzeugnis aus blättrigem Teig. Auch der Preis 
des Fabrikates spielt bei Untersuchung der Täuschungsabsicht eine wesentliche 
Rolle; bei den anerkannt ganz enormen Preisen echter Naturlmtter wird sich aber 

1) Mit Ministerialverordnung vom 1. Februar 1902 wird in Artikel I ein 
lüprozentiger Sesamölzusatz als kennzeichnendes Mittel bestimmt. 
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die tatsächliche Verwendung von Butter bei Bereitung von Backwaren biz zu einem 
gewissen Grade im Preise ausdrücken müssen. Auch die Bestimmung des § 13 
L.-M.-G., betreffend die Verfälschung von Lebensmitteln, läßt sich auf die Zube· 
reitung von Eßwaren mit Margarine nicht anwenden. Margarine ist ein unschä.d· 
lieber Stoff, ja es ist autoritativ anerkannt, daß gegen die Verwendung von Mar­
garine vom hygienischen Standpunkte keinerlei Einwendung besteht. Gewicht oder 
Maß der Ware wird durch die Verwendung von Margarine statt Butter gewiß 
nicht gesteigert; auch kann ein etwaiges Qualitätsmanko durch die Verwendung 
von Margarine nicht verdeckt werden. 

Ein Einschreiten nach dem Lebensmittelgesetz wtirde sohin nur dann gerecht­
fertigt sein und auch eintreten, wenn die Verwendung von Naturbutter zur Be­
reitung der Eßware besonders betont wird oder sich erbeblich im Preise des Lebens­
mittels ausdrückt, während tatsächlich nur die billigere Margarine beigesetzt wurde. 
Auch diese Fälle werden sich aber nur schwer zu Rekriminationen eignen, weil 
insbesondere bei Back- und Zuckerbäckerwaren das hierzu verwendete Fett quan­
titativ keine allzu bedeutende Rolle spielt und daher der Preisunterschied zwischen 
dem kleinen Quantum Naturfettes oder Fettsurrogates schwer zur Konstruierung 
eines Delikttatbestandes herangezogen werden klinnte. 

Dänemark. 

In diesem Lande erfolgte die erste gesetzliche Regelung der Fabri­
kation und des Handels mit Margarine durch das Gesetz vom 1. April 
1885, das am 1. Mai desselben Jahres in Kraft trat. Die Schaffung dieses 
Gesetzes war dem Drängen der landwirtschaftlichen Kreise Dänemarks 
zu verdanken, die in der im Jahre 1884 erstandenen dänischen Kunst­
butterindustrie eine gefährliche Konkurrentin des heimischen Butterhandels 
sahen und die neue Industrie als den ganzen nationalen Wohlstand Däne­
marks schädigend bezeichneten. Das erste dänische Margaringesetz schützte 
daher in der Hauptsache nur landwirtschaftliche Interessen und nahm auf 
andere Umstände (Hygiene usw.) keinerlei Rücksicht. Seine Bestim­
mungen bestanden im wesentlichen in der Vorschrift besonderer Behälter 
und Fastagen für den Versand der Margarine, in der Kenntlichmachung 
dieser Kolli durch Aufschrift des Wortes "Margarine" in bestimmter 
Größe und in der Anordnung behördlicher Untersuchung zweifel-
hafter Ware. 

Die Form der Behälter sowie die Größe und Art ihrer Aufschrift~n 
bestimmte ein Erlaß des dänischen Ministeriums rles Innern vom 11. April 
1885 auf das genaueste. 

Das erste dänische Margaringesetz vom Jahre 1885 erfüllte seinen 
Zweck in höchst unvollkommener Weise; die vorgesehene behördliche Kon­
trolle erwies sich als unzulänglich, wozu noch kam, daß die Einfuhr von 
Kunstbutter wie auch der Transithandel nicht berücksichtigt wurde. 
Man bemühte sich daher, diese Lücken durch ein neu zu schaffendes 
Kunstbuttergesetz auszufüllen, was sich um so notwendiger erwies, als in 
den Jahren 1885 und 1886 große !!engen von Misch- und Kunstbutter 
von Holland 1md England aus in dänischen Originalbutterbehältern verpackt 
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und mit dänischen Marken versehen, in den Handel gebracht wurden, wo­
durch das Ansehen dänischer Butter ziemlich stark litt. 

Der erste Vorschlag zur Verbesserung des mangelhaften Kunstbutter­
gesetzes vom Jahre 1885 wurde dem Folkething von der im gleichen Jahre 
vom ~Iinisterium des Innern eingesetzten Kommission zur Untersuchung 
der Stellung der Butterproduktion und des Butterhandels Dänemarks ge­
macht. Gleichzeitig wurde aber von >ielen Seiten auch die Meinung aus­
gesprochen, daß der einzig wirksame Schutz des dänischen Molkereiwesens 
das absolute Verbot der Fabrikation, Einfuhr und Durchfuhr von Kunst­
butter wäre. 

Da die Gültigkeitsdauer des ersten Kunstbuttergesetzes vom 1. April 
1885 von vornherein nur auf drei Jahre (bis zum 1. Mai 1888) vorgesehen 
war, mußte man sich beeilen, die verschiedenen Meinungen unter einen 
Hut zu bringen, wollte man nicht hinsichtlich des Butterhandels in einen 
gesetzlosen Zustand verfallen. 

Nach vielen Beratungen der landwirtschaftlichen und gesetzgeberischen 
Kreise einigte man sich schließlich auf einige Verbesserungen des ersten 
Margaringesetzes, die nachstehend aufgezählt werden sollen: 

1. Genaue Umschreibung des Begriffes ,,Margarine". 
2. Anzeigepflicht der Margarine erzeugenden Fabriken und V er­

öffentlichung dieser Anmeldungen. 
3. Anzeigepflicht der E.ich mit dem Handel mit Margarine be­

fassenden Firmen. 
4. Buchführung über Erzeugung, Einfuhr und Handel mit Margarin­

produkten. 
5. Verbot der Erzeugung von Margarin- und Mischbutter durch 

Naturbutterproduzenten (mit Ausnahme für eigenen Gebrauch). 
6. Bezeichnung der ~1argarinprodukte im Detailverkauf und beim 

Versand, und zwar sowohl der Ware selbst als auch der darauf 
bezüglichen Papiere. 

7. Bezeichnung der Verkaufsstellen von Margarine und Verbot 
deren Verkaufes auf ~1ärkten und Schiffen. 

8. Festsetzung des Naturbuttergehaltes von Mischbutter auf eine 
Maximalgrenze von 50üfo und Angabe des jeweiligen Natur­
buttergehaltes von Mischbutter auf jedem Pakete, das auch 
den Namen des Fabrikanten zu tragen hat. 

9. Bestimmung einer von der gewöhnlichen Butterfarbe abweichenden 
Färbung für Margarinprodukte. 

10. Ermächtigung des ~1inisteriums des Innern, den Export nötigen­
falls zu verbieten. 

11. Errichtung einer besonderen Bu.tter- und }1argarinkontrollstation. 
12. Aushängen des Gesetzes in allen dafür in Betracht kommenden 

Lokalen und Festsetzung der Strafen. 
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Die näheren Durchführungsbestimmungen zu uiesem Gesetze erschienen 
in einet· Bekanntmachung vom 12. April 1888 1). 

Dem zweiten dänischen Margaringesetze vom 5. April 1888 war von 
der gesetzgeharischen Körperschaft nur eine zweijährige Dauer (vom 1. Mai 
1888 bis zum 1. Mai 1890) zugestanden worden. Im Jahre 1889 wurden 
daher bereits Vorschläge zu weiteren Verbesserungen in der )largaringesetz­
gebung gemacht, die zu dem Gesetze vom 1. April 1891 führten. 

Dieses neue Gesetz sollte, wie im·§ 20 ausgesprochen wurde, eine 
fünfjährige Dauer haben; es kam aber erst am 22. März 1897 zu 
einem neuen llargaringesetze, das sich die mittlerweile gesammelten Er­
fahrungen in der Handhabung der früheren Gesetzesbestimmungen zunutze 
machte und gewisse, wenn auch nicht einschneidende Änderungen gegenüber 
den früheren Gesetzen aufweist. Als eine solche Änderung sei bloß erwähnt, 
daß der Mischbutter nur ein Naturbuttergehalt von 15 °/0 zugestanden 
wurde. An der Vorschrift einer bestimmten Fonn der Versandgefäße 
und an der Zulässigkeit der Gelbfärbung, deren obere Grenze durch 
Farbtafeln bestimmt worden war, hielt man fest. Als Konservierungs­
mittel für Butter und Margarine ließ man lediglich Kochsalz zu. 

Dieses vierte dänische Margaringesetz wurde durch einen Nachtrag 
vom 23. Juni 1905 ergänzt. Das Wichtigste dieses Nachtrags ist die Vor­
schrift der latenten. Kennzeichnung der !Iargarinprodukte; durch die 
Bekanntmachung des dänischen Landwirtschaftsministers vom 8. Juni 1905 
wurde für diesen Zweck ein Zusatz von Sesamöl bestimmt. 

Latente Die Untersuchung auf den Sesamölzusatz wurde in einer Verordnung 
Färbung. vom 8. Juli 1905 näher beschrieben und soll hier vollinhaltlich wieder­

gegeben werden, weil es nicht uninteressant ist, diese Vorschriften mit 
den analogen des deutschen Margaringesetzes zu vergleichen: 

Von dem geschmolzenen, klar filtrierten Margarinfett (das von Teerfarb­
stoffen b~freit sein muß) vermischt man 1/ 2 ccm mit 9,5 ccm Baumwollsamen­
oder Erdnußöl, das in der weiter unten angegebenen Weise geprüft ist. Die 
Mischung wird mindestens eine halbe Minute lang in einem Reagenzglase von 
18 mm Durchmesser mit 10 ccm rauchender Salzsäure vom spezifischen Gewicht 1,19 
und mit 0,1 ccm (4Tropfen) einer 2prozentigen alkoholischen Furfurollösung (2 Raum­
teile farblosen Furfurols vermischt mit 98 Raumteilen absoluten Alkohols) kräftig 
geschüttelt. Nachdem die Mischung 15 Minuten lang im Glase gestanden ist, muß 
die Salzsäureschicht, die sich unter der Fettschicht absetzt, eine Rotfärbung auf­
weisen, deren Stärke nicht geringer sein darf, als dies auf einer gesetzlich fixierten 
Tafel angegeben ist. 

Der Vergleich mit der Farbtafel wird derart ausgeführt, daß sich der Unter­
sucher mit dem Rücken gegen das Tageslicht stellt und das Probierglas fest gegen 
das weiße Papier der Farbtafel seitlich von dem gefärbten Bilde hält. 

1) Interessanter als der Inhalt dieser Bekanntmachung ist eine a.m 17. Mai 1888 
erschienene Ergänzung, betreffend die Färbung der Margarine, die auch in 
das spätere Gesetz v·. 22. April 1891 überging und von der weiter unten (S. 241) 
noch gesprochen werden soll. 
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Entsteht schon beim Schütteln des Fettes mit Salzsäure eine Rotfärbung, die 
auf gewisse Teerfarbstoffe zurliekzuführen ist, so ist wie folgt zu verfahren: 

10 ccm des Margarin- oder Käsefettes werden in einem kleinen Scheidetrichter 
mit 10 ccm Salzsäure vom spezifischen Gewicht 1,125 eine halbe Minute ]ang ge­
schüttelt. Die rot gef"ärbte Salzsäureschicht, die sich nach einigem Stehen der 
Mischung unten ansammelt, wird abgelassen, worauf von neuem 10 ccm Salzsäure 
von demselben spezifischen Gewicht zugesetzt werden. Die Mischung wird dann 
von neuem eine halbe Stunde lang geschüttelt. Ist die abgeschiedene Salzsäure 
noch gerötet, so wird die Behandlung des Fettes in derselben Weise so lange wieder­
holt, bis eine Rötung der Salzsäure nicht mehr eintritt. Bei dieser Arbeit darf 
nur eine Temperatur angewendet werden, die gerade hinreicht, um das Fett ge­
schmolzen zu halten. Wenn die Salzsäure völlig entfernt ist, wird die Prüfung auf 
Sesamöl im Fette in der etwas früher angegebenen Weise vorgenommen. 

Das zur Prüfung verwendete Baumwollsamen- oder Erdnußöl darf beim 
Schütteln von 10 ccm des Öles mit 4 Tropfen einer 2prozentigen alkoholischen 
Furfurollösung und 10 ccm Salzsäure vom spezifischen Gewicht 1,19 eine Rotf"ärbung 
nicht geben. 

Am 1. September 1907 ist nun neuerdings ein Margaringesetz in 
Dänemark erlassen worden. Sich an die früheren, den gleichen Gegen­
stand zum Vorwurf habenden Gesetze angliedernd, unterscheidet es sich 
von diesen dadurch, daß der zulässige Höchstgehalt der Mischbutter an 
Naturbutterfett von 15 auf 100/0 herabgesetzt wird und daß das Färben 
von Butter- und Margarinprodukten durch Anilinfltrben, <las früher zu­
lässig war, verboten ist. 

Interessant ist auch die Bestimmung, daß andere Fettstoffe als Butter 
und Margarine, also alle übrigen Fettmischungen, nicht unter diesen beiden 
Benennungen oder auch unter .Namen, die diese Worte oder das Wort 
}lfeierei als Bestandteil enthalten, gehandelt werden dürfen. (Nur Kakao­
butter und ähnliche, der Weltbürgerschaft sich rühmende Warenbezeich­
nungen sind von dieser Bestimmung ausgenommen.) Das Feilbieten sowie 
der Verkauf von Margarine und Margarinpro<lukten und deren Ein- und 
Ausfuhr werden verboten, sofern die Ware als von einer Firma herrührend 
bezeichnet ist, in deren Namen die Worte Meierei, Milch, Rahm oder 
Butter vorkommen. 

Eine besondere Betrachtung verdienen die in der dänischen Butter­
gesetzgebung eine so große Rolle spielenden Farbentafeln, die mit dem 
dänischen Margaringesetz vom Jahre 18 88 eingeführt wurden, am 1. A pril18 91 
eine Ergänzung erfuhren und auch für das neue dänische Gesetz vom 
1. September 1907 volle Gültigkeit haben. 

Diese von Alfr. Lehmann entworfenen Farbentafeln bestehen aus 
sechs Gruppen (Skalen) mit je 14 Abstufungen (Schattierungen), von 
denen Nr. 1 die dunkelste, während Nr. 14 rein weiß ist. Von den sechs 
Skalen hat Skala a den rötlichsten, f den gelbsten Farbton. Der Unterschied 
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Nummern ist sehr gering, so daß sich 
bei den Bestimmungen der Farbintensität einer Butterprobe mitunter Ab­
weichungen bei verschiedenen Beobachtern ergeben. Da aber in Dänemark 

Hefter, Technologie der Fette. ITI. . 16 
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die Untersuchung der Proben nur von drei Beamten besorgt wird und alle 
zu beanstandenden Fälle von dem Verfertiger der Tafeln, der übrigens auch 
die Richtigkeit jeder einzelnen Kopie bescheinigt, überprüft werden müssen~ 
funktioniert die Farbkontrolle in Dänemark sehr zufriedenstellend. 

Bei der Untersuchung der Margarinproben, die bei Tageslicht geschehen 
muß, wird vor allem ein Butterstück von bestimmtem Querschnitt und be­
stimmter Dicke hergestellt. Dann stellt sich der Untersuchende mit dem 
Rücken gegen das Fenster und hält die Tafeln senkrecht vor sich, so daß 
er sich nicht selbst im Lichte stehen kann, und auch so, daß kein Sonnen­
schein auf die Tafeln fällt. Man sucht hierauf jenen Ton in den Tafeln, 
der der Farbe der Margarinprobe am meisten gleicht und vermerkt ihn in 
dem Attest mit dem Buchstaben der Farbskala und der Ziffer der Schat­
tienmg, also z. B. B4 , D7 usw. 

Frankreich. 

In Frankreich, der Heimat der Margarinindustrie, hat man der Er­
findung von Mege Monries von behördlicher Seite alle mögliche Unter­
stützung angedeihen lassen. Die Behörden erkannten sofort, daß kein 
Grund vorhanden ist, von heimischer Seite gegen die Kunstbutter einzu­
schreiten, man stellte nur die eine Bedingung, daß das Fabrikat unter 
seinem wahren Namen verkauft werde. In einem späteren, aus dem 
Jahre 1880 stammenden Gutachten der medizinischen Akademie wird aber die 
Unschädlichkeit der Margarine allerdings stark in Zweifel gezogen. Dieses 
1mgünstige Urteil mag nicht zuletzt durch den üppig blühenden Betrug 
hervorgerufen worden sein, der damals im Naturbutterhandel herrschte. Das 
Verfälschen von Milchbutter mit ~Iargarine wurde ganz allgemein geübt 
und der Preis für Naturbutter war infolge dieser Verfälschungen wie auch 
durch die gleichzeitige Steigerung der Naturbutterproduktion in allen Vieh­
zucht treibenden Ländern stark ges1lllken. Die Landwirte verlangten daher 
einen gesetzlichen Schutz und die französische Regierung brachte tatsäch7 
lieh im Jahre 1884 einen Gesetzentwurf, betreffend die Unterdrückung 
des Betruges im Butterhandel, ein. Aus diesem Entwurfe kristalli­
sierte sich später das Gesetz vom 14. März 1887 1), das für Kunstbutter 
und Kunstspeisefette eine entsprechende Aufschrift vorschrieb und das Zu­
mischen von Kunstbutter zur Naturbutter verbot. 

Durch polizeiliche Verordnungen 2) wurde später auch in den Engros­
Zentralmarkthallen der Verkauf von Margarine überhaupt verboten. 

Das französische Margaringesetz vom Jahre 1887 wurde wegen seiner 
losen Fassung vielfach mngangen und bot den Naturbutterproduzenten nicht 
jenen Schutz, den sie erwartet hatten. Es wurden daher im Jahre 1890 

') Journal officiel de 1a Republique Fran~:aise v. 15. März 1887; Ausführungs­
dekret v. 8. Mai 1888. 

2) Polizeiverordnung v. 13. Mai 1892 u. v. 22. Nov. 1893. 
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drei neue Gesetzentwürfe eingebracht, denen in den Jahren 1892 und 1893 
noch weitere folgten; im Jahre 1893 lagen nicht weniger als vier solcher 
Entwürfe vor. Es kam dann im Jahre 1897 zu einem definitiven Kammer­
beschluß, der das französische Margaringesetz vom 16. April 1897 dar­
stellt 1). Dieses Gesetz will verhüten, daß der Käufer über die tatsächliche 
Beschaffenheit der Ware getäuscht werde, und enthält als wichtigsten Be­
standteil das Färbeverbot, eine Maßregel, deren Tragweite vom Gesetz­
geber offenbar unterschätzt wurde. 

Die vorgesehene Trenmmg der Verkaufsräume für Butter und Mar­
garine soll vor der ständig vorhandenen Lockung schützen, beide Produkte 
zu vertauschen; sie bezieht sich daher nicht auch auf verschiedene PJLume 
desselben Hauses oder auf solche in verschiedenen Teilen eines Ortes. Die 
Erlaubnis, 100/0 Naturbutter der Margarinbutter zuzumischen, zeigt, daß 
man trotz des Färbeverbotes in Frankreich die Kunstbutterindustrie nicht 
unterdrücken will, sondern nur Täuschungen der Konsumenten hintauzu­
halten ·bestrebt ist. -

Das Gesetz erhielt am 9. November 1897 einige Ausführungsbestim­
mungen beigegeben. Danach unterliegt jede ~Iargarin- und Oleomargarinfabrik 
einer ständigen Überwachung seitens eines oder mehrerer Inspektoren, denen 
vom Eigentümer oder Geschäftsführer die Zeit der Schließung der Fabrik 
sowie jede Änderung mitzuteilen ist. Außerhalb dieser Zeit ist jede Arbeit 
verboten. Alle Fabrikations- und Lagerräume sind den Inspektoren während 
der Arbeitszeit ständig zugängig, müssen ihnen aber über ihr Verlangen 
auch außerhalb derselben geöffnet werden. Über den Eingang der Roh­
produkte ist ein offizielles Verzeichnis zu führen. Sache der Inspektoren 
ist es, zu überwachen, daß die zulässige Menge Butter ( 10 o j 0 ), die der 
Margarine beigemischt werden darf, nicht überschritten werde, und daß 
kein Färben stattfinde. Der Warenausgang ist ebenfalls in ein offizielles 
Verzeichnis einzutragen. 

Das französische Margaringesetz wurde am 23. Juli 1907 modifiziert 
und durch Ministerialerlässe vom 29. August 1907 und vom 11. März 1909 
ergänzt. Diese Verordnungen bringen außer dem Färbeverbot wenig 
Neues. 

Holland. 

Gesetz vom 
Jahre 1897. 

Holland hat bis heute keine eigentliche Margaringesetzgebung, und Geschieht· 
iiches. die Kunstbutterindustrie konnte sich wohl nicht zuletzt aus diesem Grunde 

in -den Niederlanden so blühend entwickeln. Die Landwirte haben bis vor 
wenigen Jahren das Aufblühen der Margarinindustrie keineswegs mit neicli-

1) Über die-verschiedenen Gesetzentwürfe siehe: Chambre des Deputes, Sixieme 
Legislature, Session extraordinaire de 1893, Nr. 54, 72, 74, 113 u. 136, Session 
de 1894, Nr. 369, 607 u. 866, Session extraordinaire de 1894, Nr. 492; Milchztg. 
1893, S. 823, 841; 1894, S. 73, 220, 398; 1895, S.13; Petersen, Die Margarin­
frage, Bremen 1895, S. 57, 58. 

16* 
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sehen Blicken betrachtet, sondern sich deren vielmehr gefreut, weil diese 
Industrie große Mengen Milch zu guten Preisen verbrauchte. Erst als 
fortgesetzt ausgedehnte Verfälschungen der Naturbutter und deren V er­
mischen mit Kunstbutter den holländischen Ausfuhrhandel in Milchbutter 
schwer geschädigt hatten, führten die Molkereibesitzer eine öffentliche 
Kontrolle ihrer Buttererzeugnisse durch, die indirekt auch die Mar­
garinerzeugnisse trafen. 

In einer Verfügung des kgl. niederländischen M:nisters für Wasserbau, 
Handel und Gewerbe vom 24. Oktober 1904 wurde angeordnet, daß zu 
den Fetten und Ölen, auf die sich die Verbotsbestimmungen in Punkt 10 
der allgemeinen Regeln für Butterkontrollstationen (siehe S. 39) beziehen, 
außer der bereits angeführten Margarine noch gehören : 

1. Oleomargarin. 
2. Premier jus. 
3. Oleastock (amerikanisches Premier jus). 
4. N eutrallard. 
5. Imitationen von Neutrallard. 
6. Kokosnußfett. 
7. Palmkernfett. 

Ganz lose Best.immtmgen über den Handel mit Margarine, sofern er 
in öffentlichen Verkaufsorten erfolgt, sind zwar in dem Gesetze vom 
23. Juni 1889 1), betreffend die Vorbeugungsmaßregeln gegen den Betrug 
im Butterhandel, enthalten, und zwar wird im Artikel 2 dieses Gesetzes 
bestimmt, daß ein Surrogat für Butter nur dann feilgehalten und verkauft 
werden dürfe, wenn es das Wort "Margarine'' oder "Surrogaat" in 
sichtbarer Schrift auf der Umhüllung oder auf dem Stoffe selbst trägt. 
Dieses Gesetz und die am 23. Oktober 1889 erlassenen Durchführungs­
bestimmungen sind durch das Gesetz vom 9. Juli 1900 aufgehoben worden. 
Durch dessen Bestimmungen ist die Kennzeichnung der Umhüllung der 
Margarinprodukte, Trennung der Verkaufsräume usw. vorgeschrieben, aber 
in einer immer noch als lose zu bezeichnenden Fassung. 

Im Jahre 1907 hat aber die holländische Regierung dem Drängen 
der mittlerweile ins Leben getretenen Butterkontrollstationen nachgegeben 
und einen Gesetzentwurf eingebracht, dessen wesentliche Punkte die nach­
stehenden sind: 

Margarinfabrikanten dürfen Butter weder liefern noch versenden noch 
zur Versendung auf Lager haben. In den Anlagen zur Herstellung von 
Butter sowie in den mit jenen Anlagen in Verbindung stehenden Räumlich­
keiten darf weder Margarine noch irgendein anderes Fett vorhanden sein, 
das zur Vermischung mit Butter Verwendung finden könnte. Fabrikanten, 
die Butter und Margarine bereiten, sind hinsichtlich ihrer Werkstätten und 

1) Vergleiche S. 37. 
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Butterlagerplätze einer ständigen besonderen staatlichen Beaufsichtigung 
auf ihre Kosten unterworfen. Die Werkstätten zur Butterbereitung und 
die Lagerräume für Butter sollen von jenen der Margarine getrennt sein. 
Händler und Verkäufer, die Mischungen von Butter mit Fremdfetten her­
stellen, werden als Margarinfabrikanten betrachtet. Den Beamten, die die 
Ausführung dieses Gesetzes zu überwachen haben, ist zu jeder Zeit der 
Zutritt zu allen Werk- und Lagerräumen von Butter, Margarine und 
anderen Fremdfetten sowie die Entnahme von Proben zu gestatten. Diese 
Befugnis gilt auch für die Geschäftsräume, V er kaufsstellen, Lager- und 
anderen Räume, in denen Butter, Margarine oder sonstige Fette vorhanden 
sind oder wo ihre Gegenwart vermutet wird. Gleicher Überwachung unter­
liegen auch die zur Versendung dienenden Gefäße, Wagen u. dgl. Die 
mit der gerichtlichen Untersuchung betrauten Chemiker haben dieselbe Be­
fugnis bezüglich der zur Herstellung der oben erwähnten Fette bestimmten 
Anlagen. 

Durch das aus diesen Entwürfen hervorgegangene Gesetz vom 11. Juli 
1908, das den offiziellen Titel "Buttergesetz" führt, sind Verschärfungen 
in der Überwachung der Erzeugung und des Verkehrs mit Margarinprodul-ten 
eingetreten. Margarine soll keine höhere Reichert-Meißlsche Zahl als 10 
zeigen, es sind vollkommen getrennte Erzeugungs-, Lager- und Verkaufs­
stätten für Naturbutter und Margarine vorgeschrieben und die Einfuhr von 
Butter und Margarine wird an bestimmte, im Verordnungswege näher zu 
bezeichnende Bedingungen geknüpft. 

Übertretungen des älteren (heute noch gültigen) Margaringesetzes vom 
9. Juli 1900 waren in den Niederlanden besonders an der Tagesordnung, 
weil dortselbst (besonders in Amsterdam) ein sehr ausgebreiteter Straßen­
handel mit Butter stattfindet, in dem Hausierhandel aber Margarine und 
Buttersurrogate nicht als SQ~<;!l\e bezeichnet werden müssen, weil es sich 
hier nicht um offene V er kaufsstellen handelt. 

Belgien. 

Belgien begann im Jahre 1890, den Verkehr mit Margarine zu regeln; 
der betreffende Erlaß war vom 10. Dezember 1890 1) datiert, doch be­
währten sich die recht wenig präzisen Bestimmungen des Gesetzes nicht 
und der unlautere Wettbewerb der Margarine mit der Butter dauerte fort. 

Es wurde daher am 29. Mai 1894 2) der belgischen Kammer von der 
Regierung ein Gesetzentwurf vorgelegt, der neben anderen Steuerangelegen­
heiten auch eine Besteuerung der Margarinindustrie brachte und 
deren Betrieb regelte. Dieser Gesetzentwurf, der mit wenigen wesentlichen 
Milderungen im Sommer 1895 von der Kammer angenommen und am 

') Moniteur Beige 1891, Nr. 39. 
2) Chambre des Representants, Nr. 189, Seance du 29 May, und Nr. 230, 

Seance du 7 Juin 1894. 
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12. Juli 1895 1) sanktioniert wurde, setzte für Kunstbutter (sofern sie 
filr den Inlandsverbrauch bestimmt war) eine Fabrikationssteuer von 
5 Franken pro 100 kg fest und bestimmte für Milchbutter, Oleomargarin 
und Kunstbutter einen Eingangszoll von 20 Franken pro 100 kg. Milch 
und Rahm wurden gleichzeitig mit einem Zoll von 2 bzw. 10 Franken 
pro Hektoliter belegt, sofern sie zur Fabrikation von Margarine und Kunst­
butter Verwendung finden, während andere Milch und Rahm frei sind. 

Mit Erlaß vom 5. und 20. August 18952) wurde die Einheblmg der 
Steuer näher bestimmt und mehreres über die Einrichtung, den Betrieb und 
die Fabrikationsüberwachung der Fabriken dekretiert. 

Den Handel mit Butter und Margarine ordnete ein früherer könig­
licher Erlaß vom 11. März 1895. Danach darf Kunstbutter, sofern sie 
für den Inlandsverbrauch bestimmt ist, höchstens 5% Kuhbutter beigemischt 
enthalten. 

Ein ergänzender Ministerialerlaß vom 30. März 1895 3) regelte die 
Färbung der Kunstbutter, der insofern eine gewisse Beschränkung auferlegt 
ist, als sie eine bestimmte Int~nsität nicht überschreiten darf. Als Maßstab 
gilt eine zweiteilige Farbenskala (ähnlich der dänischen) mit 12 Farb­
abstufungen. Skala 8 stellt die höchstzulässige Färbung dar. 

Ein am 4. Mai 1900 erlass!3nes Gesetz, betreffend die Unterdrückung der 
mittels Margarine ausgeführten Verfälschungen, definiert als Margarine alle 
zur Nahrung dienenden butterähnlichen Fette. (Artikel 2.) 

Die Vorschriften betreffs der Verpackung, Beaufsc.hriftung und 
Feilhaltung ähneln sehr den in anderen Staaten erlassenen gesetzlichen 
Bestimmungen. Margarinbrote müssen Würfelform haben und das Wort 
"J\<Iargarine" sowie den Namen oder die Firma des Fabrikanten oder Händ­
lers aufgeschrieben enthalten, falls sich diese Angaben nicht auf der Um­
hüllung finden. 

Das neue Gesetz verbietet das Vermischen der Margarine mit Butter 
zum Zwecke des Verkaufes und schreibt vor, daß Maq~arine nicht mel,u 
als 10 Ofo Milchfett enthalten dürfe und mit unschädlichen, durch könig­
liche Erlässe festzustellenden Stoffen vermischt werden müsse, die nicht 
geeignet sind, die sinnlich wahrnehmbaren Eigenschaften der Margarine zu 
verändern, und die die Margarine von der Butter leicht unterscheiden_ lassen 
(materielle Kennzeichnung). Von dieser Kennzeichnung sind nur solche 
Fabrikate befreit, die zur unmittelbaren Ausfuhr bestimmt sind. 

Im Verordnungswege4) wurde dann bestimmt, daß der Kunstbutter 
auf 1000 Teile 

1). Moniteur Beige 1895, Nr.195. 
2) Moniteur Beige 1895, Nr. 219. 
3) Bulletin du service de surveillance de Ia fabrication et du commerce des 

denrees alimentaires, Brüssel1895 (Mainummer). 
4) Verordnung v. 31. Okt.1900. 
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50 Teile Sesamöl und 
1 Teil trockener Kartoffelstärke 

zugesetztwerden müssen. In den Ausführungsbestimmungen 1) zu diesem 
Gesetze wird auch die Verwendung gewöhnlichen Stärkemehles statt ge­
trockneter Kartoffelstärke zugestanden, jedoch mit der Bedingung, daß dann 
statt des einen Teiles 1,25 Teile zu 1000 Teilen Kunstbutter zugegeben werden. 

Die im Gesetze vom 4. Mai 1900 enthaltene Bestimmung, daß die 
zum V erkaufe bestimmte Margarine nicht mehr als 10 ° f 0 der Milch ent­
stammenden Fettes enthalten dürfe 2), soll so ausgelegt werden, daß die 
Margarine im Höchstfall 10 % Butter enthalten kann, wobei nicht zu prüfen 
ist, ob diese von den bei der V erbutterung an gewandten Rohstoffen (Milch, 
Sahne usw.) stamme, oder ob sie der Margarine während der Knetung in 
Form von Naturbutter zugeführt worden sei. (§ 8.) 

Das belgisehe Margaringesetz vom Jahre 1900 wurde sehr bald durch 
das Gesetz vom 12. August 19033) und eine zu diesem Gesetze erlassene 
königliche Verordnung vom 20. Oktober 19034) bzw. 21. November 19045) 
ersetzt, worin es heißt, daß Margarine und Speisefette, die zum V er kauf be­
stimmt sind,' bei der Verbutterung mindestens 50 Teile Sesamöl und 2 Teile 
trockener, vorher im Öle verteilter Handelsstärke6) auf 1000 Gewichtsteile 
der bei der Herstellung angewendeten Fette oder Öle zugemischt enthalten 
müssen. Das Sesamöl kann dabei im Laufe der Arbeit, die der Butterung 
vorangeht, zugeführt, die Stärke muß den ursprünglichen Stoffen unmittel­
bar nach dem Einbringen in das Butterfaß zugesetzt werden. (§ 1.) 

Über die Beschaffenheit (Reaktionsfähigkeit) des zur Verwendung ge­
langenden Sesamöles, über die Aufbewahrung des Öles sowie der Stärke 
sind besondere Vorschriften festgelegt. 

Der Hersteller der Ware ist vor allen Dingen verpflichtet, in ein der 
Aufsichtsbehörde zur Prüfung vorzulegendes Verzeichnis diejenigen Mengen 
von Margarine und Speisefett einzutragen, die er herzustellen beabsichtigt, 
ebenso muß er das Datum der erfolgten Herstellung nachtragen. 

Außerdem bestehen bezüglich der zur Ausfuhr bestimmten Margarine 
noch Vorschriften über die Bezeichnung der Gefäße und Vorrichtungen, die 
zur Herstellung von Exportmargarine dienen, sowie über die proYisorische 
Lagerung und die Frist bis zur Ausfuhr. 

Die Verpackungsvorschriften für Margarine decken sich im großen 
und ganzen mit den deutschen Bestimmungen (bandförmige rote Streifen 
und deutliche Aufschrift). 

1) Datiert v. 8. Juli 1901. 
2) Vergleiche Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs- u. Genußmittel 1900, Bd. 3, S. 875. 
3) Moniteur Beige 1903, Nr. 297. 
') Moniteur Beige 1903, Nr. 297. 
5) Moniteur Belge 1904, Nr. 328. 
6) Siehe die S. 208 vermerkte Ansicht Gibsons. 

Export vor· 
schriften. 
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Eng land. 

Großbritannien hat seit jeher viel unter Butterverfälschung zu leiden. 
Die g-roßen, nach England eingeführten Buttermengen waren nicht selten 
Mischbutter oder Kunstbutter. Die British Dairy Farmer's Associa­
tion schlug daher im Jahre 1886 eine Kontrolle der englischen Margarin­
fabriken und die Kennzeichnung aller Butterersatzmittel mit einem Regie­
rungsstempel vor. Es wurden von Mr. C onway und Lord Vernon 1) 
Gesetzentwürfe eingebracht, die eine parlamentarische Kommission zur Be­
ratung überwiesen erhielt und die durch das Margaringesetz vom 23. August 
1887 ihre Erledigung fanden. 

In diesem Gesetze wurde ein Deklarationszwang für alle Margarin­
produkte oder Jilischungen von Butter unrl ~largarine bei Verkauf und 
Versand vorgeschrieben, die Anmeldepflicht der Fabriken und deren Kontrolle 
durch Probeentnahme vorgesehen usw. 

Alle Gefäße und äußeren Umhüllungen für Buttersurrogate müssen 
durch eine deutliche Aufschrift als solche bezeichnet sein. 

Ferner ist jeder Fabrikant und Großhändler verpflichtet, in seinen 
Rechnungen Kunstbutter deutlich als solche zu bezeichnen; wie auch der 
Detailhändler seinen Kunden das Surrogat nur unter diesem Namen ver­
kaufen darf. 

Endlich unterstehen alle vom Auslande eingehenden Sendungen vw1 
Butter einer staatlichen Kontrolle. 

Als offizielle Bezeichnui)g für Kunstbutter wurde nicht, ww es die 
Kommission, die das Gesetz zu begutachten hatte, vorschlug, B u tteri n e 
gewählt, sondern Margarine. 

Das Gesetz hielt indes nicht, was man von ihm erwartet hatte, und 
wenige Jahre später legte daher eine vom englischen landwirtschaftlichen 
Ministerium ernannte Kommission ein Elaborat vor, das wesentlich schärfere 
Bestimmungen enthielt. Ein im Jahre 1906 dem englischen Parlament 
vorgelegter Gesetzentwurf, der am 1. Januar 1908 Gesetz wurde, bringt nur 
wenig Neues, hat aber jedenfalls den Vorzug, daß er den zulässigen Maximal­
gehalt der Kunstbutter an Wasser feststellt, und zwar mit 16%. 

Rußland. 

In Rußland wurde im Jahre 187 4 mit der Erzeugung von Margarine 
begonnen, doch setzte plötzlich im Jahre 1889 eine Strömung gegen die 
unter dem Namen Kuhbutter verkaufte Kunstbutter ein, und der St. Petcrs­
burger Stadthauptmann dekretierte nach Anhörung einer aus den Vertretern 

1) Vernon wollte das bis dahin in England für Kunstbutter gebräuchliche 
Wort ~Butterine" wegen seiner Ähnlichkeit mit dem Worte "Butter~ abgeschafft 
und durch die Bezeichnung "Ma.rgarine" (für das Rohprodukt ~Oleomargarine) 
ersetzt wissen. 
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der betreffenden· Regierungsressorts, einigen Ärzten und Professoren der 
Chemie, Hygiene und Medizin bestehenden Kommission wie folgt: 

1. Die Produkte der Margarinfabrikation dürfen nur unter dem 
Namen "Margarine" oder "künstliche Margarinbutter" 
verkauft werden. 

2. Der Verkauf eines jeden Gemisches von Margarin- und Kuh­
butter ist untersagt. 

3. Margarinbutter muß überall, wo sie verkauft wird, in rot an­
gestrichenen Gefäßen aufbewahrt werden. 

Im Jahre 1887 wurde dann vom Domänenministerium ein Gesetz­
entwurf ausgearbeitet, doch erst am 8. April 1891 ein Gesetz erlassen, 
dessen Bestimmungen von denen des Entwurfes vom Jahre 1887 in 
mehreren Punkten abweichen. 

In diesem Gesetze ist eine eigenartige Definition des Wortes "Kunst- ~:::!\~~ 
butter" gegeben, die lautet: 

"Unter der Benennung ,Kunstbutter' ist dasjenige Produkt zu verstehen, 
das bei der Bearbeitung von 100 Gewichtsteilen Margarine nach der Methode von 
Mege Mouries mit 100 Gewichtsteilen Milch oder 10 Gewichtsteilen Rahm ge­
wonnen wird." 

Das Gesetz enthält das Färbeverbot, das Verbot der Herstellung 
von Mischbutter, den Deklarationszwang und das Einfuhrverbot 
von Margarinprodukten. 

Es scheint nicht strenge gehandhabt zu werden und durch Polizei­
erlässe in den meisten Punkten wesentlich abgeändert worden zu sein, 
vielfach in verschärfendem, nur selten in milderndem Sinne. 

Nach Pollatschek ist den neuen Vorschriften zufolge die Erzeugung 
von Margarine an eine besondere Bewilligung der Ministerien der Finanzen 
uncl des Innern gebunden. Nur in solchen Städten, die öffentliche (städtische) 
Schlachthäuser besitzen, können Margarinfabriken errichtet werden, deren 
Betriebsweise von einem vom Ministerium für Handel und Industrie ernannten 
Arzt überwacht werden muß. Außerdem muß jede Fabrik einen behördlich an­
erkannten Tierarzt anstellen, der das Schlachten der Tiere und das Aus­
schneiden des Rohtalges beaufsichtigt. Arzt und Tierarzt werden im Jahre einige­
mal, mindestens jeden dritten Monat, von russischen Medizinalinspektoren kon­
trolliert. Die Fabrikation muß sich an ein vom Handelsministerium ausgegebenes 
Reglement halten und darf ausschließlich nur gesunden . Rohtalg verwenden .. 

Bloß für Schmelzmargarine (Schmalzbutter) dürfen außer Talg 
und dem selbsterzeugten Margarin auch raffiniertes Kokos- und Maisöl 
verwendet werden. 

Der Verkauf von Margarinbutter ist in Niederlagen, wo mit Milch­
produkten und mit natürlicher Butter gehandelt wird, verboten; er darf nur 
in eigenen Niederlagen erfolgen, und es bestehen hinsichtlich der Verpackung 
spezielle Vorschriften. 
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Das Mischverbot wird in Rußland trotz der vorhandenen gesetz­
lichen Bestimmungen nicht beobachtet. Das erzeugte Margarin kommt 
auch fast ausschließlich mit Naturbutter gemischt auf den Markt, da eigent­
liches Margarin auch von der ärmsten russischen Bevölkerung nicht ge­
nossen wird. Die heute bestehenden drei Fabriken (je eine in Paters­
burg, Odessa und in Moskau) erzeugen ungefähr 1000 Tonnen Margarine 
jährlich, also eigentlich ein recht bescheidenes Quantum 1). 

Im Jahre 1906 haben mehrere Interessenten gemeinsam Petitionen 
beim russischen Handelsministerium überreicht, die um die Befreiung von 
den heute der Margarinindustrie angelegten Fesseln baten. Die Anfeindung, 
der die 1.Iargarinindustrie in Rußland ausgesetzt ist, geht mitunter so weit, 
daß Beschreibungen von Kunstbutterfabriken in den Zeitungen der Zensur 
verfallen. 

Finnland. In Fir:10land, wo bisher die Erzeugung von Margarine verboten, deren 
Einfuhr aber gegen einen hohen Eingangszoll gestattet war, soll laut Be­
schluß des Senats im Laufe des Jahres 1909 ein Gesetz erlassen werden, 
das die Bereitung von Margarinprodukten im Lande gestattet. 

Italien. 

Italien. Verhältnismäßig spät hat sich Italien mit der gesetzlichen Regelung 
des Kunstbutterverkehres zu befassen begonnen. Dieses Nachhinken wird 
erklärlich, wenn man bedenkt: daß der Butterkonsum in Italien bei weitem 
keine so wichtige Rolle spielt wie in den nördlichen Ländern. Im Süden 
heiTScht eben das Olivenöl in Küche und Haushalt vor. 

Der Anstoß zur Schaffung eines Margaringesetzes ging denn auch von 
der dem Olivenöl mehr oder weniger fremden Lombardei aus, hauptsäch­
lich von Mailand, welche Stadt ein bedeutender Butterkonsument ist, 
wie ja die Lombardei auch als Naturbutterproduzentin eine beachtenswerte 
Rolle spielt. 

Ein am 3. Mai 1893 von Facheris dem italienischen Abgeordneten-· 
hause vorgelegter Gesetzentwurf lehnte sich im großen und ganzen an die 
Margaringesetze anderer Staaten an und sah, was besonders beachtenswert 
ist, für alle Margarinfabrikate eine rote oder blaue, in leichtem Tone 
gehaltene, aber doch in die Augen fallende Färbung vor. 

Nach verschiedenen Änderungen des Entwurfes durch eine eingesetzte 
Parlamentskommission, die insbesondere die Vorschrift der blime11 Färbung 
verwarf, kam es am 19. Juli 1894 zum Erlasse eines italienischen Mar­
garingesetzes, worin auch die Rotfärbung der Margarine weggefallen war. 
So ähnelt das italienische Gesetz den analogen Gesetzen anderer Staaten 
und beschränkt sich auf die Bezeichnung der Buttersurrogate und ihrer 

1) Pa.ul Polla.tschek, Ma.rga.rinfa.brika.tion in Rußland, Chem. Revue 1902, 
8.102. 
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Verpackung sowie der darauf bezüglichen Papiere und der Verkaufs­
stellen. Erwähnenswert ist nur, daß die Herstellung von Mischbutter ge­
stattet ist, sofern sie unter den Namen Margarine oder Kunstbutter auf den 
Markt gebracht wird, und daß ein Färbeverbot aller Margarinprodukte 
festgesetzt ist. Der betreffende Passus ist allerdings etwas locker gefaßt, denn 
es heißt dort nur, daß man Margarinprodukten keine Farbe beimischen dürfe, 
durch die sie das Aussehen natürlicher Butter erhalten. Die Verwendung 
dunkel gefärbter Rohstoffe zwecks Erzeugung einer möglichst gelben Kunst­
butter ist also nicht verboten (siehe S. 255 u. 256 dieses Bandes, amerika­
nisches Margaringesetz). 

Portugal. 

In diesem Staate besteht für den Handel mit Kunstbutter eine De- Portugal. 

klarationspflicht wie auch eine besondere Besteuerung; beides ist durch 
das Gesetz vom 17. Juli 1888 und durch den Erlaß vom 30. August 1888 
festgelegt. In letzterem wird außerdem den Margarinfabriken die lführung 
einer besonderen Fabrikmarke auferlegt und die Beschriftung der Kunst-
butter enthaltenden Pakete gefordert. 

Schweix. 

In diesem Lande datiert die Margarinindustrie bis zum Jahre 1885 Schweiz. 

zurück, um welche Zeit die Gesellschaft schweizerischer Land­
wirtel) gegen den Betrug im Butterhandel Stellung nahm. Am 6.August 1886 
erließ dann der "Kleine Rat der Schweiz" eine Verordnung, wonach 
der Name "Butter" im Groß- und Kleinha~del nur solchen Fetten bei-
gelegt werden darf, die ausschließlich aus Kuhmilch, ohne Zusatz anderer 
Fette, bereitet wurden, während für Produkte, die aus anderen Fetten 
hergestellt sind, die Verwendung von Namen, worin das Wort "Butter" 
vorkommt, verboten ist. Auch sollen in den Verkaufslokalen die Gefäße, 
worin derartige Produkte aufbewahrt werden, deutlich und sichtbar die 
Aufschrift ;1Kochfett-' tragen, eine Bezeichnung, die auch die betreffenden 
Fakturen und Frachtbriefe aufzuweisen haben 2). 

In mehreren Kantonen wurden dann noch Einzelbestimmungen er­
lassen, so in dem von Zürich3) 1 Bern'), St. Gallen5), Basel 6), 

Tessin 7) usw. 
Der Verkehr mit Butter und deren Surrogaten sowie mit Schweine­

fett und anderen Speisefetten in der Schweiz wird auch durch das Bundes-

1) Schweiz. Landw. Zentralbl. 1885, Nr. 21. 
2) Deutsche Landw. Ztg. v. 19. März 1887. 
3) Erlaß v. 26. März 1887. 
') Erlaß v. 19. März 1890. 
5) Erlaß v. 5. Aug. 1892. 
II) Erlaß v. 28. F.ebr. 1893. 
7) Erlaß v. 8. Juni 1901. 
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gesetz vom 8. Dezember 1905 (Gesetz über den Verkehr mit Lebens­
mitteln und Gebrauchsgegenständen) berührt. 

Im Jahre 1909 ist eine "Schweizerische Verordnung, betreffend den 
Verkelu- mit Butter, diversen Speisefetten usw.", erschienen, die in knapper 
Fassung alle Bestimmungen des deutschen Margaringesetzes enthält, mit 
einigen wesentlichen Verbesserungen in der Sortierung. (Definition, Be­
stimmung des Fettgehaltes, V erdarbensein usw.) 

Schweden. 

Schweden. Zur Kontrolle des Kunstbutterhandels wurde am 2. Oktober 1885 
eine Verordnung erlassen, die am 1. November 1885 in Kraft trat. Im 
Jahre 1888 wurden dann im schwedischen Reichstage verschiedene Anträge 
gestellt, die teils auf ein gänzliches Verbot der Einfuhr und Fabrikation 
von Margarine 1), teils nur auf verschärfte Kontrolle lauteten. Aus 
diesen Wünschen und V arschlägen kristallisierte sich die Verordnung vom 
11. Oktober 1889. 

Durch letztere wurde die ButterbPreitung von der Margarinfabrikation 
gesondert und diese der An m e 1 d e p flicht unterworfen. Der Betrieb der 
Kunstbutterfabrik wird in sanitärer Hinsicht durch staatliche Aufseher 
überwacht. Die Herstellung von Mischbutter ist erlaubt, doch muß das 
Produkt unter der Bezeichnung "11Iargarin'' in den Handel kommen. Die 
Form der Margaringefäße und deren Beschriftung sind ebenfalls geregelt. 

Norwegen. 

Norwegen. Dieses Land regelte den Verkehr mit Butter und Margarine zuerst 
durch eine Verordnung vom 2. Oktober 1885, der bald das Gesetz vom 
22. Juni 1886 sowie die es ergänzende Verordnung und die Ausführungs­
bestimmungen vom 14. Dezember 1886 folgten 2). Die Herstellung und 
der Verkehr von Mischbutter waren durch dieses Gesetz nicht verboten, 
ebenso war eine Trennung der Butter- und Margarinfabrikation nicht vor­
geschrieben; dagegen bestand eine Anmeldepflicht der Betriebe, ihre be­
sondere Aufsicht und unter gewissen Voraussetzungen auch eine sanitäre 
Kontrolle. 

Das Gesetz vom 22. Juni 1886 wurde 16 Jahre später durch das 
jetzt gültige Gesetz vom 8. März 1902 aufgehoben, wonach Margarine und 
Margarinkäse nur unter diesen Namen feilgehalten, verkauft, eingeführt 
und ausgeführt werden dürfen. Andere Zusatzbezeichnungen als der Name 
oder die Firma des Fabrikanten, der Name des Herstellungsortes sowie die 
im gewöhnlichen Warenhandel üblichen Qualitätsbezeichnungen (worin aber 

1) Unter "Margarine" wird in Schweden nicht Oleomargarin, also das Roh­
produkt, sondern fertige Kunstbutter verstanden. 

2) Betaenkning over Forslag til Lov om Kunstmor, abgegeben vom Ausschuß 
des dänischen Folketings am 11. März 1887. 
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keine Ausdrücke vorkommen dürfen, die zu Verwechslungen dieser Er­
zeugnisse mit Butter oder echtem Käse Anlaß geben könnten) sind verboten. 

Untersagt hat man ferner auch die Ein- und Ausfuhr sowie den Ver­
trieb von Margarinbutter, die andere Konservierungsmittel als Kochsalz 
enthält. Die Verpackung von Margarine darf nur mit neuen Empallagen 
stattfinden; von dieser Bestimmung sind bloß Hüllen aus Glas, Fayence 
und ähnlichem Material ausgenommen. 

Nach einer königlichen Verordnung vom 28. Juni 1902 muß bei den 
aus Holz gefertigten Margarinbehältern auf zwei gegenüberstehenden Seiten 
deutlich das Wort "Margarine" eingebrannt, auf anderen als hölzernen 
Behältern das Wort "Margarine'"' mit Farbe oder Email gemalt sein. Die 
Buchstaben müssen in jedem Falle 1,7-3 cm Höhe und die Aufschriften bei 
Holzbehältern 12-18 cm, bei Behältern ans anderem Material 10-15,5 cm 
Länge haben. 

Rumänien. 

Hier ist die Einfuhr von Kunstbutter verboten; der betreffende Rund- Rumänien. 

erlaß der rumänischen Generalzolldirektion vom 12. Oktober 1906 wurde 
den Zollbehörden neuerdings eingeschärft. Das Verbot stützt sich auf 
ein Gutachten des Gesundheitsdienstes sowie auf den Artikel 102 des 
Reglements für die gesundheitlkhe Überwachung und steht im Wider-
spruche zum Zolltarif, worin der Import von Kunstbutter vorgesehen und 
durchaus nicht untersagt ist. 

Vereinigte Staaten Nördamerikas. 

In den Vereinigten Staaten, wo die Kunstbutterindustrie sehr rasch 
Fuß gefaßt hatte und das neue Produkt fast ausschließlich zu betrügeri­
schen Mischungen mit Naturbutter verwendet wurde, machte sich auch 
am frühesten jene Strömung geltend, die den Schutz der Naturbutter gegen 
Verfälschung mit Margarine anstrebt. Es kam schon im Jahre 1877 zu 
einem Gesetze, worin bestimmt wurde, daß alle Surrogate für Butter mit der 
ausdrücklichen Bezeichnung "Oleomargarin" 1) gehandelt werden müssen. 

Im Jahre 1880 wurde dann den gesetzgebenden Körperschaften vor­
geschlagen, die Rohmaterialien der Kunstbutterfabrikation in sanitärer 
Hinsicht zu prüfen und die Färbung der Margarine zu verbieten. Im 
Jahre 1882 wollte man eine besondere Färbung von Oleamargarin 
zwecks deren Unterscheidung von Naturbutter eingeführt wissen, und im 
Jahre 1884 wurde für den Staat New York durch ein Gesetz jede 
Herstellung eines Surrogates für Naturbutter überhaupt untersagt. 

1) Unter Oleomargarin versteht man in Amerika fertige Kunstbutter; das 
Rohprodukt der Kunstbutterfabrikation, das von uns Oleomargarin benannt wird, 
heißt dort Margarinöl (Margarine oil), und Premierjus nennt man Oleo 
stock. Aus dieser Namensverschiebung, die nicht jedermann stets gegenwärtig 
ist, ergeben sich sehr häufig irrtümliche Auffassungen. 

Geschieht­
liebes. 
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Dieses Gesetz wurde jedoch von dem Appellationsgericht schon nach wenigen 
Monaten als ungültig aufgehoben, weil "durch das V erbot der Herstellung 
und des Verkaufes von Buttersubstituten die freie Konkurrenz, der Er­
findungsgeist und somit aller Fortschritt behindert würden. Dies involviere 
einen Eingriff in die persönlichen Rechte, die durch die Verfassung der 
Vereinigten Staaten gewährleistet seien" 1). 

Im Jahre 1885 erließ man im Staate New York ein ähnliches Ge­
setz, das aber nur die Herstellung butterähnlicher Ware verbot und daher 
trotz erhobenen Einspruches als verfassungsgemäß anerkannt wurde. 

Die vielfachen Klagen über Verfälschung der Naturbutter mit Margarine 
und das unausgesetzte Drängen der Agrarier nach ausgiebigem Schutze 
des Molkereiwesens führten zu dem Gesetze vom 2. August 1886, das, für 
die ganzen Vereinigten Staaten giUtig, die Auferlegung einer Steuer sowie 
die Regelung der Fabrikation, des Verkaufes und der Ein- und Ausfuhr 
von Oleamargarin brachte. Wesentlich für dieses Gesetz war die Fest­
legung einer bestimmten Steuer für Fabrikanten sowie für Groß­
und Kleinhändler in Kunstbutterprodukten, die Überwachung der Fabri­
kation durch staatliche Aufsichtsbeamte, Vorschriften über Verpackung und 
Bezeichnung der Produkte und eine Art Fabrikationssteuer, die mit 2 Cents 
für jedes Pfund erzeugter Oleamargarine festgesetzt wurde. Als Einfuhr­
zoll für Kunstbutterprodukte fremder Länder wurden 15 Cents pro Pftmd 
bestimmt, und die Einfuhr ward außerdem an gewisse Formalitäten hin­
sichtlich Packung und Stempelung gebunden. Zur Ausfuhr bestimmte 
Margarinprodukte wurden als steuer- und stempelfrei erklärt, mußten jedoch 
ebenfalls eine bestimmte Beschriftung erhalten. 

Die am 18. Oktober 1886 zu diesem Gesetze erlassenen Erläuterungen 
und die vom 1. Oktober 1890 und 2. Juli 1891 datierten Ausführungs­
bestimmungen sagen Näheres über die Fabrikation (Anmeldung, Kaution 
usw. des Betriebsinhabers), die Einsetzung der Steuern, die Buch­
führung der Fabriken, die Durchführung des Groß- und des Klein­
handels, über die Art der Strafen bei Vergehungen usw. 

In einzelnen Staaten der Union bestanden außer dem in der ganzen 
Union gültigen Gesetze vom 2. August 1886 noch Spezialgesetze, die· 
allerdings nicht mit den Bestimmungen des ersteren kollidieren sollen. Im 
übrigen kehrte man sich aber nicht allzusehr daran und so kam es, daß 
bis vor kurzem in den einzelnen Staaten recht widersprechende Gesetzes­
vorschriften bestanden und daß noch mehr eine Verschiedenartigkeit in 
der Handhabung der gesetzlichen Bestimmungen zu beobachten war. So 
wurden in den Staaten Pennsylvanien tmd Maryland im Jahre 1898 
Antioleomargaringesetze angenommen, die den Vertrieb künstlicher 
Butter direkt untersagten. Das Bundesobergericht in Washington hob diese 

1) Petersen, Die Margarinfrage, S. 23. 
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Gesetze zwar apf, genehmigte aber dafür in anderen Staaten ähnlich lau­
tende, wenn auch etwas milder stilisierte Gesetze. 

Die Taxen, Steuern und Fabrikationsgebühren, die auf Grtmd des Ge­
setzes vom Jahre 1886 gezahlt werden mußten, beliefen sich im Jahre 1896 
auf 2,5 Millionen Dollars. Davidson schlug nun in demselben Jahre 
vor, die Besteuerung des Oleomargarins in Amerika zu erhöhen und statt 
der bisherigen 2 Cents pro Pfund eine Fabrikationssteuer von 10 Cents 
pro Pfund einzuheben, falls es sich um gefärbte Margarine handelt, die 
Steuer jedoch auf 1/ 4 Cent zu ermäßigen, wenn dem Produkte keine künst­
liche Färbung erteilt worden ist. 

Dieser Vorschlag erscheint in etwas geänderter Form in dem neuen 
amerikanischen Margaringesetze verwirklicht, das am 28. April 1902 im 
Washingtoner Senat zur Annahme gelangte, am 9. Mai trotz des lebhaftesten 
Widerspruches von verschiedenen Seiten vom Präsidenten der Republik 
unterzeichnet wurde und am 1. Juli 1902 in Kraft trat. 

Der die unter Kontrolle gestellten Produkte umschreibende Abschnitt 
des amerikanischen Gesetzes lautet: 

"Unter das Gesetz fallen alle bisher als Oleomargarin, Oleo, Oleomargarinöl, 
Butterine, Lardine u. ä. bezeichneten Fette, reine und neutrale Fettstoffe, alle 
Mischungen und Präparate der genannten Fettarten untereinander und mit Butter, 
alle Schweinefett- und Talgextrakte, alle Mischungen und Präparate von Talg, 
Rinderfett, Nierentalg, Schweinefett, vegetabilischen Ölen usw." 

Der wichtigste Punkt des neuen Gesetzes, das natürlich auch hin­
sichtlich Verpackung, Beschriftung und V~>rtrieb von Kunstbutter­
produkten das Nötige vorsieht, ist die Festsetzung einer hohen Fabri­
kations- und Gewerbesteuer für tmgefärbte und gefärbte Margarin­
produkte, die besonders gefärbte Kunstbutter gewaltig verteuert. 

Die hohe Fabrikationssteuer, die das neue Gesetz auf gefärbte Kunst­
butterprodukte legt, bedeutet eine direkte Unterbindung der Fortentwicklung 
dieser Industrie. (V gl. S. 292.) Einige Fabrikanten glaubten ein Mittel zur 
Vermeidung dieser Steuer gefunden zu haben, indem sie zum Fettansatze von 
Natur aus intensiv gelb gefärbte Fette (z. B. Palmöl) zugaben und 
so den Zusatz besonderer Farbstoffe entbehrlich machten. Der von Amts 
wegen gegen dieses Umgehen der Färbung eingeleitete Prozeß endete in 
letzter Instanz mit der Niederlage der Kunstbutterfabrikanten, weil das 
Gericht in dem Zusatze von Palmöl ebenfalls eine Färbung erblickte und 
erklärte, daß das Palmöl doch nicht seiner ihm als Fett anhaftenden Eigen­
schaften halber zur Kunstbutterfabrikation verwendet würde, sein Zusatz 
vielmehr ausschließlich Zwecke der Färbung verfolge, weshalb Palmöl als 
lfärbemittel im Sinne des Gesetzes angesehen werden müsse. 

Da dieser Streitfall die gesamte amerikanische Margarin- und Speise­
fettindustrie in hohem Maße interessierte, weil er eine prinzipielle Frage 
aufrollte, sei die vom Kläger gegebene rechtfertigende Motivierung seines Vor­
gehens sowie die Entscheidung des Gerichtes im wesentlichen wiedergegeben. 

Gesetz vom 
Jahre 1902. 

Was ist 
,.FArbe· 
mitten" 
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Der Kläger machte geltend: 
"Wenn man von einer n a t ü r Ii c h e n Färbung des Oleomargarins spricht, so 

meint man damit eine solche, die auf einem natürlichen Ingrediens des Oleo­
margarins beruht. Was natürliche Ingredienzien des Oleomargarins sind, oder was 
man als solche ansehen kann, ist aus dem Wortlaute des Gesetzes klar zu ersehen. 
Eine Färbung, die durch ein natürliches Ingrediens der Kunstbutter herbeigeführt 
wird, kann nun unmöglich als künstliche Färbung betrachtet werden, für welche 
Auslegung kein anderer Grund aufzutreiben ist, als daß die verwendete Menge 
des Ingredienses winzig sei und daß der Zweck seiner Verwendung dahin gehe, 
die erwünschte Färbung zu erzielen. Die geringe Menge des benutzten Palmöles 
kann dieses durchaus nicht zu einem künstlichen Färbemittel stempeln, 
denn sie ersetzt in der Margarine ein gleich großes Quantum eines anderen Fett­
stoffes." 

Der Supreme Court hat dagegen wörtlich entschieden: 

"Es ist nicht zu leugnen, daß nach Abschnitt 2 des Gesetzes Oleomargarin 
alle Mischungen und Präparate von Stoffen umfaßt, die Butter zu ersetzen imstande 
sind, und daß Palmöl als vegetabilisches Öl ebenfalls als ein solcher Stoff anzu­
sehen ist. Nun hat aber das Gesetz nicht nur Fettstoffe als Ingredienzien für 
Oleomargarin genannt, sondern auch verschiedene Färbestoffe angeführt und zum 
Schluß außer den namhaft gemachten Fremdstoffen auch noch von ,anderen 
Färbestoffen' gesprochen. Der Zweck des Zusatzes ,von anderen Färbe­
stoffen' ging dahin zu verhindern, daß von der Wirksamkeit des Gesetzes irgend­
wie seiner Natur nach Kunstbutter darstellendes Material durch den Zusatz eines 
Färbestoffes ausgeschlossen werde, der in Wirklichkeit nicht ein Ingrediens dar­
stellt, sondern im wesentlichen nur dem Zwecke dient, das Fabrikat zu färben, daß 
es so wie Butter aussehe. 

Wenn Palmöl auch ein Ingrediens der Kunstbutter ist, so tut es doch nichts 
anderes als die Butter färben, und deshalb muß man mit Recht von einer ,künst­
lichen' Färbung sprechen. Die Worte ,andere Färbestoffe' schließen eben alle 
Färbestoffe, wenigstens alle von der Natur der genannten, ein. Erwägt man dem­
nach weiter, daß es einer der Zwecke der Gesetzgebung war, den Verkauf von 
Oleomargarin als Ersatz für Butter zu behindern, so wird es klar, daß irgendein 
Stoff, wenngleich er auch als mögliches Ingrediens von Oleomargarin genannt ist, 
als künstlicher Färbestoff zu bezeichnen ist, wenn er im wesentlichen der Aufgabe 
dient, der Masse eine Butterfärbung zu erteilen. u 

Diese Entscheidung, die der Kunstbutterindustrie Amerikas eine arge 
Enttäuschung brachte, hat zu lebhaften Diskussionen Anlaß gegeben. Man 
erblickte in dem Erkenntnis . des obersten Gerichtshofes eine Art Korrektur 
des unklar stilisierten Färbeparagraphen und war darüber aufgebracht, 
daß sich die Rechtsprechung zu solchen Korrekturen schlechter Gesetze 
hergab. Im übrigen war auch unter den Richtern die Meinung sehr ge­
teilt; die- Pro- und Kontrastimmen des Richterkollegiums verhielten sich 
wie 4 : 3, so daß die Entscheidung nur mit sehr knapper Majorität gefällt 
werden konnte. 

Durchgreifender und energischer als die Vereinigten Staaten Nord­
amerikas durch das neue Margaringesetz hat bisher kein Land die Inter­
essen des Molkereigewerbes gegenüber der Margarinfabrikation und dem 
Margarinhandel zu schützen verstanden. 
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Das Färbeverbot· bzw. die hohe, auf gefärbter Margarinbutter lastende 
Steuer hat der nordamerikanischen Produktion von Margarinerzeugnissen großen 
.Abbruch getan, npd es wird wahrscheinlich in Hinkunft das Gros des ge­
schmolzenen Premierjus oder des Oleomargarins direkt zum Export gelangen. 

In den ersten beiden Jahren nach dem Inkrafttreten des neuen 
Margaringesetzes ist die Kunstbutterfabrikation tatsächlich um nicht weniger 
als um 6 0 o /0 zurückgegangen. 

Kanada. 

Hier galt ursprünglich das Gesetz vom 2. Juni 1886, das "die Er- Kanada.. 

zeugtmg, die Einfuhr, das .Ausbieten, den Verkauf und den Besitz zu Ver­
kaufszwecken von Oleomargarin, Butterine und ähnlichen Butterersatzstoffen, 
die ganz oder zum Teil aus irgend einer anderen tierischen Substanz als 
Milch oder Salme hergestellt sind", verbot. 

Ein neueres Gesetz vom 13 . .August 1903 wiederholt die Bestimmung 
des älteren Gesetzes und dehnt das Verbot auch aUf Renovated butter aus. 

Kuba . 

.Alle unter welcher Bezeichnung immer auf den Markt gebrachten Kuba. 

Buttersurrogate, die die kuhanisehe Regierung unter dem Namen "Olea­
margarin" zusammenfaßt, müssen nach einer Verordnung des Militär­
gouverneurs vom 19. Mai 1900 eine Verpackung haben, die in deutlichen 
lateinischen Buchstaben das Wort "Oleomargarin" trägt. Die Buch­
staben dieses Wortes dürfen nicht weniger als einen halben Zoll Höhe haben 
tmd die signierten Verpackungen. müssen auf den einzelnen Kunstbutter­
stücken so lange unbeschädigt bleiben, bis der Handverkauf der Ware erfolgt. 
Übertretungen dieser Vorschriften, die ebenso für die Einfuhr von Butter­
surrogaten wie für deren Verkauf innerhalb Kubas gelten, werden bestraft 1). 

Martinique. 

::\Iartinique läßt Oleomargarin nur dann einführen, wenn es vollkommen lllartinique. 

frei von fremden Farbstoffen ist und nicht mehr als 100/0 Butter enthält. 
Die Kisten müssen auf allen vier Seiten die deutliche .Aufschrift "Oleo-
margarin" zeigen, bei Kannen müssen sich auf der Oberfläche dieselben 
Bezeichnungen und ein Zettel mit der gerrauen Analyse befinden 2). 

Venexuela. 

Die Regierung der Vereinigten Staaten von Venezuela nahm gegen- Venezuela. 

über der Margarinindustrie einen wesentlich anderen Standpunkt ein als 
alle anderen Staaten, die doch mehr oder weniger die Entwicklung dieser 
Industrie durch Spezialgesetze erschweren. Venezuela, das bis vor kurzem 
eine einheimische :Jlargarinindustrie noch nicht besaß, hat zwecks Schaffung 

1) Handelsmuseum Wien 1901, Heft 1; Gac. de la Habana, 21. .Aug. 1900. 
2) Veröffentlichungen des Kaiser!. Gesundheitsamtes 1898, S. 807. 

Hefter, Technologie der Fette. III. 17 
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einer solchen im Frühjahr 1906 mit einem Privatupternehmen einen Ver­
trag abgeschlossen, worin dem Unternehmer zusteht: 

a) das Recht, diese Industrie während der ganzen, Dauer des Kon­
traktes zu betreiben; 

b) die Befreiung für die gleiche Zeit von staatlichen Abgaben 
jedweder Art für die Unternehmung und deren Erzeugnisse; 

c) je einmal die freie Einfuhr von Materialien, Utensilien und 
W erkzeugen, die für jede der errichteten Fabriken und Geschäfts­
räume benötigt werden. 

Die Dauer des Kontraktes ist auf 15 Jahre berechnet und kann durch 
die vertragschließenden Teile verlängert werden; während seiner Gültigkeit 
wird die Nationalregierung keine gleiche Konzession einer anderen Person 
oder Gesellschaft machen. 

Natal. 

Natal. Ein Deklarationszwai:Jg und gewisse Verkaufsvorschriften bestehen auch 

Austr&li· 
scher Bund. 

Weltver· 
brauch von 

Speise· 
fetten. 

hier. Jedes Paket, das Margarine enthält, muß oben und an den Seiten 
in großen, deutlichen Buchstaben das Wort "Margarine" tragen. Der 
Detailhändler hat den Artikel in Papier verpackt zu verkaufen, auf dem 
dasselbe Wort ebenfalls ersichtlich gemacht werden muß . 

.Australischer Bund. 

Am 28. August 1.902 ist eine am 1. September des gleichen .Jahres 
in Wirksamkeit getretene Verordnung erlassen worden, wonach gemäß den 
Bestimmungen des Artikels 52 des Zollgesetzes Kunstbutter (Oleomargarin, 
Butterine und ähnliche Butterersatzmittel) nur dann eingeführt werden darf, 
wenn sie eine durch Alkannawurzeln hervorgerufene blaßrote Färbung zeigt 
und mit einer deutlich aufgebrannten oder aufgestempelten Handelsmarke 
versehen ist 1 ). 

Produktion und HandeZ. 

Die wirtschaftliche Bedeutung der Erzeugung und des Handels mit 
Speisefetten (Butter, Schweinefett und deren Ersatzstoffen) wird 
noch vielfach unterschätzt, und dies hauptsächlich deshalb, weil nur ein 
verhältnismäßig kleiner Bruchteil. dieser Erzeugnisse auf den Weltmarkt 
kommt, während der weitans größere Teil am Erzeugungsorte verbraucht 
wird und in den Handelsausweisen daher nicht in Eracheinung tritt. 

Rechnet man die in Form >on Speisefetten und -ölen täglich genossene 
l''ettmenge mit 30 g2), so ergibt dies bei einer Gesamtbewohnerzahl der 
Erde von 1500 Millionen einen Gesamtfett>erbrauch von 45 Millionen Kilo-

1) Nachrichten für Handel und Industrie, Nr. 173, S. 8; Veröffentlichungen 
des Kaiserl. Gesundheitsamtes 1903, Bd. 27, S. 14. 

2 ) Nach Vo i t benötigt der Erwachsene durchschnittlich 60 g Fett pro Tag, wovon 
wir 30 g als in Form von fettem Fleisch, Vegetabilien usw. genossen betrachten wollen. 
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gramm pro Tag oder pro .Jahr 16400 Millionen Kilogramm. Für Europa allein 
macht der Speiseöl- und Fettverbrauch bei seinen 422 Millionen Einwohnern 
12 Millionen Kilogramm Speisefett pro Tag oder 4380 Millonen Kilogramm, 
das sind 4,3 Millionen Tonnen, jährlich aus. 

Dieser Menge gegenüber erscheinen die auf den Weltmarkt kommenden 
und in den offiziellen Statistiken der verschiedenen· Länder ausgewiesenen 
Ein- und Ausfuhrmengen an Butter, Schweinefett und Margarine recht 
armselig. Wir wollen hier nur die betreffenden Ziffern für Butter anführen, 
die während des Lustrums 1902-1906 laut Schätzung des statistischen 
Bureaus der Vereinigten Staaten im Durchschnitt 600 Millionen amerikaciseher 
Pfund betragen, was einem Werte von 600-700 Millionen Mark gleich­
kommt, ein geradezu verschwindender Betrag gegenüber dem Werte der 
verbrauchten Gesamtmenge von Butter, die in Deutschland allein über 
1000 Millionen Kilogramm oder 2 Milliarden Mark beträgt. 

Ein Bild über die Ein- und Ausfuhr von Butter in den wichtigsten 
Staaten der Erde gibt Tafel III, aus der zu ersehen ist, daß das Land, das 
die größte Menge Butter von außen bezieht, England ist, während als der 
größte Butterexporteur Dänemark angesehen werden kann. Nachstehend 
seien die in der Tafel lii verarbeiteten Ziffern noch im Detail wiedergegeben. 

Butterausfuhr der verschiedenen Länder. 

1902 1903 1904 1905 1906 

Amerikanische Pfund 

Dänemark ........ 153808614 1766645711797455951176081731175043639 
Rußland . . . . . . . . . 83463073 90863488 87705713 86966484 114369238 
Niederlande . . 50413634 51659135 5205304( 51162980 56404861 
Frankreich. . . . . . . . 53879727 59714579 49842670/ 49781584 39307325 
Schweden . . . . . . 44213494 44248776 431446621 40636298 35712817 
Norwegen . . . . . . 30155701 2717219 3367075

1 

36127141 3281403 
Finnland.. . . . . . 213158881 22700563 26891790 35135901~ 33192114 
Deutsches Reich . 48497271 2796343 1766564j 1834907: 951515 
Österreich-Ungarn ... 15589764113728181 112334311 8944151 1 7740648 
Italien . . . . . . . . . . 13420636·/14176381 12375425 1335978911 10746430 
Belgien. . . . . . . . . 5 643178 4492080 4340012 3 800594. 3 704232 
Vereinigte Staaten 1) • • 889616()1 10 717 824 10071487 27 3605371 12 544 777 
Kanada') ........ ·I 34128944 245680011 31764303 34031.5251 18243740 
Argentinien ....... 1 9094269 117509441 116721571 11890040 9712076 
Neu-Seeland.. . . I 28447776

1 

31931872/ 352083201 342408641 35865200 
Australien . . . . ·1 7777971 30901910i 64788542 1 55904151 75765536 
Andere Länder . . 2911000] 2982000; 2457000! 3952034, 3726146 

I' , I Insgesamt I' 540869431l596613867j628427787 6386962841636311697 
-----

1) Die für diese beiden Länder gegebenen Zahlen beziehen sich auf die Perioden 
vom 1. Jnli bis 30. Juni. 

17* 
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Buttereinfuhr der verschiedenen Länder. 

1902 1903 1904 1905 1906 

Amerikanische Pfund 

Dä~~~ark .. -..... ·I 15432354 12786808 1300727011256634511 1304915~ 
Rußland . . . . . . . . . 856054 838214 11583901 1103318 577805 
Niederlande ....... I 1514533 2665917 5858391 5439836 5630865 
Frankreich ....... ·I 12042518 10260344 10067 424[ 10066650! 11402808 
Schweden ........ • 1148959[ 919839 13059251 9119931 1316117 
Deutsches Reich ... ·I 367940391 53558205 75705838: 79524904! 80896179 
Belgien. . . . . . . . . . 7375362• 9788817 9727714: 100549791 11128520 
England . . . . . . . . ·11440 221264144 7 684 496 465 285 9681

1

456 662 976 14 77 092 448 
Schweiz ......... I 9705187~ 10970199 10889289 119554551 7822660 
Ägypten ......... i 2199657

1

· 2366386 31269451 3066949! 2958784 
Transvaal ........ i 3269411 5119642 45144681 47314331 4731433 
KapderGutenHoffnung! 63415661 6055075 52945161 5251721! 4681766 
Hollä.ndisch-Ostindien . :! 2788108 1 2945909' 3021377! 2957073; 3049962 
Brasilien ........ ·11 62708931 5496134 5642179 6 567 7181 5 344412 
Natal. . . . . . . . . . , 1662002! 2121121 3171875 21420031 2142003 
Australien ........ il 6901779[ 1887148 43873 592201; 70143 
Andere Staaten .... -I! 139840001 14563000 12295000 170093601 18968003 

Insgesamt 1 568 507686~5900272541630116 44216306049041650863006 

Deutschland. 

Nach der letzten Zählung besitzt Deutschland 8 950 000 Kühe, deren 
Milch allerdings nur zum kleinen Teile zu Butter verarbeitet wird. wobei 
2 3 200 Arbeiter beschäftigt und ungefähr 1000 Millionen Kilogramm Butter 
gewonnen werden. Rechnet man dazu die vom Auslande importierte Butter, so 
kommt man auf einen Jahresverbrauch von rund 1040 }Iillionen Kilo­
gramm, was pro Kopf der Bevölkerung, die wir mit rund 60 Millionen annehmen 
wollen. 17,3 kg jährlich oder 47 g pro Tag ausmacht. Nach anderen 
Schätzungen ist die zu Butter verarbeitete )lilchmenge viel kleiner, als 
hier angenommen erscheint, und daher auch die Butterproduktion wesent­
lich geringer als 1000 ~lillionen Kilogramm; aus diesem Grunde schätzt man 
nicht selten den jährlichen Butterverbrauch pro Kopf in Deutschland auf 
nur 7-8 kg, ·was aber entschieden zu tief gegriffen ist. 

Das }lolkereiwesen lag bis in die siebziger .Jahre des vorigen .fahr­
hunderts in Deutschland sehr im argen. dann aber nahm es einen jähen 
Aufschwung und erreichte durch wesentliche Verbesserung der Betriebs­
einrichtungen, durch ausgedehnte Anwendung von Kraftfuttermitteln u. a. 
eine Höhenstufe, die man eheuem kaum fiir möglich gehalten hätte. Das 
hatte zur Folge, daß eine ganz beträchtliche Butterausfuhr einsetzte, die im 
.fahre 1887 ihren höchsten Punkt erreichte, von da aber immer mehr nnd 
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mehr abflaute. bis in der Mitte der neunziger Jahre des vorigen Jahrhunderts 
der heimische Konsum allmählich so gestiegen war, daß die Inlandserzeugung 
nicht mehr zur Deckung hinreichte und ein wesentliches Überschreiten der 
Buttereinfuhr gegenüber der Ausfuhr stattfand. 

Ausfuhr gegen Einfuhr 
Einfuhr Ausfuhr +oder-

Doppelzentner Doppelzentner Doppelzentner 

1872 64000 129000 + 64000 
1875 77000 124000 + 47000 
1880 50000 124000 + 74000 
1885 43000 140000 + 97000 
1887 45000 147000 + 102000 
1890 89000 70000 19600 
1894 70000 78000 8000 
1897 90000 35000 55000 
1898 95000 28000 67000 
1899 120000 26000 94000 
1900 157000 25000 -132000 
1901 170000 24000 -146000 
1902 158000 22000 -136000 
1903 233000 12000 -221000 
1904 333000 7000 -326000 
1905 360000 8000 -352000 
1906 367 000 4000 -363000 
1907 388000 2500 -362500 

Diese Ziffern zeigen auf das deutlichste, daß die deutsche Milchwirtschaft 
den Bedarf an Butter nicht zu decken vermag und daß daher die Erzeugung 
von Buttersurrogaten (K1mstbutter) nicht als Schädigung der inländischen 
Butterproduktion betrachtet werden darf. 

Die Steigerung, die die Naturbutterpreise in den letzten zwanzig Jahren 
erfahren haben, ist angesichts der stetig wachsenden Nachfrage und dem 
Gleichbleiben der produzierten Menge eigentlich nicht groß zu nennen. Ursache 
ist hier wohl hauptsächlich die Einfuhr billiger ausländischer Butter; der Ver­
brauch größerer Mengen amerikanischen Schweinefettes und verschiedener Er­
satzstoffe für Butter kommt dabei nur als nebensächlicher Faktor in Betracht. 

Der Durchschnitt der Berliner Höchstnotierungen für Butl,er während 
der Jahre 1888-1907 betrug nach Zusammenstellungen der "Berliner 
Markthallenzei tung": 

1888. 
1889. 
1890. 
1891. 

Mark für 100 Pfund 
106,57 
112,55 
105,26 
106,73 

Außen· 
handelmit 

Butter. 

Butter· 
preis~. 
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1892. 
1893. 
1894. 
1895. 
1896. 
1897. 
1898. 
1899. 
1900. 
1901. 
1902. 
1903. 
1904. 
1905. 
1906. 
1907. 

Mark für 100 Pfund 
110,65 
105,15 
102,63 

97,23 
100,52 

99,55 
96,53 

101,21 
102,15 
113,64 
109,15 
112,30 
114,82 
118,99 
120,40 
118,80 

Die bedeutenden Schwankungen innerhalb der einzelnen Monate eines 
.Jahres sind in den letzten Jahren geringer geworden, wie ein Vergleich der 
Jahre 1907 und 1895 zeigt. 

1907 1895 
Mark Mark 

Januar 120,88 91,25 
Februar. 117,62 92,75 
März. 115,00 90,60 
April. J 08,50 87,50 
Mai 113,33 92,20 
Juni . 109,33 76,75 
Juli 111,44 88,25 
August 119,00 101,80 
September. 122,50 110,75 
Oktober. 127,77 117,25 
November .. 128,66 110,80 
Dezember . 130,66 105,25 

Wenn nun auch in früheren Jahren der Butterpreis im Juni nicht immer 
bis unterhalb 80 Mark sank, waren doch bis zum Jahre 1901 im Juni stets 
Preise unterhalb 95 Mark zu verzeichnen, während sich seit dem Jahre 1902 
die Junipreise durchschnittlich bei 105 Mark hielten, ohne daß die Butter­
teuerung bringenden Wintermonate ein analoges Steigen der Preise aufgewiesen 
hätten. Das Ausbleiben der Tiefpreise während der an Butterproduktion 
reichen Sommermonate ist offenbar auf die bessere Konservierungsmethode 
der Butter, hauptsächlich auf die Schaffung guter und kühler Lagerräume 
zurückzuführen. 
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An der Versorgung des Deutschen Reiches mit Milchbutter be­
teiligten sich die einzelnen Staaten mit .nachstehenden ~{engen: 

1906 1907 1908 
Menge in 100 kg 

Dänemark 42501 51400 40482 
Frankreich 2511 1785 2003 
Niederlande 136186 152291 148945 
Österreich-Ungarn 29366 19166 28984 
Rußland 146459 157 983 113995 
Finnland 7 333 4279 3285 
Andere Länder 2583 1215 794 

Zusammen 366 939 388119 338488 

An Butterschmalz wurden dem 

Österreich-Ungarn 
Anderen Ländern ••• 0 • 

Zusammen 

Deutschen Reiche zugeführt von 
1906 1907 1908 

Menge in 100 kg 

7 962 6 963 6 544 
208 272 105 

8170 7 235 6 649 

Die Margarinindustrie Deutschlands erzeugt jährlich rund 100 Mil­
lionen Kilogramm Kunstbutter. Im Jahre 1899 befaßten sich mit deren Her­
stellung 69 Betriebe, die 90S654dz im Werte von 76113000 Mark pro­
duzierten. Hierzu wurden verwendet: 

I Verbrauch 
Hiervon wurden bezogen 

aus dem Auslande 
Namen 

I 
aus dem I aus den 

der Menge Wert lnlanrle über· Vereinigten 
Produkte hau pt Staaten von 

Amerika 
dz in 1000 Mark 

40,500/o Animalische Fette 550361 44236 9611 34625 32691 
17,04 Vegetabilische " 231410 13991 7036 6955 5583 
39,00 Milch 528603 5765 5 765 - -

3,46 I Salz 47929 773 558 215 -

1oo,oo0fo I Summe I 1358303 64 765 ,22 970 41795 38274 

Die Kunstbuttererzeugung hat seit dem Jahre 1899 keine besondere 
Ausdehnung erfahren und man kann heute; wie schon S. 51 bemerkt wurde, 
die Jahresproduktion mit ca. 100 l\fillionen Kilogramm, den jährlichen 
Verbrauch per Kopf der Bevölkerung mit ungefähr 1,67 kg einschätzen. 
Deutschland produziert also zehnmal soviel Naturbutter (vgl. S. 260) wie 
Kunstbutter, eine Tatsache, die der zukünftigen Ausgestaltung der Margarin­
industrie gute Aussichten offen läßt. 

Die deutschen Premier-jus-Schmelzen vermögen den Bedarf der Kunst­
butterfabriken an Oleamargarin nicht zn decken und es findet eine regel­
mäßige, nicht unbedeutende Einfuhr von diesem Artikel statt. die 

Kunst­
butter­

erz.eugung. 
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im Jahre 1902 einem Werte von 21819000 l\fk. 

" " 
1903 

" " " 
19818000 

" 
" " 

1904 
" " " 

20286000 ,. 

" " 1905 
" " 

22625000 
" 

" " 
1907 

" " " 
30047000 

" gleichkam. . 
Der Hauptlieferant. sind die Vereinigten Staaten. 
Hier sei auch mit wenigen Worten des deutschen Talghandels g·e-

dacht, der die folgende Einfuhr aufweist: 

1902 269659 dz 1m Werte von 18 337 000 Ivlk. 
14598000 " 
13042000 " 

1903 243 307 " " ,, 
1904 232885 " ,. ,. 
1905 266 705 " " " " 1906 258150 " ,, " ,, 
1907 216638 ,. ,, ,, 

" 
1908 163558 " " ,, 

" 
währen~l die Ausfuhr nur betrug·: 

1902 8095 dz im ·werte von 
1903 5771 

" " 
., 

" 1904 4651 
" " " 1905 6895 ., 

" " 1906 4455 ,. 
" " 1907 4430 

" " 1908 6770 ., ., 
" " 

15469000 " 
16603000 ., 
13648000 " 
10304000 " 

567000 ~Ik. 
358000 

" 270000 ,. 
414000 

" 295000 
" 288000 " 

440000 " 
In die Talglieferungen teilten sich die einzelnen Länder in den Jahren 

1906 bis 1908 wie folgt: 

Herkunftsland 1906 1907 1908 
Menge in 100 kg 

Belgien 2512 1469 
Dänemark . 3638 4803 3334 
Frankreich 30973 21681 20679 
Großbritannien 63371 53070 3317{i 
Niederlande 4955 3016 
Österreich-Ungarn 4694 5605 5324 
Argentinien 22925 27104 32530 
Vereinigte Staaten von Amerika 95158 70911 45062 
Australischer Bund 26236 25579 18690 
Andere Länder . 3688 3400 4763 

Zusammen 258150 216638 163558 

Die Lage der deutschen Margarinindustrie ist heute keineswegs so 
beneidenswert, wie man vielfach annimmt, denn man arl)eitet im allg·emeinen 
mit nur sehr bescheidenem Nutzen. 
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Österreich- Ungarn. 

Die .Anzahl der Kühe schätzt man in Österreich auf 6 Millionen 
Stück, die jährliche Butterproduktion auf 500 Millionen Kilogramm. 

Die Ein- und Ausfuhr von Butter nnd Butterschmalz be- Butter. 

trug dabei: 
Einfuhr .Ausfuhr 

Menge in Wert in Menge in Wert in 
Doppelzentnern Kronen Doppelzentnern Kronen 

1895 635 99702 35896 5989310 
1900 722 115520 58062 9696354 
1901 667 113390 74748 12576226 
1902 761 129 370 70714 11879952 
1903 1032 196080 62 270 11831300 
1904 1000 195000 50954 9 273 628 
1905 2939 537105 40570 8 221663 
1906 1465 309 78i) 43091 8700645 
1907 1769 378935 24739 5071495 

Im Jahre 1908 verteilten sich die Ein- und Ansfuhrmengen wie folgt: 

Einfuhr Ausfuhr 
Herkunftsland Menge Bestimmungsland Menge 

Deutschland 399 dz Deutschland 39123 dz 
Rußland 272 ,. Schweiz 4323 

" Italien 190 ,, Italien 371 
" Niederlande 289 

" 
Niederlande 145 

" Dänemark 1060 " Europäische Türkei 152 
" Andere Länder 96 

" 
.Andere Länder 757 

" 
Zusanunen 2 306 dz Zusanunen 44871 dz 

Die östeneichische Oleamargarinindustrie ist der Weltmarktskonkurrenz 
gewachsen; die Knnstbutter dagegen verträgt einen Export nicht, sondern 
ist auf den Inlanrlskonsum angewiesen. 

Oleomargarin 
Einfuhr Ausfuhr 

Menge in Wert in Menge in Wert in 
Doppelzentnern Kronen Doppelzentnern Kronen 

1896 63 2898 24999 1 544232 
1900 1260 80640 24752 1 980160 
1901 11194 794774 35821 3~.:08964 

1902 897 80730 39837 4143048 
1903 1960 176400 21624 2248896 
1904 4035 250170 20934 1632 852 
1905 16623 1030 626 15 728 1226784 
1906 7 224 -±48080 11321 1041374 
1907 7 560 6612 647976 
1908 7 560 24613 2412074 

Oleo­
margarin. 
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Die Hauptmenge des ausgeführten Oleomargarins geht nach Deutsch­
land und Holland. 

Der unbedeutende Außenhandel Österreich-Ungarns in Kunstbutter 
beläuft sich auf: 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert in Menge in Wert in 

Doppelzentnern Kronen Doppelzentnern Kronen 

1895 29 2600 4693 516230 
1900 55 4400 8415 838032 
1905 2939 573105 2959 295900 
1906 448 37150 2635 275314 
1907 191 17190 4231 482334 
1908 237 21330 2530 288420 

Der österreichisch-ungarische Talghandel sei durch die nachstehenden 
Ziffern illustriert: 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert in Menge in Wert in 

Doppelzentnern Kronen Doppelzentnern Kronen 

1891 53814 3282668 
1895 26592 1435968 7 501 483368 
1900 9423 565380 3210 208650 
1905 12400 644800 17 769 1243830 
1906 14321 728600 21153 1284780 
1907 45744 3247824 32125 2 730625 
1908 7437 528027 30514 2593690 

Der Talg kommt meist aus den Unionstaaten und aus Argentinien; 
die geringe Ausfuhr geht in der Hauptmenge nach Deutschland und den 
Niederlanden. 

Dänemark. 

Butter. Dänemark, das unter den Butter exportierenden Ländern die erste· 
Stellung einnimmt, liefert eine stets gleich bleibende, tadellose Ware in 
sauberer, sorgfältiger Verpackung. Die vorzügliche Einrichtung der 
Molkereien und das gut geschulte Personal bringen eine achtsame und 
sachgemäße Verarbeitung der Milch und richtige Behandlung der erzeugten 
Butter aüt sich. Die Nachpriifung, der alle zur Ausfuhr kommende Butter 
in Kopenhagen und Esbjerg unterworfen wird, ist für die Importeure 
eine Bürgschaft, stets gute, gesunde Ware zu erhalten. Die Ausstattung der 
vielen zum Buttertransport bestimmten Dampfboote mit Kühlräumen 
schützt die Butter auch während des Transportes vor dem Verderben. 

Die Entwicklung der dänischen Butterindustrie, der · bedeutendsten 
Verdienstquelle des Landes, läßt sich am besten durch die nachstehenden 
Ziffern veranschaulichen: 
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Durchschnitt Einfuhr Ausfuhr Überschuß-Ausfuhr 
Menge in Millionen Pfund 

1865-1869 1,06 9,85 8,79 
1870-1874 3,66 20,71 20,71 
1875-1879 4,94 26,32 21,38 
1880-1884 6,91 29,14 22,23 
1885-1889 10,79 50,65 39,86 
1890-1894 25,27 97,48 72,21 
1895-1899 33,32 132,00 98,68 
1900 42,37 153,10 110,73 
1901 48,56 170,52 121,96 
1905 37,99 186,36 138,37 
1907 36,87 200,53 163,66 

An der Einfuhr beteiligen sich hauptsächlich Schweden, Rußland, das 
Deutsche Reich, die Vereinigten Staaten von Amerika, Großbritannien und 
Norwegen. 

. Die Ausfuhr richtete sich hauptsächlich nach Großbritannien, Deutsch­
land, Schweden und Norwegen. 

Ein übersichtliches Bild über . die Herkunft der eingeführten und die 
Bestimmung der ausgeführten Butter geben die nachstehenden Tabellen. 

Buttereinfuhr Dänemarks in l\Iillionen Pfund 
Herkunftsland 1890 1895 1900 1905 1907 

Schweden 8;091 15,844 16,080 16,164 10,221 
Rußland 5,401 10,378 24,963 21,143 26,389 
V. St. v. Amerika 2,496 0,508 0,001 0,007 
Deutsches Reich 1,747 2,915 0,997 0,507 0,107 
Andere Länder 0,946 0,932 0,325 0,176 0,147 

Zusammen 18,681 30,577 42,366 37,990 36,871 

Butterausfuhr in Millionen Pfund 
Bestimmungsland 1890 1895 1900 1905 1907 

Großbritannien 85,759 115,260 147,543 168,754 179,709 
Deutsches Reich 1,779 2,199 4,710 16,577 18,434 
Andere Länder 1,705 0,442 0,843 1,028 2,384 

Zusammen 89,243 117,901 153,096 186,359 200,527 

Die regelmäßige Steigerung der Ausfuhr ist hauptsächlich der vorzüg­
lichen Ausbildung des dänischen Genossenschafts-Meiereiwesens zu danken. 
Bis zum Jahre 1880 spielte der Verkauf von Butter in der bäuerlichen 
Einzelwirtschaft keine besondere Rolle. Erst um diese Zeit wurde man 
auf die steigenden Butterpreise auch in den breiteren Schichten der Be­
völkerung aufmerksam und wandte sich daher immer mehr und mehr der 
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Butt.ergewinnung zn. Da aber gute, gleichmäßige Butter anf den einzelnen 
kleinen Bauernhöfen nicht leicht hergestellt werden konnte, wurden in den 
Jahren 1886-1890 zahlreiche Genossenschaftsmeiereien gegründet, 
die, unter guter Leitung stehend und einander die gemachten Erfahrungen 
mitteilend, die dänische Butterproduktion auch in qualitativer Beziehung in 
kurzer Zeit auf eine achtunggebietende Höhe gebracht haben. 

Um das Jahr 1900 bestanden in Dänemark nicht weniger als 1057 Ge­
nossenschaftsmeiereien, in deren Anlagen ein Kapital von 25 Millionen Kronen 
steckte. In den meisten Meiereien wird die Milch von 5-8000 Kühen ver­
arbeitet, einige größere haben mit einer Milchproduktion von 12-15 000 Kühen 
zu rechnen und bloß wenige weisen eine tägliche Milchverarbeitung auf, 
die nur dem Milchquantum von 10 Kühen entspricht. 

Der jährliche Verbrauch Dänemarks von Butter beträgt pro Kopf 
der Bevölkerung 15 kg (bei gleichzeitigem Verbrauch von 8,5 kg Margarine). 

Der Durchschnittspreis für Butter betrug in den Jahren 1846-1850 
ungefähr 0,38 Öre für das Pfund, in den Jahren 1891-1895 dagegen 
0,94 Öre. 

Margarine. In Dänemark blieb die ~fargarinfabrikation lange Zeit unbekallnt; 
erst im Jahre 1884 ging man daran, in Kopenhagen und in Jütland je 
eine Kunstbutterfabrik zu errichten, deren Produktion in den Jahren 1884 
und 1885 zwischen 1-2 Millionen Pfund schwankte. Im Jahre 1903 war 
die Zahl der dänischen Margarinfabriken auf 19 angewachsen. 

Das Ansteigen der dänischen Kunstbuttererzeugung gibt die folgende 
Tabelle wieder. 

Jahr Pfund 

1888/89 1) 2121398 
1889/90 6261470 
1890/91 10272051 
1891/92 12895850 
1892/93 16312844 
1893/94 16779374 
1894/95 15504938 
1895/96 16168897 
1896/97 19094254 
1897/98 23770569 
1898/99 27 983555 
1899/1900 32 530 911 
1900/01 36993111 
1901/02 38523451 
1902/03 39440750 
1903/04 41758201 

----
1) Die Jahre beginnen am 1. April und endigen mit dem 31 März. 
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In der Periode vom 1. April 1908 bis 31. März 1909 betrug die 
dänische Kunstbuttererzeugung 58 060 000 kg und wurde vom Konsum, der 
61760000 kg betrug, noch übersduitten. 

Die Ein- bzw. Ausfuhr von Margarinprodukten stellte sich dabei g-leich-
zeitig wie folgt: 

Einfuhr Ausfuhr 
Pfund Pfund 

1890 3044547 177 963 
1895 2457987 51929 
1900 5096449 470-!65 
1905 6 891035 472 782 
1907 8611716 .J.33 521 

An der Einfuhr war in erster Linie Holland beteiligt, dann folgten 
Norwegen, Schweden und Belgien. 

Im Gegensatz zur Butter bleibt fast die ganze ~Ienge der produzierten 
lmd eingeführten Margarine im Lande, und zwar wird }Iargarine aus Däne­
mark rleswegen nicht exportiert, weil ihr Färben gesetzlich verboten 
ist und im Auslande nach weißer (ungefärbter) Margarine keine Nachfrage 
besteht!). Auch die aus dem Auslande nach Dänemark gehende :uargarine 
darf nicht gefärbt sein. 

Die Zahl der Margarinhändler (Grossisten, Detailhändler und Importeure) 
beträgt ungefähr 10 000. Der jährliche Margarinverbrauch stellte sich in 
Dänemark im Jahre 1880 auf 3,n kg, heute beträgt er mehr als 8,5 kg 
pro Kopf. 

Mit der Herstellung von Oleomargarin befassen sich in Dänemark 
nur zwei Betriebe, rlie eine recht kleine Produktion aufweisen. Die 
Hauptmenge des von den Kunstbutterfabriken verarbeiteten Oleomargarins 
kommt aus den Vereinigten Staaten. 

Fra nlc reich. 

Die Erzeugung und der Verbrauch von Naturbutter sind in Frankreich Butter. 

von großer Bedeutung. Schätzt man doch das jährliche Einkommen, das 
Frankreich ans seiner }Iilchwirtsc;haft zieht, auf llj10 Milliarden Franken, 
das ist 2,5mal cler Menge und 1,25mal dem Werte nach größer als die 
Weinproduktion dieses Landes. Die Zahl der Milchkühe schätzt man 
auf 5 Millionen Stück. 

Der Butterverbranch innerhalb Frankreichs wurde im Jahre 1882 
mit 73 Millionen Kilogramm im Werte von 164 Millionen Franken, im 
Jahre 1892 mit 13:2 }lillionen Kilogramm im Werte von 295 Millionen 
Franken geschätzt. 

') Islantl und Grönland, ebenso die Färöerbeziehen zwar geringe.Mengen, 
<loch beläuft sich der Export zusammen auf nur ca. 200000 Pfund. 
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Die Ein fuhr von Naturbutter stellte sich in Frankreich wie folgt: 

Frische oder geschmolzene Butter Gesalzene Butter 
Menge in Wert in Menge in Wert in 

Kilogramm Franken Kilogramm Franken 

1857-1866 (Durdmhnitt) 1498 889 4402fJ56 482463 1127880 
1867-1876 

" 
3388118 10803207 128532 332858 

1877-1886 5487292 15125742 1095469 2450 948 
1890 4624671 10636743 1800421 3780865 
1895 6076191 14 765141 1238406 2130060 
1900 7035171 21105513 344754 896360 
1903 4602889 12888089 51126 120146 
1904 4441496 12 658 264 125012 297 529 
1905 5089653 14759994 598477 1436345 
1907 6 781345 20346267 348275 905515 

Die Hauptlieferanten sind Belgien, Italien und Deutschland, und 

zwar verteilten sich die französischen Buttereinfuhren in den Jahren 1903 

bis 1904 folgendermaßen: 

a) Frische oder geschmolzene Butter: 

Herkunftsland 1903 1904 
kg kg 

Eng·land 35 708 

Deutschland 40558 29 912 

Niederlande 750365 699188 

Belgien 2304680 2253054 

Schweiz 25 233 

Italien 1457970 1364146 

Andere fremde Länder 32941 33793 

Freie Zone 15 740 
Kolonien und Schutzstaaten 635 462 

Summe 4602889 kg 4441496kg 
Wert in Franken 12888089 .12658264 

b) Gesalzene Butter: 

Herkunftsland 1903 1904 
kg kg 

Dänemark 75 
England 16 601 33323 

Deutschland 7 529 17171 

Belgien 25095 27 955 

Italien 143 604 

Argentinische Republik 29192 

Andere fremde Länder 1265 16595 

Kolonien und Schutzstaaten 418 172 
--------

Summe 51126 kg 125 012 kg 
Wert in Franken 120146 297 529 
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Die Ausfuhr von Butter betrug in Frankreich: 

Frische und geschmolzene Butter . Gesalzene Butter 
Menge in Wert in Menge in Wert in 

Kilogramm Franken Kilogramm Franken 

1872 2899669 8843990 21045949 47353385 
1875 5443 717 17147709 30~46692 72592061 
1880 4312680 13369308 26751841 69554787 
1885 4694646 14553403 27 590361 78632529 
1890 5362964 15284447 34363039 94498357 
1895 2869662 7340760 28458271 48 776226 
1900 14628864 41016994 9064343 23847411 
1903 13136693 38096410 13949392 34176010 
1904 12446555 36717 337 1016 706 25404265 
1905 13832873 37465542 12189274 28465207 
1907 9458409 26457841 8868974 21010201 

Die wichtigsten Empfänger sind England, Brasilien, Belgien, 
Argentinien und die Schweiz. 

In den Jahren 1903 und 1904 verteilten sich die französischen Butter­
ausfuhren wie folgt: 

a) Frische oder geschmolzene Butter· 

Bestimmungsland 1903 1904 
kg kg 

England . 11216110 10803119 
Deutschland 222639 223222 
Belgien 612426 414596 
Schweiz . 364635 363107 
Andere fremde Länder 73250 72937 
Freie Zone 94719 81320 
Algerien 472719 413176 
Tunesien 59506 48676 
Andere Kolonien und Schutz-

staaten 20689 26402 

Summe 13136693 kg 12446555 kg 
Wert in Franken 38096410 36717337 

b) Gesalzene Butter: 

Bestimmungsland 1903 1904 
kg kg 

England 11469552 7 586592 
Deutschland 64745 
Belgien 68290 48456 
China 66942 50979 
Brasilien 1276847 1274692 

Übertrag: 12881631 9025464 

Butter· 
ausfuhr . 
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Bestimmungsland 

Vortrag: 

Japan 
Englische Bes~tzungen in 

.Amerika (außer denen 
im Norden) 

.Andere fremde Länder 
Schiffsvorräte: französische 

Fahrzeuge . 
.Algerien 
)fadagaskar nnd Dependenzen 
Indochina 
Frdllzösisch-Guayana 
Martinique . 
Gnadeloupe 
St. Pierre et Peche 
.Andere Kolonien und Schutz­

staaten 

Summe 
Wert in Franken 

1903 
kg 

12 881631 kg 

47527 

209732 
291326 

53152 
47 572 
25519 

183347 

20430 
41300 
81860 

65996 

13949392 kg 
34176010 

1904 
kg 

9025464 kg 

215814 
282232 

54368 
200279 

22670 
302175 

18785 

22628 
63346 

53945 

10161706 kg 
25404265 

Ehedem war Frankreich der Hauptlieferant Englands für Butter. Im 
Jahre 1879 mußte Frankreich diese Rolle an Holland abtreten, das darin 
im Jahre 1887 von Dänemark abgelöst wurde. Die Buttermengen, die 
Frankreich na~h England sendet, sind auch heute noch ganz beträchtlich, 
und für den Hafen Southampton ist der französische Butterhandel noch 
immer eines seiner Hauptelemente. 

Der Umfang der französischen Kunstbutterindustrie läßt kaum 
eine annähernde Schätzung zu. Der Außenhandel Frankreichs in Margarin~ 
produkten ist ganz bedeutend. So wurden importiert: 

Menge Wert 
in Kilogramm in Franken 

1995 1) • 869404 782465 
1900 194679 177158 
1903 61356 57061 
1904 36385 32383 
1905 202830 223113 
1907 13120!; 144330 

1) Frankreich weist Kunstbutter erst seit dem Jahre 1895 unter Position 
"Margarine Mouries" und in den späteren Jahren unter Position "Margarine 
et substances similaires" aus. 
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während die Ausfuhr betrug: 
Menge in Kilogramm Wert in Franken 

1875 243494 389590 
1880 367139 513 994 
1885 6214774 8700684 
1890 6841359 6157 223 
1895 :1343169 4569443 
1900 5577:199 4824821 
1903 5529330 5142277 
1904 4 943136 4399391 
1905 6388578 6 683 931 
1907 5159615 5 397 418 

An der Einfuhr beteiligten sieh m erster Linie Belgien und Eng­
land, und zwar wurden eingeführt: 

aus England . . . . 
den Niederlanden 
Belgien . . . . 
anderen Ländern . 
den französischen Kolonien 

Zusammen 
Wert in Franken 

1903 
kg 

3529 
] 090 

53849 
1759 
1129 

61356 kg 
57 061 

1904 
kg 

615 
4044 

29543 
2063 

120 

36385 kg 
32383 

Die ausgeführten Mengen gehen hauptsächlich nach England, den 
Niederlanden und Belgien,. und zwar wurden in den Jahren 1903 
und 1904 geschickt: 

nach England . 
Deutschland 
den Niederlanden 
Belgien 
der Schweiz 
Ägypten ... 
anderen fremden Ländern 
Algerien . 
Tunesien . . . 
Martinique 
St. Pierre et Peche 
anderen Kolonien uncl Sehntz­

staaten . . . . . . . . 

Zusammen 
Wert in Franken 

Hefter, Technologie der Fette. III. 

1903 
kg 

2 502488 
365061 

1354638 
836106 

3239 

203475 
132347 

40 741 
6 251 

80715 

1904 
kg 

2290093 
351634 

1119828 
597074 

125 061 
182510 
166915 

34209 

69786 

4269 6026 
--~ 

5529330 kg 
5142 277 

4943136kg 
4399391 

18 
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Die Ein- und Ausfuhr Frankreichs von nicht speisefähigem Talg 
ist ziemlich bedeutend und betrug z. B. in den nachstehEmden Jahren: 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge Wert Menge Wert 

in Kilog•·amm in Franken in Kilogramm in Franken 

1900. 15945246 10364410 15629485 10159165 
1903. 14064335 8719888 22969787 14179268 
1905. 13846487 9692541 24569528 17198669 
1907. 14692857 10578857 19894485 14324029 

Holland. 

Butter. Die Buttererzeugung Hollands ist seit jeher von großer Bedeutung 
für die niederländische Volkswirtschaft. Bis vor 'nicht zu langer Zeit 
versorgte Holland fast ausschließlich den sehr bedeutenden englischen 
Markt mit Butter, die nicht immer von einwandfreier Qualität war. Be­
sonders seit dem Ende. der sechziger Jahre des vorigen Jahrhunderts be­
gann in Holland ein Fälschen immer mehr überband zu nehmen, das, 
durch die wenige Jahre später auftretende Margarinindustrie einen Vorschuh 
erhielt und die holländische Butter im Auslande stark in Mißkredit brachte. 

Um den früheren guten Ruf auf dem Weltmarkte nicht einzubüßen, 
versuchten einige namhafte Firmen, die Butterbereitung aus der Meierei in 
modern eingerichtete größere Molkereien zu verlegen und sich alle Fort­
schritte auf dem Gebiete der Milchwirtschaft zunutze zu machen. Stellten 
diese ersten Molkereien reine Privatunternehmungen dar, so folgten sehr schnell 
solche, die auf dem Wege genossenschaftlicher Vereinigungen entstanden 
waren, weil die Bauern die Butterfabriken nicht gerne aus der Thl.nd geben 
wollten. Die erste auf genossenschaftlicher Basis arbeitende Molkerei wurde 
im Jahre 1886 zu Warga in Friesland errichtet. 

Die Genossenschaftsmolkereien gründeten später zur Wahrung ihrer 
geschäftlichen Interessen sechs Molkereiverbände, die 412 Molkerei­
betriebe umfaßten und jährlich 15 Millionen •Kilogramm Butter produzierten. 
Die sechs Molkereiverbände vereinigten sich im Jahre 1900 zu einem 
"Allgemeenen Nederlandschen Zuivelbond federative Vereeni­
ging van Bonden van Cooperatieve Zuivelfabriken in Neder­
land" (abgekürzt F. N. Z.). Außer diesen Verbänden haben sich in einigen 
Provinzen sogenannte Exportvereine gebildet, denen zum Teil die heute 
ausgeübte staatliche Butterkontrolle 1) zu danken ist2). 

Die Gesamtzahl der holländischen M-olkereien, die der staatlichen Kon­
trolle unterstellt sind, betrug im Jahre 1908 869, mit einer Butter­
produktion \'On 34,2 )fillionen Kilogramm. 

1) Siehe Seite 39. 
2) Berichte und Mitteilungen der Generaldirektion für Landwirtschaft des 

Ministeriums für Schiffahrt, Handel und Gewerbe 1904. 
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Die Bedeutlmg· des holländischen Molkereiwesens erhellt auch ans den Ein- und 
Ausfuhr von 

stattlichen Ein- und Ausfuhrziffern, die das Land in dem Artikel Butter Butter. 

aufzuweisen hat. 

Die Einfuhr nach Holland betrug: 

während 

1880 
1885 
1890 
1895 
1900 
1905 
1907 

Menge in 
Kilogramm 

1247435 
6130279 
3975691 
1543250 

741224 
2456047 
1511658 

. Wert in 
holl. Gulden 

1543 250 
741224 

2456047 
1511658 

sich die Ausfuhr wie folgt stellt: 

Menge in Kilogramm Wert 

1872 - 15245514 30125138 Franken 
1875- 18597747 36 749152 

" 1880. 36051712 71238184 
" 1885- 63fi05416 125486 703 
" 

1890- 39 fi.')5148 78160970 
" 1895 - 14 029159 14029159 Gulden 

1900 . 22 572186 22 572186 
" 1905- 23207144 23 207144 
" 1907 . 29 396 969 29396969 
" 

Zu diesen Ziffern ist zu bemerken, daß sie bis zum Jahre 1890 auch 
Margarinprodukte einschließen, weil erst von diesem Jahre angefangen 
Kunstbutter getrennt geführt wird. 

Hollanu Yersorgte seinerzeit England fast ausschließlich mit Butter, 
und die holländische Ausfuhr wurde in diesem Artikel zu Ende der sech­
ziger Jahre des Yorigen Jahrhunderts um so lebhafter, als damals in Eng­
land eine Viehseuche ausgebrochen war, die die heimische Butterproduktion 
herabsetzte. Dazu kam später, daß in England Zufuhren von Deutschland 
nnrl Frankreich wegen der Kriegsjahre ausblieben und daß die Butter­
produktion während des Deutsch-Französischen Krieges in Europa wegen 
des großen Fleischverbrauches überhaupt gering war. 

Die in Holland produzierte Butter ging daher durch eine lange Reihe 
von Jahren der Hauptsache nach nach England, und auch heute noch ist 
dieses Land der Hauptabnehmer holländischer Butter; es bezieht jährlich 
ungefähr 1 7 bis 18 Millionen Kilogramm. 

An zweiter Stelle erscheint Deutschland, das von Holland in den 
letzten Jahren 7-8 :M:illionen. Kilogramm Butter empfing. Die Steigerung 

18* 
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der Butterausfuhr Hollands nach Deutschland ist geradezu auffallend; sie 
betrug in den letzten Jahren des vorigen Jahrhunderts nur ungefähr ein 
Zehntel des jetzigen Quantums. So wurden z. B. im Jahre 

•1894 
1895 
1900 
1905 
1907 

Millionen Kilogramm 

0,74 
0,64 
5,06 

10,30 
14,12 

Butter nach Deutschland ausgeführt. 

Belgien steht an dritter Stelle und empfängt von Holland jährlich 
ca. 3,5 Millionen Kilogramm. Dann ist noch Frankreich zu nennen, das 
jährlich ungefähr 1,5 Millionen Kilogramm Butter aus Holland erhält. 

Ein genaues Bild über die Herkunft der eingeführten und die Bestim­
mung der ausgeführten Butter für die letzten Jahre gibt die nachstehende 
Tabelle. 

Es kamen von 1895 1900 1905 1907 
Menge in Kilogramm 

Großbritannien . 1396 092 626888 2091819 1265196 
Preußen 14875 69899 71202 27335 
Rußland 21361 150073 89713 
Belgien 61988 19 298 24355 17155 
Anderen Ländern. 70295 3 778 118G98 112:!59 

Zusammen 1543250 741224 2456047 1511658 

Es gingen nach 1895 1900 1905 1907 
Menge in Kilogramm 

England . 8141816 13038372 8515485 8306475 
Deutschland. 645 779 5062401 10301540 14116951 
Belgien 4146 277 2488099 3292666 5680096 
Frankreich 1325 1289 500 310 
Anderen Ländern 1093 962 1982025 1096953 12.g3137 

Zusammen 14029159 22 572186 23207144 29396 969 

Die holländische 0 leomargarin produktionbildeteinen der wichtigsten 
Industriezweige des Landes. Rotterdam ist der bedeutendste Platz für den 
europäischen Margarinhandel und die Vereinigten Staaten N ordamerikas, 
Frankreich, Österreich und England schicken einen großen Teil ihrer Oleo­
margarinproduktion dahin, weil die holländischen Premier-jus-Sch1nelzereien 
den Bedarf der dortigen Kunstbutterfabriken nicht zu rlecken vermögen. 
Der Außenhandel stellte sich wie folgt: 
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Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert in Menge in Wert in 

Kilogramm ho11. Gulden Kilogramm hol!. Gulden 

1895 32650137 14692561 11946 785 537GU53 
1900 48663320 21898495 21677 303 9754785 
1905 52046801 23421061 23096856 10393585 
1907 41655481 18 744 966 24517 804 11033012 

Von dem eingeführten Oleamargarin stammten aus: 

Herkunftsland 1895 1900 1905 1907 
Menge in Kilogramm 

V. Staaten Y. Am. 34 960 2'31 44477904 48366516 38384145 
Belgien 3392487 2 787 604 1020 233 1406 889 
Großbritannien . 2465187 727199 1534464 1420 639 
Anderen Ländern 1832232 670613 1125588 443808 

Zusammen 32650137 48 663320 52046 801 H 655481 

Yon den Ausfuhrmengen entfielen auf: 

Bestimmungsland 1895 1900 1905 1907 
Menge in Kilogramm 

Preußen 8325152 15314133 18 831118 185385!:1!") 
Belgien 995059 3692966 2655050 1 984 03:3 
Großbritannien. 1075763 1093569 185 368 1975827 
Anderen Ländern 1550811 1576 634 1425320 2 019 34 7 

Zusammen 11946 785 21677 302 23096856 24517804 

Ganz bedeutend ist die Ausfuhr Hollands von fertiger Kunstbutter, 
während deren Einfuhrmenge ganz geringfügig ist. In den nachstehenden Ta­
bellen erscheint die K1mstbutter allerdings mit allen anderen Buttersurrogaten 
zusammengefaßt: 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert in Menge in Wert in 

Kilogramm Gulden Kilogramm Gulden 

1895 558101 446 480 42642820 34114256 
1900 461634 369306 43688109 34950487 
1905 374523 299618 51294590 41035672 
1907 338094 270475 43258654 34606923 

Von den eingeführten Mengen entfielen auf: 

1895 1900 1905 1907 
Menge in Kilogramm 

Belgien 234570 70882 60492 77965 
Großbritannien 195547 138 533 192 636 135858 
Preußen . 104 702 162295 47835 50938 
Andere Länder 23282 89924 73560 73333 

Zusammen 558101 461634 374523 338094 

Kunst­
butter. 
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Von den ausgeführten Mengen gingen nach: 

Großbritannien. . 
Belgien . . . . 
Anderen Ländern 

1895 

36527167 
5216347 

899306 

Zusammen 42 642 820 

1900 1905 
Menge in Kilogramm 

·41263839 47140401 
209110 311074 

2215160 3843115 

43688109 512945!)0 

1007 

39732172 
352973 

3173509 

43258654 

Es ist viel darüber gestritten worden, ob in Holland, wo die Margarin­

industrie durch gesetzliche Bestimmungen kaum eingeschränkt ist, die Kunst­

butter den Milchwirtschaften ernstlich Konkurrenz gemacht habe. Die ge­

äußerten Ansichten lauten sehr verschieden; so behauptet Juhlin Dann­

feit in einem Bericht an die schwedische Regierung, daß die holländische 

Margarine den minderwertigen Buttersorten zwar Konkurrenz bereite. dall 

jedoch die Milchwirtschaften durch den höheren Preis, den die Margarin­

fabriken für die gelieferte Milch bezahlen, dafür genügencl entschädigt 

würden. Der einzige Nachteil, den das Molkereiwesen durch die Kunst­

butter in Holland erlitten habe, sei der Verlust des guten Rufes der 

holländischen Butter im Auslande. Die Kunstbutter habe daran indes nicht 

die alleinige Schuld und das Fälschungswesen im Butterhandel sei schon 

>or der Erfindung der eigentlichen Kunstbutter in Blüte gestanden. 

So richtig diese Ausführungen im allgemeinen auch sind, wurden doch 

sehr viele Stimmen laut, die behaupteten, daß das Übergewicht der hollän­

dischen Margarinfabrikation über das ~Iolkereiwesen den Naturbutterhandel 

ernstlich geschädigt hätte. 

Belgien. 

Butter. besitzt etwas iiber 1 Million Milchkühe, die ungefähr 100 Millionen Kilo­

gramm Butter liefern dürften. Diese Menge genügt aber nicht zur Deckung 

des inländischen Bedarfes uhd es müssen größere Mengen vom Anslande 

bezogen werden. 
Der Ein- und Ausfuhrhandel Belgiens in Naturbutter stellt sich 

wie folgt: 
Einfuhr Ausfuhr 

Menge in ·Wert in Menge in Wert in 
Kilogramm Franken Kilogramm Franken 

1875 :} keine Ziffern vorhanden 
4565380 14609216 

1880 4606 745 14741584 

1885 7900719 22190831 4573841 12578063 

1890 13622445 34087 525 3553695 8706553 

1895 7 547282 18868000 3138042 7845000 

1900 3632351 10062000 2619563 7256000 

1901 3553145 9771000 2689388 7396 000 
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Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert in Menge in Wert in 

Kilogramm Franken Kilogramm Franken 

1902 1345409 9033000 2559703 6931000 
1903 4440134 12122000 2037 574 5563000 
1904 4412418 12796000 1968597 5709000 
1905 4560863 12770000 1723921 4827000 
1906 5047813 14689000 1680212 4889000 
1907 5683259 16311000 1703343 4889000 
1908 4988734 14467000 1733433 5027000 

Der Oleomargarinhandel Belgiens ist aus den folgenden Zahlen zu 

ersehen: 
Einfuhr Ausfuhr 

Menge in Wert in Menge in Wert in 
Kilogramm Franken Kilogramm Franken 

1900 3754253 3379000 89955 81000 
1901 4355466 5227000 136 780 164000 
1902 3628164 5079000 596 220 835000 
1903 3840342 4224000 397736 438000 
1904 3600282 4032000 241684 271000 
1905 3456967, 3872000 94981 106000 
1906 4198695 4828000 170574 196000 
1907 3459504 4151000 174257 209000 
1908 2497830 3497000 314581 440000 

Kunstbutter Vi1lrde in Belgien vor dem Jahre 1895 gar nicht er­
zeugt, sondern der nicht unbedeutende Bedarf durch holländische Ein­
fuhr gedeckt. Dieser Import, der im Jahre 1884 10289778 kg betrug, 
hörte auf, als im Jahre 1895 für Margarine ein Zollsatz von 2 0 Franken 
für 10 0 kg bestimmt worden war, unter gleichzeitiger Festsetzung einer 
Akzise von 5 Franken pro 10 0 kg auf im Inland erzeugte Kunstbutter. 
Diese Zollverhältnisse ließen in rascher Folge mehrere belgisehe Margarin­
fabriken erstehen, deren Produktion sich· belief: 

im Jahre 1897 auf 19042934 kg 

" " 1898 " 20 683 304 " 
" " 1899 " 23631494 ,, 

Bis zum Jahre 1900 hat die belgisehe Statistik Margarinprodukte und 
Naturbutter zusammengeworfen und erst von da ab wird sie für die beiden 
Warengattungen getrennt geführt. 

Die Erzeugung von Kunstbutter beträgt ungefähr 11 Millionen Kilo­
gramm (1906); der Außenhandel von fertiger Kunstbutter ist sehr gering. 
Er belief sich: 

Oleo· 
margarin. 

Knnst­
bntter. 



280 Speiseöle und Speisefette. 

Jahr 
Menge in Wert in Menge in Wert in 
Kilogramm Franken Kilogramm Franken 

1900 4241 5000 307135 369000 
1901 5899 8000 429542 558000 
1902 5247 7000 730141 986000 
1903 1550 2000 344320 448000 
1904 1712 2000 317 514 413000 
1905 832 1000 261933 341000 
1906 359 400 250297 338000 
1907 861 1000 104237 146000 
1908 2165 3000 205677 288000 

Eng land. 

Butter. Großbritannien hat ungefähr 4 Millionen Stück Kühe, die gegen 
700 Millionen Kilogramm Butter liefern dürften. 

Englands Molkereiwesen hat sich in den letzten Jahren ziemlich 
gehoben. Während die englische Butter früher in der Qualität nicht be­
sonders hoch stand, sind in neuerer Zeit Molkereien entstanden, die vor­
zügliche Ware liefern. Besonders Irland hat in dieser. Richtung gute 
Fortschritte gemacht. Das Molkereipersonal wird durch öffentlichen Preis­
bewerb zu erhöhter Aufmerksamkeit und Sorgfalt förmlich erzogen. Die 
Art und Weise der Musterbeschaffung sichert, daß zur Preisbewerbung nur 
solche Butterproben gelangen, die der tatsächlich auf den Markt kommenden 
Ware entsprechen. 

Die Milchkühe Großbritanniens lieferten durchschnittlich pro Jahr: 

Periode engl. Tonnen Wert in 
Butter Pfund Sterling 

1889-1893 82957 4404615 
1894-1898 84146 3968301 
1899-1904 86550 4103363 

Diese Qualitäten sind vollkommen unzureichend für den Verbrauch 
Großbritanniens und benötigen einen ebenso enormen wie regelmäßigen 
Import dieses Lebensmittels, der betrug: 

1895 
1896 
1897 
1898 
1899 
1900 
1901 

Menge in 
Doppelzentnern 

1345370 
1461980 
1569110 
1591 580 
1646360 
1714910 
1754590 

Wert in 
Pfund Sterling 

1licht 
eingeschätzt 



1902 
1903 
1904 
1905 
1906 
1907 
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Menge in 
Doppelzentnern 

1879070 
2001860 
2189430 
2038970 
2154930 
2192770 

Wert in 
Pfund Sterling 

20526690 
20798707 
211171'62 
21586622 
23460169 
22417926 

281 

Englands Butterbedarf wird in erster Linie von Dänemark gedeckt, 
1lann kommt Rußland il..: Frage, das aus Sibirien und auch aus Finnland 
große :Mengen Naturbutter nach Engfund sendet. In den letzten Jahren 
hat auch die Zufuhr aus Australien, Kanada und den Vereinigten 
Staaten mehr und mehr zugenommen, und die dänischen Butterinteressenten, 
die heute in E{lgland fast ihr ausschließliches Absatzgebiet haben, sehen 
dem Anwachsen der Butterzufuhr aus überseeischen Ländern mit einer ge­
wissen Besorgnis entgegen. 

Die umstehende Tabelle (S. 282) zeigt, welchen Anteil die einzelnen 
Länder an der Butterversorgung Englands während der Periode 1898 bis 
1907 hatten. 

Englands Verbrauch von Margarine ist ebenfalls von Bedeutung. Margarine. 

Die im Inlande erzeugten Mengen genügen nicht zur Deckung des Bedarfes, 
für den Holland, Belgien, Norwegen und andere Länder beisteuern müssen. 

Die Margarineinfuhr nach England betrug: 

Norwegen 
Holland . 
Belgien 
Andere Länder 

Zusammen 

1906 1906 1907 
Menge in engl. Zentnern 

6731 5291 
1051630 1058 618 

2443 1833 
27555 36215 

1088269 1101957 

6099 
836658 

307 
42004 

885068 

Die englische Ausfuhr von Butter und :1\largari ne ist von keiner 
Bedeutlmg : 

1905 
1906 
1907 

Butter Margarine 
Menge in engl. Zentnern 

9062 15973 
12966 15861 
12305 17907 

Nach einer Zusammenstellung des Board of Trade ist in England der 
jährliche }fa.-garin verbrauch per Kopf der Bevölkerung im Sinken be­
griffen, während der Natllrbutterkonsum steigt. Bei letzterem ist allerdings 
nur die importierte Butter, nicht aber die in England produzierte Milch­
butter berücksichtigt, so daß die Schlüsse, die aus diesen Zahlen ab-
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geleitet werden, nur einen sehr beschränkten Wert haben. Wenn also 
das Abflauen des Kunstbutterkonsums und das Steigen des (ausländischen!) 
Naturbutterverbrauches als ein Zeichen allgemeinen "irtschaftlichen Auf­
schwunges (besonders der niederen Klassen) angesehen wird, ist dies doch 
etwas zu weit gegangen. Die interessanten Ziffern des Board of Trade mögen 
hier iibi·igens einen Platz finden . 

. Jährlicher Konsum pro Kopf der Bevölkerung 

1893 
1894 
1895 
1896 
1887 

1898 
1899 
1900 
1901 
190:2 

1903 
1904 
1905 
190G 
1907 

von Importbutter 
g 

2 985 
3289 
3583 
3824 
3 996 

Mittel: 3 533 

g 

3 960 
4159 
4105 
4468 
4758 

Mittel: 4290 

g 

4794 
4931 
4794 
4953 
4754 

Mittel: 4845 

von Kunstbutter 
g 

1 696 
1438 
1207 
1175 
1170 

1337 

g 

1120 
1170 
1120 
1157 
1148 

1145 

g 

10-13 
1129 
1270 
1276 
1011 

1145 

Auffallend an diesen Ziffern ist die Regelmäßig·keit im Ansteigen 
des Importbutter-Verbrauches von fünf zu fünf Jahren. 

Parallel mit der bedeutenden Einfuhr von Butter und Margarinr läuft 
in England ein großer Import von nicht speisefähigem Talg, von dem ein-
geführt wurden: · 

im Jahr Menge in engl. Wert in 
Zentnern Pfund Sterling 

1900 2177991 2 835217 
1905 1822819 2 369386 
1906 1033 836 2 795 821 
1907 2100169 3 505 091 
1908 2056717 3111495 
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Die .Ausfuhr vom Talg ist demgegenüber verschwindend. Sie betrug: 

im Jahr 
Menge in engl. 'Vert in 

Zentnern Pfund Sterling 
1900 607 779 758563 
1905 638092 779241 
1906 726 697 925 129 
1907 813814 1092439 
1908 692785 906 816 

Ru(Jland. 

Rußland, das über 10 ~lillionen Küh·e besitzt, dürfte 1000 bis 1200 
Millionen Pfund Butter erzeugen. Diese bedeutende Butterproduktion 
bedingt eine namhafte .Ausfuhr des Produktes. (Vergleiche Tafel III.) 

Ganz besonderes Interesse verdient die Enhvi.cklung des Butterhandels 
Sibiriens. Bis zum Jahre 1893 wurde aus Sibirien noch keine Butter 
exportiert; erst eine Engländerin, die an einen russischen Landwirt, 
Chernaia Reitcha, in der Gemeinde Tiumen verheiratet war, führte 
1893 die moderne Methode der Buttererzeugung ein und schuf so die 
Grundlage für die Erzeugung einer guten, dem europäischen Geschmack 
zusagenden Butter. In demselben Jahre errichtete der Russe Wolkoff die 
erste Molkerei in Sibirien und bereits im Jahre 1894 wurden 14000 Pfund 
Butter exportiert. Zehn Jahre später (1903) hatte sich auch diese Industrie 
bereits derartig entwickelt, daß Sibn·ien über 2000 Molkereien und eine 
Butterausfuhr von 78 904 720 Pfund aufwies, womit seine Butterausfuhr 
nahezu den sechsten Platz auf der Exportliste des Russischen Reiches ein­
nimmt. 

Die sibirischen Molkereien, deren es im Jahre 

1893 1 
1894 2 
1895 9 
1896 31 
1897 82 
1898 150 
1899 318 
1900 772 
1901 1466 
1902 2046 

gab, erzeugen heute vorwiegend frische Rahmbutter, deren Versand aus­
schließlich mit Eilzügen erfolgt. 

Bis vor kurzem ging der sibirische Butterhandel über Reval und Riga, 
in letzter Zeit kommen auch die Häfen von St. Petersburg, Windau 
und Libau mehr w;td mehr in Betracht. Man hat nunmehr in Kurgan, 
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Petropawlowsk, Kainsk, Omsk und Obj Sammelpunkte für Export­
butter errichtet, von wo die Ware mit direkten Zügen an die Exporthäfen 
abgeht. 

Eine Schwierigkeit des russischen Butterexports liegt in den weiten 
Transportwegen. Wohl hat man durch Einstellung von Eiswaggons (im 
Jahre 1907 waren im ganzen 1050 vorhanden), Dampfern mit Kühlvor­
richtungen und Errichtung von Kühlhallen in Riga manches getan, um 
einer Qualitätsverschlechtenmg der russischen Butter während des Trans­
portes vorzubeugen, doch leidet die Ware trotzdem noch immer ganz be­
trächtlich und erzielt daher auf dem Weltmarkte nicht die Preise wie 
Butter anderer Herkunft. 

Interessante Daten über den sibirischen Butterhandel verdanken wir 
den jährlichen Kongressen der sibirischen Butterexporteure. Die 
diesen Kongressen von der sibirischen. Eisenbahndirektion zur Verfügung 
gestellten statistischen 4ufzeichnungen lassen eine rapide Ztmahme der 
Butterausfuhr erkennen: 

Gesamtausfuhr Zunahme gegen 
in Pud das Vorjahr 

1901 1201 731 - "/o 
1902 1609980 33,9 
1903 1746410 8,0 
1904 2003315 14,7 
1905 2039120 1,7 
1906 2973713 45,8 

Die Durchschnittszunahme der letzten drei Jahre bett·ägt 21°/0 ; die 
Stagnation des Jahres 1905 hat der Japanisch-R.ussische Krieg verschuldet. 

Der größte Teil der jährlich ausgeführten Buttermengen (80 Ofo) wird 
während der Sommermonate (April bis September) verfrachtet, und es 
müssen zur Bewältigung des Verkehrs während dieser Zeit wöchen t lieh 
zehn Spezialbutterzüge, bestehend aus je 20 bis 25 Waggons, verkehren. 

Schmelzbutter wird, im Gegensatze zu frischer Butter, nicht mit 
Eilzügen, sondern mit Güterzügen verfrachtet. Die Schmelzbuttererzeugung 
ist übrigens in Abnahme begriffen und wird sich auch weiterhin ver­
ringern, wenn die sibirische Bahn die Eilverfrachtung der frischen Butter 
zu bestreiten vermag, da sich deren Herstellung besser rentiert als die der 
billigen Schmelzbutter. 

Der Gesamtwert der im Jahre 1906 aus den fiinf russischen OstseP­
häfen ausgeführten Butter wir1l auf 150 Millionen Franken geschätzt. Hier­
von kaufte England für 51 Millionen Franken (Yier Fünftel fiir London, 
den Rest für Hull und Leith), Deutschland für 34 )lillionen Franken (Harn­
burg, Lübeck 1md Stettin), Dänemark fiir 27 Millionen Franken. Letzteres 
Land ist nur Zwischenhändler. Im Yerg·angenen Winter versuchte man in 
Riga. zum ersten Male. sibirische Butter, die zum Teil auch nach Ostasien 

Butteraus· 
fuhr. 
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geht (China und Japan), auch in Nordfrankreich zu verkaufen. Ihr Preis 

im Bestimmungshafen beträgt im Sommer 2-2,55 Franken, im Winter 

2,20-2,60 Franken per Kilogramm. 
Der Margarinhandel Rußlands ist ohne Bedeutung, dafür ist aber 

die Erzeugung und der Handel mit nicht speisefähigem Talg von 

Wichtigkeit. In Band 2, S. 800 wurde darüber schon das Wichtigste ge­

sagt, so daß hier nur einige Daten über die Höhe des Ein- und Ausfuhr­

handels der letzten Jahre nachgetragen seien. 

Rußlands Talg han de l. 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge Wert. Menge Wert 
in Pud in Rubel in Pud in Rubel 

1901 1758542 5001526 64801 327109 

1902 764469 2000900 54576 279260 

1903 1330 928 2704744 40813 226869 

1904 1985 985 6038072 29639 122385 

1905 1 955 239 5877 816 31685 225044 

1906 2330779 7 008436 24313 143 538 

Italien. 

Italien. Für dieses Land sind die Butter und deren Surrogate von geringerer 

Wichtigkeit als für andere Länder, weil hier vielfach die Speiseöle an 

Stelle der Butter verwendet werden. Immerhin ist die italienische Er­
zeugung von Butter ganz bemerkenswert; sie ermöglicht eine wenn auch 

bescheidene, so doch beachtenswerte Ausfuhr. 
Die italienische Ein- und Ausfuhr Yon Butter 1) stellte sich in den 

letzten Jahren wie folgt: 
Einfuhr Ausfuhr 

Menge in Meterzentnern )I 

1890 . 3195 30496 

1900 1947 64124 

1901 . 3326 60512 

1902 . 2256 60875 

1903 . 2293 64303 

1904 . 1656 56134 

1905 . 1543 60599 
1906 . 1562 48695 

1907 . 1390 35539 
Von Margarine wurden in den Jahren 1906 und 1907 459 bzw. 978 

Doppelzentner ein- und 1851 bzw. 1350 Doppelzentner ausgeführt. 

1) Italien weist Margarine (Kunstbutter = burro artificiale) erst seit dem 
Jahre 1906 tmter einer besonderen Position aus. 
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Spanien und Portugal. 

Hier gilt betreffs des Butterkonsums dasselbe, was bei Italien gesagt Spanien und 
Portugal. 

wurde. 
Spaniens Ein- und Ausfuhr von Butter und Margarine 1) betrug: 

Einfuhr 
Menge in Wert 

Kilogramm in Pesetas 

1890 277 670 9""99 612 
1900 248990 8963114 
1905 314504 1069313 
1906 317 207 1072160 
1907 371157 1254511 

Ausfuhr 
Menge in 

Kilogramm 

289835 
135 719 
157123 
101958 
167 577 

Wert 
in Pesetas 

811538 
339297 
392807 
254895 
418942 

Portugal, das bis zum Jahre 1900 Butter und Margarine statistiseh 
zusammenfaßt, weist folgende Werte auf: 

18902) 
1900 
1905 . 

Butter 
Einfuhr Ausfuhr 

Menge in Kilogramm 

1150561 3552 
73290 26222 
61943 15558 

Schweiz. 

Margarine 
Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Kilogramm 

380 
2184 

Das schweizerische Molkereiwesen steht auf einer hohen Stufe, vermag Schweiz. 

aber den Verbranch \"On Butter nicht zu decken; das Land führt nicht nur 
Butter, sondern auch Margarine ein. 

Butter Margarine 
(frisch) (inkl. Butter, gesalzen, gesotten) 

Einfuhr Ausfuhr Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Doppelzentnern Menge in Doppelzentnern 

1895 14954 1948 10430 94 
1900 19274 892 14392 95 
1905 32010 196 22219 250 
1906 35073 159 44743) 492~) 

1907 35580 283 3 964 4) 385 6) 

An der Einfuhr dieser Butter- und Margarinmengen in die Sehweiz 
waren in den Jahren 1906 und 1907 beteiligt: 

1) Spanien weist Natur-, Margarin- und Pflanzenbutter unter einer Pos.' aus. 
2) Butter und Margarine sind bis zum Jahre 1900 zusammengefaßt. 
3) Darunter 4064 Margarinbutter u. andere Buttersurrogate (exkl. Kokosbutter). 
4 ) 3646 " 
•) " 423 " 
r,) 373 " 
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Herkunftsland 

Deutsches Reich 
Österreich-Ungarn. 
Frankreich 
Italien . . . . . 
Andere Länder . . 

Speiseöle und Speisefette. 

1906 
Butter (frisch) Margarine 

Menge in Doppelzentnern 

1132 360 
4697 802 

14803 145 
14441 1584 

1173 

Zusammen 35 073 4064 

1907 
Butter (frisch) Margarine 
Menge in Doppelzentnern 

1683 124 
5444 891 

15 824 105 
12602 2496 

27 30 

35!180 3646 

Die schweizerische Ausfuhr von Margarine und Butter verteilte sich 
in den Jahren 1906 und 1907 wie folgt: 

Bestimmungsland 

Deutsches Reich . 
Österreich-Ungarn . 
Frankreich 
Italien . . . . 
Ägypten ... 
Andere Länder . 

1906 1907 
Butter (frisch) Margarine 

Menge in Doppelzentnern · 

76 13 
8 

71 
4 

201 
25 

184 

Butter (frisch) Margarine 
Menge in Doppelzentnern 

88 14 
16 

172 
3 
4 

330 
29 

--------------------------·------------------
Zusammen 159 423 283 373 

Schweden. 

Schweden. Der Butterhandel dieses Staates ist sehr bedeutend; in dem Artikel 
Butter findet ein beträchtlicher Export statt, Margarinprodukte werden ein­
geführt. Der Handel mit Butter wird durch die nachstehenden Ziffern 
illustriert: 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Kilogramm 

1872 1) 1293200 3615016 
1880 1) 2203909 5261718 
1890 1766465 15043435 
1900 497450 19162 783 
1901 753978 18759029 
1902 521159 20054909 
1903 417 232 20070913 
1904 592358 19570095 
1905 413 673 18432320 
1907 679687 17339618 

') In der Angabe für die Jahre 1872 und 1880 ist auch Margarine inbegriffen, 
deren Statistik erst seit dem Jahre 1885 getrennt geführt wird. 
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Ein großer Teil der aus Schweden ausgeführten Butter geht nach 
England. Früher war Dänemark ein guter Käufer schwedischer Butter, 
die von dort nach England gesandt wurde. Der Haupthafen. für den Butter­
export ist Gothenburg, der zweitbedeutendste Jlflalmö. 

Die Margarinindustrie Schwedens erzeugt jährlich durchschnittlich 
13 000 000 Kilogramm Kunstbutter. Die Ansfnhr von Margarinprodukten 
überwiegt die Einfuhr wesentlich: 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Kilogr&mm 

1885 813 626 6667 
1890 597227 379 
1900 399965 11950 
1901 236246 1700 
1902 20868 85523 
1903 9710 199190 
1904 4084 470951 
1905 6 684; 455568 
1907 3200 1194841 

Nach A. Larson wurde die erste Margarinfabrik in Schweden im 
Jahre 1891 angelegt, wogegen es im Jahre 1908 bereits sieben gab, deren 
größte sich in Gothenburg befand, 

Norwegen. 

Der Verkehr Norwegens mit Butter und Margarine ist aus der folgenden Norwegen. 

Tabelle ersichtlich: 
Naturbutter Kunstbuttet· 

Einfuhr Ausfuhr Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Kilogramm Menge in Kilogramm 

1875 2626000 26150 
1880 3368 980 1667 800 . 
1889 2338060 257 870 464400 1352530 
1900 237 950 1452150 53050 1106200 
190[i 123320 1638700 31560 816 730 
1907 504510 1299 210 39040 760370 

In Norwegen bestehen etwa dreißig Margarinfabriken mit einer 
Jahresproduktion von 22 Millionen Kilogramm; sie waren bis vor kurzem 
zu einem Verbande vereinigt, der sich im Mai 1907 aufgelöst hat. Die 
bedeutendste Kunstbutterfabrik Norwegens ist die im Jahre 1876 gegrün­
dete Fabrik Aug. Pellerin fils & Co. in Stockholm. 

Vereinigte Staaten Nordamet·ilcas. 

Über den Butterkonsum der Unionstaaten Nordamerikas bestehen 
keine Aufzeichnungen. Die Ausweise dieser Staaten über die Ein- und 

Hefter, Technologie der Fette. IJI. 19 
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Ausfuhr von Milchbutter zeigen, daß die dortige Landwirtschaft nicht nur 
den Inlandsbedarf zu decken vermag, sondern auch noch einen Überschuß 
produziert. 

Der Butterhandel der Unionstaaten stellte sich wie folgt: 

Einfuhr Ausfuhr 
Pfund Wert in DollarR Pfund Wert in Dollars 

1885 187 337 34961 21716280 3650456 
1890 75521 13679 29748608 4187637 
1902 453978 80 725 16002169 2885609 
1903 207007 51564 8896166 1604327 
1904 154457 34764 10717824 1768184 
1905 593104 124136 10071487 1648281 
1906 196 642 57955 27 3605ß7 4922913 
1907 441755 117 835 12544 777 2429489 

Die Hauptmenge der ausgeführten Butter geht nach England, dann 
folgen als Hauptempfänger West-Indien, Brasilien und Deutschland. 

Margarine. Die Margarinindustrie fand in den Vereinigten Staaten gleich nach 
dem Bekanntwerden der Erfindung von Mege Monries eifrigste Pflege. 
Die gesetzlichen Erschwerungen des Vertriebes der Kunstbutter hemmten 
dann die rasche Weiterentwicklung dieser Industrie, deren Umfang sich 
infolge der Steuervorschriften seit dem Jahre 1886 genau feststellen läßt. 

Nach Lavalle waren im Jahre 1893 vorhanden: 

22 Margarinfaorikanten, 
280 Margaringroßhändler und 

6644 Margarinkleinhändler. 

Connecticut 
Illinois . 
Indiana . 
Kansas . 
Kentucky 
Maryland 
Missouri 

Staaten 

New Jersey 
Ohio ... 
Pennsylvanien 
Texas 

1897 

5086884 
24 747 971 

1313835 
5533257 

381900 
220510 

5234997 

Erzeugtes Margarin 

1898 

5290412 
20835316 

5485 631 
13331614 

247640 
988 268 
409705 

8 795 891 

1899 

5 690437 
38685490 

7125215 
13 231382 

1060064 
1866 750 

514182 
12 321008 

Summe (einschl.andererStaaten) 42534559 55388727 80495628 
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In der Periode 1887 bis 1892 (d. i. in den sechs Jahren nach dem 
Irrkrafttreten des Gesetzes vom Jahre 1886) wurden produziert. versteuert, 
ausgeführt und vernichtet: 

Kalenderjahr Produktion 
Versteuertes 

Quantum 
Pfund Pfund 

1887 30931811 29732612 
1888 37186598 35207 458 
1889 33111253 31553 025 
1890 35387473 33 643003 
1891 48311647 47380403 
1892 55 957166 53 374 722 

Ausfuhrmenge 

Pfund 

1183343 
1995 858 
1624901 
1585037 

964 724 
2182455 

Vernichtet 
wurden 

Pfund 

44086 
6452 
6731 
7 450 
1151 

Die mit Gesetz vom 2. August 1886 der Margarinindustrie aufgebürdete 
Fabrikationssteuer verlangsamte das Tempo ihrer Weiterentwicklung; die 
Kunstbutterproduktion betrug aber immerhin 

im Jahre 1895 56 958105 Pfnnd 

" " 
1896 50853234 

" 
" " 

1897 42534559 
" 

" " 
1898 55 388 727 

" ,, 
" 1899 80495 628 

" 
" " 

1900 104263 651 
" 

Das neue Gesetz Yom Jahre 1902 brachte der ~Iargarinindnstrie durch 
die enorme Fabrikationssteuererhöhung einen schweren Schlag, Yon dem sie 
sich nicht so bald erholen dürfte. Die nachstehende Tabelle, die nebenher 
auch die Verteilung der )fargarinindustrie auf die einzelnen Staaten der 
Union erkennen läßt, zeigt deutlich den Rückgang der Produktion. 

in englischt>n Pfund 
--------

1900 1901 1902 1903 I 1904 

7982578 8154385 10997240 7026383 
I 

5420268 
46 334 358 41610286 49359177 30495955 20729107 
10704181 9222 351 11192496 7028342 2608715 
16483147 16360484 19793U66 14044666 9471920 

162 289 311753 101292 
2 203 721 2 683 055 6132116 225056 349644 
4100100 3996395 76710 319121 360 391 

712377 459 006 911871 541720 964166 
15197296 16436 961 21244118 9242065 6933211 

2142 330 2522736 1482521 502 870 
414000 550 !JOO 624490 717 932 

104263651 101646333 123133853 71237 438 48071850 

19* 
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Über die durchschnittliche Größe der in den Vereinigten Staaten be­
stehenden Margarinfabriken geben die Zählungen des Department of 
Agriculture Aufschluß, nach denen auf eine Fabrik im Durchschnitt 
entfielen: 

1900 1890 1880 
Angelegtes Kapital Mk. 529138 222086 470484 
Beamte Anzahl 16,4 5,3 
Arbeiter . Anzahl 45,2 22,0 39,9 
Ai:gemeine Unkosten Mk. 435712 134!:.147 
Kosten des Rohmaterials Mk. 1336913 761342 1536120 
Wert der Produktion . Mk. 2187467 1046067 1930023 

Die Einkünfte, die dem Staatssäckel aus der neuen Margarinsteuer 
zufallen, belaufen sich nur auf üher eine halbe Million Dollars; sie betrugen 
in den Fiskaljahren 1903-1905: 

1903/04 1904/05 
Dollars Dollars 

Oleomargarin, gefärbt 163910,23 328485,08 

" 
ungefärbt 116080,97 116490,33 

" 
importiert 54,00 99,15 

Fabrikationssteuer . 19725,00 17150,00 
Gewerbesteuer für Kleinhändler (gefärbtes 

01eomargarin) 21563,05 21543,30 
Gewerbesteuer für Kleinhändler (unge-

färbtes Oleomargarin) 84227,63 67285,32 
Gewerbesteuer für Großhändler_ (gefärbtes 

Oleamargarin) 10255,00 4160,00 
Gewerbesteuer für Großhändler (unge-

färbtes Oleomargarin) 68281,57 50265,63 

Zusammen 484097,45 605478,81 

Der Gesamtkonsum >on Margarinprodukten stellte sich in den 
Unionstaaten wie folgt: 

Fiskaljahr 

1902/03 
1903/04 
1904/05 

Pfund 
72484761 (davon 69743427 
48 071850 ( " 46 432 388 
49 881644 ( " 46 596132 

ungefärbt) 

" 
" 

) 
) 

Den größten Verbrauch von Kunstbutter zeigt der Staat Illinois, dann 
folgen Pennsylvanien, Ohio, New Jersey, lndiana, Rhode-lsland 
und Missouri. 

Die Ausruhr von Oleo oil (d. i. Oleomargarin) ist ebenfalls von 
keiner allzu großen Bedeutung, hat aber durch die jetzige hohe Besteuerung 
einen neuen Impuls bekommen; sie belief sich: 
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Menge in Wertin Durchschnittpreis 
Pfund Dollars pro Pfund in Dollars 

1871. 1698402 
1881. 26327676 3815560 0,145 
1886. 27729885 2954954 0,107 
1891. 80231035 7859130 0,098 
1892. 91581703 9011889 0,098 
1893. 113939363 11207250 0,098 
1894. 123295896 11942842 0,097 
1895. 78098878 7107018 0,091 
1806. 103276756 8087 905 0,078 
1897. 113506152 6742061 0,059 
1898. 132579277 7 904413 0,060 
1899. 142 390492 9183659 0,064 
1900. 146799681 10503856 0,072 
1901. 161651113 11846 373 0,073 
1902. 138546088 12254969 0,088 
1903. 126010339 11981888 0,095 
1904. 165155080 12871257 0,077 
1905. 145228245 11485145 
1906. 209658075 17 455976 
1907. 195337176 16819933 

Über die Größe der von clen Vereinigten Staaten nach den Yerschiedenen 
Ländern ausgeführten l\Ienge an Oleo oil und über den Wert des hxportes 
sind in der umstehenden Tabelle (S. 294) noch nähere Daten gegebenen. 

Die Ausfuhr der Unionstaaten von Oleo stock (d. i. Premier jus) 
ist Yerhältnismäßig gering und übersteigt kaum den Wert einer halben 
l\Iillion Dollars pro Jahr. Die größte Menge davon empfängt Deutschland, 
dann folgen Britisch-Westindien und England. 

Bedeutend sind in den Vereinigten Staaten die Erzeugung und Aus- Ta.lghandel. 

fuhr von technischem Talg, Yon welchem Produkte in der Periode 
1896-1904 ausgeführt wurden: 

Menge Wert 
in Pfund in Dollars 

1896 85449086 336111 
1897 55609096 2029735 
1898 106819190 4209395 
1899 97 213186 4283751 
1900 92555436 4674801 
1901 51846 765 2698692 
1902 21365465 1330604 
1903 63537 840 3320080 
1904 62708783 3012798 
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Additional material from Technologie der Fette und Öle,
ISBN 978-3-642-98594-2 (978-3-642-98594-2_OSFO ),
is available at http://extras.springer.com
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In den Jahren 1903 und 1904 verteilt sich die Talgausfuhr auf die ver-
schiedeneu Länder wie folgt: 

1903 1904 1903 1904 
Bestimmungsland Menge in Pfund Wert in Dollar 

England 23214139 33840483 1170902 1589933 
Frankreich 12729106 6760360 694746 320385 
Deutschland 1064 7290 7187 736 546687 335594 
Niederlande 3228165 1612060 169029 81080 
Belgien . 3126200 2219783 156370 109851 
Italien ·. 2250088 2131519 123986 103302 
Anderes Europa 3624193 3403351 186159 158262 
Zentralamerika und } 

Britisch-Honduras 1397027 2057664 83821 112424 

Britisch-Nordamerika 17061 100372 956 6131 
Mexiko 123117 485 714 6331 21887 
Kuba 577 435 513 538 30189 25125 
Anderes Westindien } 

und Bermuda 97 537 1093047 54463 56486 

Brasilien 114132 7llf.l4 8063 4397 
Chile 361620 250971 21977 12089 
Kolumbia 112 723 176 620 6980 10154 
Anderes Südamerika . 959762 722 362 55226 41510 
Asien und Ozeanien . 72210 37082 3661 2190 
Andere Länder . 8203 44927 531 4097 

-
Zusammen 6i'i 537840 62708783 3320080 301289.7 

Agypten. 
Der Verbrauch von Margarin beziffert sich hier auf ungefähr 350000 Ägypten. 

bis 450 000 Kilogramm. Frankreich liefert davon fast die Hälfte, Italien 
und Österreich je ca. ein Viertel und einen kleinen Bruchteil Deutschland. 

Japan . 
. Japan hat einen ziemlich großen Bedarf an Butter, die es in konset·- Japan. 

Yierter Form (Schmelzbutter) von Frankreich, Schweden und Kanada bezieht. 
Speziell der Nordwesten von Kanada exportiert viel Butter nach Japan und 
ist bestrebt, sich eine Art jlonopol hierin zn sichern. Die Einfuhr von Kunst­
butter nach Japan ist noch Yerhältnismäßig gering. So wurde im Jahre 

1902 für 110000 J\Ik. 
1903 " . . . . 200 000 " 
1!)04 " . . . . 350000 " 

fflargarine ·nach Japan importiert. 
Die Kunstbutter stammte fast ausschließlich aus Nordamerika. 
Über die Preisbewegungen. die die verschiedenen aus Rohtalg gewonnenen 

Produkte in d.er Zeitperiode 190:3-1908 durchgemacht haben, siehe Tafel IV. 
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3. Schweinefett und Schweinefettsurrogate. 

Schweineschmalz. -Schmalz. - Schmer. - Saindoux. - Graisse 
de porc. - Lard.- Strutto. - Adeps suillus. - Axungia Porci. 

Schweinefettersatz. - Kunstspeisefett. - Kunstschmalz. 
Compound lard. - Lard substitutes. - Saindoux artificiels. -

Succedanes du saindoux. 

AUgemeines. 

Über das aus dem Fettgewebe des Schweines gewonnene Fett, seine 
industrielle Gewinnung, Eigenschaften und Verwendung wurde bereits 
im 2. Bande, S. 810-821, berichtet. 

Die mitunter recht hohen Schweinefettpreise gaben Veranlassung zu 
Versuchen, ein dem Schweinefett ähnliches Fettprodukt herzustellen, das 
in :Ifarbe, Geschmack, Geruch und Streichbarkeit dem echten 
Schweinefett Iuöglichst gleichkäme. 

Diese Bestrebungen nahmen in Nordamerika ihren Ausgang, wo man 
zllerst die minderwertigen So_rten von Schweinefett durch Zusatz anderer 
Fette und Öle marktfähiger zu machen versuchte und dabei später immer 
mehr und mehr von der Verwendung der Gnmdsubstanz (den minder guten 
Schweinefettsorten) Abstand nahm, bis man schließlich schweinefettähnliche 
Produkte (Compound lard) ohne jeden Gehalt an wirklichem Schweinefett 
herzustellen begann. 

In den letzten Jahrzehnten hat die Herstellung von Schweinefett­
surrogaten auch in Deutschland eine große Bedeutung gewonnen. Offiziell 
werden diese Ersatzmittel in Deutschland und Österreich mit dem Namen 
"Kunstspeisefett" belegt, und zwar betrachtet das Gesetz als solches alle 
dem Schweineschmalz ähnlichen Zubereitungen, deren Fettgehalt nicht ans­
schließlich aus Schweinefett besteht. 

Der Name Kunstspeisefett ist recht schlecht gewählt, denn er muß 
bei jedem Laien den Eindnwk hervorrufen, als handelte es sich um künst­
lich hergestellte Fette oder doch um Produkte, bei deren Herstellung der 
Chemiker in ganz besonderer Weise mitgewirkt hat. Dies ist aber im all­
gemeinen nicht der Fall, sondern Kunstspeisefette sind meist einfache, 
vollkommen unschädliche Mischungen verschiedener, auch für sich speise­
fähiger Öle und Fette. 

Die verhältnismäßige Wohlfeilheit der Kunstspeisefette und deren 
Unschädlichkeit rechtfertigen deren Herstellung und Vertrieb sowohl in 
wirtschaftlicher als auch in sanitärer Beziehung. Der immer größer werdende 
Verbrauch von Fetten würde deren Preis enorm steigern, wenn für die 
minder bemittelte Volksklasse nicht billigere Surrogate zur V erfügnng 
ständen. 
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Kokosbutter dnrch Knetarbeit Streichfähigkeit zu erteilen, so daß heute 
Kunstspeisefette in den Handel kommen, die ausflchließlich aus Kokosbutter 
bestehen 1). 

Die ohne Zusatz von Schweinefett hergestellten Erzengnisse haben 
durchweg einen Geschmack, der sich vom Schweinefett sofort unterscheidet, 
obwohl er nicht gerade unangenehm genannt werden kann. Um diesen 
Geschmack zu beheben, werden mitunter Zusätze von Zwiebeln, Ge­
würzen, geröstetem Brot und ähnlichen Stoffen gemacht. 

Eine beliebte :rtlischung billigsten Kunstspeisefettes besteht ans: 

l Teil Preßtalg, 
1 Teil Hammeltalg und 
6 Teilen Kottonöl. 

Eine andere, bessere, aller auch tenrere l\lischnng setzt sich wie folgt 
zusammen: 

1 Teil Preßtalg, 
1 Teil Hammeltalg, 
6 Teile Kottonül und 
6 Teile Schweinefett 2). 

Die Herstellung dieser Mischungen bietet in technischer Hinsicht 
nichts Bemerkenswertes; die Fettstoffe werclen einfach zusammengemischt 
(in vcrflü;;,.igtem Zustande), eventuell mit geschmackvcrbPssernden In­
gredienzien (geröstetem Brot, Zwiebel, GewUrzen nsw.) versetzt und nötigen­
falls gebleicht. Zu letzterem Zwecke dienen Fnllererde, Blntlangensalz­
riickständc und ähnliche 11ittel. Erwähnenswert ist das Verfahren von 
Reye, das Schweinefett und seine Surrogate mittels kalziniertPn Chlorcalciums 
bleicht. (Vergleiche 1. Band, S. ti63.) 

Das Bleichmittel wird aus der Fettmischung durch eine Filterpressen­
passage entfernt, für welchen Vorgang St. T. Lockwood3) zwecks Wieder­
gewinnung des von den BleichrUckständen festgehaltenen Fettes die folgende 
Apparatur empfiehlt: 

Das Fett wird in dem mit Dampf geheizten Behälter A mit der Walkerde 
Lehandelt und gelangt von hier mittels eines Pumpwerks P durch die Rohre a a 
in die Filterpressen B, B. Durch die Hähne x läuft das klare Fett ab und wird 
nach den Vorratsbehältern geleitet. Ist so viel Fett filtriert, daß sich in den Filter­
pressen bereits feste Preßkuchen aus der rückbleibenden Walkerde gebildet haben, 
so preßt man mittels der Pumpe P1 durch die Filterpressen Tetrachlorkohlen­
stoff, der durch das Rohr b aus dem Vorratstehälter C entnommen und mittels einer 
Dampfschlange 'U3 auf die geeignete Temperatur gebracht wird. Die Fettlösung, 

1) Kunstspeisefette, die ausschließlich aus Kokosfett hergestellt sind, sollen 
jedoch nicht in diesem Abschnitte, sondern bei der Besprechung der Kokosbutter 
behandelt werden. 

2) Vergleiche Seifensiederztg., Augsburg 1905, S. 939. 
3) Amer. Patent Nr. 8524±1 und 852442 v. 7. Mai 1907. 

Ge· 
schmacks· 

ver· 
hesserung. 

Bleiehen. 
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lfabrikation der Kunstspeise{ette. 

Die Technik der Kunstspeisefettfabrikation ist noch bei weitem nicht 
auf jener Höhenstufe _angelangt wie die Margarinindustrie, die, tatsächlich 
Produkte herzustellen Yersteht, die sich in Aussehen und Geschmack von 
echter Naturbutter kaum mehr unterscheiden. 

Da der Konsum von Kunstspeisefetten auf die ärmeren Schichten der 
Bevölkerung beschränkt ist und diese in geschmacklicher Hinsicht weniger 
anspruchsvoll sind, sondern melu· auf billige Preise sehen, ist kein rechter 
Ansporn vorhanden, die Technik der Kunstspeisefettfabrikation zu vervoll­
kommnen. 

Ursprünglich war bei den Kunstspeisefetten die Grundsubstanz 
Schweinefett; zwar nicht seine feinsten Sorten, sondern hauptsächlich 
Steam lard, das ist das mittels direkten, gespannten Dampfes in ge­
schlcssenen Gefäßen ausgeschmolzene Schweinefett, zu dessen Herstellung 
alle Partien des Fettgewebes verwendet werden 1). Da man bei der Her­
stellung von Steam lard in der Wahl des Rohmaterials alles eher als rigoros 
vorgeht, ist es erklärlich, daß die Qualität dieses Fettes mitunter recht viel 
zu wünschen übrig läßt, lind zwar nicht nur hinsichtlich der Farbe, sondern 
auch in bezug auf den Geschmack. Es gibt allerdings auch eine l\1enge 
Handelsmarken von Steam lard, die von guter Qualität sind, nebenher trifft 
man aber häufig auch mißfarbige Produkte, die einer Raffination dringend 
bedürfen, wenn sie als Nahrungsmittel passieren sollen. 

Für diese Reinigtmg benutzt man in der Regel 0,1 °/0 kalzinierter 
Pottasche oder Soda, welche Alkalikarbonate, in möglichst wenig Wasser 
gelöst, dem geschmolzenen -Fette zugemischt werden, unter gleichzeitiger 
Erwärmung auf· 70-85 o C. 

Hierauf stellt man das RUhren und Erwärmen ein 1mll bespritzt die 
Oberfläche des Fettes mittels einer Brause mit kaltem Wasser. Dieses sinkt 
durch das Fett zu Boden, nimmt dabei die gebildete Seife mit nnd reißt 
auch die in dem Fette suspendierten Zellgewebsteilchen, Blutreste usw. 
mit. Das Wasser bewirkt auch eine Abkühlung des Kesselinhaltes, doch 
muß dessen Temperatur immer noch 46-50 o C betragen. Nach ungefähr 
einer Stunde kann dann aus dem Raffinierkessel unten Wasser abgezogen 
werden, das man in große Bottiche bringt, worin sich bei ruhigem Stehen 
noch Fettreste auf der Wasseroberfläc)le absondern, die als Seifenroh­
material Verwendung finden. 

Zur Raffination von Fetten mit besonders dunkler Färbung verwendet 
man größere Mengen von kalzinierter Soda und arbeitet bei höheren Tem­
peraturen; nicht selten geht man bis zur Kochhitze. Dabei erneuert man 
stetig die verdampfte Wassermenge und nimmt den sich auf der Oberfläche 

1) Vergleiche Bd. 2, S. 814. 

Raffinieren 
gering· 

wertiger 
Schweine· 
fettsortcn. 
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bildenden braunen Schaum ab. Nach halbstündigem Kochen fügt man 
allmählich noch ein Zehntelprozent Ätznatron hinzu, das in der zwanzig­
fachen Menge Wasser gelöst wird, und fährt noch eine halbe Stunde mit 
dem Kochen fort. Hierauf läßt man durch den Doppelmantel des Ra.ffinier­
kessels, durch den früher Dampf strich, Wasser zirkulieren, wodurch eine 
ziemlich rasche .Abkühlung des Fettes bewirkt wird. Ist die Temperatur 
bis auf ungefähr 70 o C gefallen, so bespritzt man die Oberfläche des 
Raffiniergefäßes mit Wasser, bis die Temperatur auf etwa 48 o C gesunken 
ist. Dann überläßt man die Masse der Ruhe und verfährt im übrigen, wie 
oben beschrieben. 

Die Anwendung von direktem Dampf zur Erwärmung der Fettmasse 
ist nicht ratsam, weil die ohnehin zum Schäumen und Übersteigen 
neigende Fettmasse allzuleicht übergeht. Ist die Neigung zur Schaum­
bildung auch bei der Anwendung von indirektem Dampf gar zu aus­
gesprochen, so besagt dies, daß zu wenig Wasser vorhanden ist, und dem 
Übelstande kann durch Zusatz einiger Schaffe Wasser ohne weiteres ab­
geholfen werden. 

Außer Schweinefett kommen als Rohmaterial der Kunstspeisefett­
fabrikation verschiedene Pflanzenöle (Sesam-, Erdnuß-, Kotton-, Maisöl 
usw.), Preß- und Hammeltalg, Premierjus und Kokosfett in Frage. 

Die zur Kunstspeisefettfabrikation verwendeten Pflanzenöle müssen mög­
lichst hell gefärbt sein, und es kommen für diese Zwecke besonders ge­
bleichte Öle in den Handel. Weiter sind bei der Kunstspeisefettfabrikation 
stearinreiche Öle vorzuziehen, weil diese den Schmelzpunkt des Fett­
gemisches nicht allzusehr herunterdrücken. Vielfach verwendet man auch 

. das bei der Kältebeständigmachung des Kottonöls gewonnene Kottonstearin 
zur Herstellung von Schmalzsurrogaten. 

Preßtalg eignet sich besonders zur Erhöhung der Konsistenz des 
Kunstschmalzes; auch läßt seine Färbung nichts zu wünschen übrig. 

Harn mel talg ist wegen seines spezifischen Geschmackes nur in be­
schränkter Menge verwendbar. 

Premier j us, das in Hinsicht auf den Geschmack dem Preßtalg vor­
zuziehen ist, ist für Zwecke der Lardfabrikation etwas zu gelb, doch hat 
man in den letzten Jahren Mittel und Wege gefunden, Premier jus voll­
ständig weiß zu bleichen, ohne seinen Geschmack im geringsten zu 
schädigen. 

In ausgedehntem Maße wird in letzter Zeit raffiniertes Kokosöl 
(Kokosbutter) zur Herstellung von Speisefett benutzt. Solange man es 
nicht verstand, dem Kokosöl seinen spezifischen Gerueh zu benehmen, 
kam es für die Kunstspeisefettbereitung nur wenig in Frage; seit man 
dagegen vollständig geschmack- und geruchlose Fettprodukte aus Kokosöl 
herzustellen versteht, ist der KunstspeiR?-fettfabrikation ein neues, sehr 
wichtiges Rohmaterial erwachsen. Zurlern hat man auch gelernt, der 
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die aus den Filterpressen abläuft, gelangt durch die Rohre y in den Behälter D 
und wird hier mittels der Dampfschlange u, von dem Tetrachlorkohlenstoff befreit, 
dessen Dämpfe durch die Pumpe P2 und die Rohre c in die mit Kühlwasser­
schlangen n2 versehene Vorlage E geleitet werden, um von hier durch Rohr d 
wiederum nach dem Behälter C rückgepumpt zu werden. Das sich in D 
sammelnde, vom Tetrachlorkohlenstoff befreite Fett wird durch den Hahn z ab­
gelassen und technischen Verwendungen zugeführt, denn für Speisezwecke dürfte es 
kaum mehr gebräuchlich sein, und weun dies schon der Fall wäre, so doch nur für 
mindere Sorten. 

Die bei diesem Prozesse verwendeten Filterpressen müssen luftdicht 
schließen (siehe Band 1, S. 666), weil sonst zu große Verdunstungsverluste 
an Tetrachlorkohlenstoff eintreten würden. Die entfettete Walkerde kann 
für neue Bleichoperatio­
nen verwendet werden, 
doch ist ihre Bleichwir­
kung etwas geschwächt. 

Ob die ziemlich 
komplizierte und auch 
kostspielige Apparatur 
allgemein Eingang in 
die Praxis findeil wird, 
bleibe dahingestellt. Je­
denfalls ist es einfacher, 
die fettreichen Filter­
kuchen auf einer hy­
draulischen Presse abzu­
pressen und die wenigen 
in den Preßrückständen verbleibenden Prozente Fett wie auch die Walkerde 
selbst verloren zu geben, als die irrfolge des Tetrachlorkohlenstoffverlustes 
nicht geringen Betriebsspesen zu tragen. 

Kaltrühren. Besondere Vorsicht muß nur auf das Kaltrühren des Compound lards . 
verwendet werden, welche Operation hier noch von größerer 'Wichtigkeit ist 
als bei der Herstellung von reinem Schweinefett. Die KühlYorrichtwJgen, 
die hier gebraucht werden, sind dieselben, wie sie im Abschnitt "Schweine­
fett", Band 2, beschrieben wurden. 

Um an dem nicht immer billig boscbaffbaren· Kühlwasser möglichst 
zu sparen, bringt man nicht selten feste Schweinefette in das neu her­
gestellte, heiße Produkt. Die zum Schmelzen des eingebrachten festeil 
Fettes nötige Schmelzwärme bewirkt ein merkliebes Herabdrücken der 
Temperatur des geschmolzenen Fettes, doch ist dabei immer darauf zu 
achten, daß des Guten nicht zn viel getan und vor allem die bei Schweine­
fett unbeliebte breiige Konsistenz vermieden werde. 

Erwähnt muß werden, daß man bei dem Kaltrühren häufig auch 
trachtet, etwas Luft in das Fett zu verrühren, besonders dann, wenn 
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die Fettmischung nicht genügend weiß ist. Die in Form feinster Bläschen dem 
Fette inkorporierte Luft bewirkt ein helleres Aussehen der Fettmasse (ver­
gleiche Band 1, S. 656), doch ist ein solches mit Luft behandeltes Fett 
nicht· besonders haltbar 1). 

Mitunter ist man bestrebt, den Schmalzsorten etwas Wasser einzuver­
leiben, zumal ein Wassergehalt von 0,25-1,20% ohne weiteres bewilligt 
wird. In gewissenloser Weise wird dem Kunstspeisefette aber bisweilen 
kurz vor dem Außgießen der kalt gerührten Ware ein größerer Prozent­
satz Wasser eingerührt. Unter dem Namen Water larcl kommt sogar ein 
Erzeugnis auf den Markt, das bis zu 25% Wasser enthält 2). 

Ef,genschaften, Verdaulichkeit und Geb1•auch8wert. 

Die Kunstspeisefette unterscheiden sich in Aussehen, Geruch 1md 
Geschmack fast gar nicht von gewöhnlichein Schweinefette. Sie enthalten 
äußerst geringe Mengen von Nichtfetten (Wasser, Salze), weichen aber 
in ihren Konstanten (Verseifungs-, Jod- usw. Zahl) von denen reinen Schweine­
fettes je nach ihren Komponenten mehr oder weniger ab. 

H. LührigS) fand bei vergleichenden Experimenten über die Ver­
dau 1 i eh k e i t des Schweine- und Kunstspeisefettes folgende Koeffizienten: 

Schweinefett . . . . . . . . . . 96,36% 
Kunstspeisefett I (bestehend aus zwei Teilen 

Preßtalg und drei Teilen Kottonöl) . . . 96,09% 
Kunstspeisefett ll (bestehend aus einem Teile 

Schweinefett und einem Teile Kunstspeise-
fett I) . . . . . . . . . . . . . . 96,4 7% 

Vom ernährungsphysiologischen Standpunkte aus müssen die 
drei Produkte daher in bezug auf ihren Gebrauchswert als gleich be­
trachtet werden, zumal sie auch im Geschmack nur wenig voneinander 
abweichen. 

Äußern sich doch auch die technischen Erläuterungen zum Margarin­
gesetze über die Kunstspeisefette in sehr günstigem Sinne: 

"Bezüglich der Verdaulichkeit der Kunstspeisefette könnte ihr Gehalt an 
Stearin zu Bedenken Anlaß geben, da diese Fettart nur zu einem geringen Teile 
verdaulich ist. Dies gilt indes nur für den Fall, daß das Stearin allein für sich 
genossen wird. In den Kunstspeisefetten ist aber das Stearin mit den flüssigen, 
verhältnismäßig stearinarmen Pflanzenölen gemischt, in welchen Mischungen es be· 
deutend leichter verdaulich ist. Kunstspeisefette, die die salbenartig weiche Be-

') Vergleiche A. Goske, Übe1 Analysen von Dampfschmalz, Chem. Ztg. 
1896, s. 21. 

2) Schweinefett, das über 2 °/0 Wasser enthält, zeigt beim Braten in der Pfanne 
die unangenehme Eigenschaft des Spritzens; ein zu hoher Wassergehalt verrät 
sich daher beim Schweinefett beim Gebrauch in der Küche gariz von selbst. 

3) Zeitschr. f. Unters. d. Nahrungs- u. Genußmittel 1900, 3. Bd., S. 73. 

Wasser· 
haltige 
Fette. 

Eigen­
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keit. 



302 Speiseöle und Speisefette. 

schaffenheit des Schweineschmalzes haben, enthalten nicht mehr Stearin als das 
Schweineschmalz selbst und werden daher wahrscheinlich etwa gleich gut wie dieses 
vom menschlichen Körper aufgenommen. Wenn somit die ordnungsgemäß aus ein­
wandfreien Fetten hergestellten Kunstspeisefette' als zur Ernährung des :Menschen 
geeignete Nahrungsmittel anerkannt werden können, so muß doch andererseits die 
Forderung gestellt wenleu, daß sie unter der richtigen Bezeichnung und zu einem 
ihrem wirklichen Vv ert entsprechenden Preis in den Verkehr gebracht werden." 

Gesetzgebung. 

Die Fabrikation und der V mirieb der Kunstspeisefette sind m den 
meisten Staaten durch Spezialgesetze geregelt. So in 

Deutschland 

durch das Gesetz, betreffend den Verkehr mit Butter, Käse, Schmalz und 
deren Ersatzmitteln, vom 15. Jurii 1897 (Margaringesetz). 

Nach § 1 dieses Gesetzes (siehe S. 216) werden unter Kunstspeise­
fetten alle diejenigen dem Schweineschmalz ähnlichen Zubereihmgen 
verstanden, deren Fettgehalt nicht ausschließlich aus Schweinefett 
besteht. Ausgenommen sind unverfälschte Fette bestimmter Tier- und Pflanzen­
arten, die unter einem ihrem Ursprung entsprechenden Namen 1) in den Ver­
kehr gebracht werden. 

Eine innere Kennzeichnung (latente Färbung), wie sie für 
Kunstbutter vorgeschrieben ist, wurde für Kunstspeisefette nicht festgesetzt, 
doch gelten sonst alle für }Iargarinprodnkte erlassenen Gesetzesbestimmungen 
(Kennzeichnung der Gefäße nnd Umhüllungen sowie der geformten 
Stücke, besondere Herstellungs-, Aufbewahrungs- und Verkaufs­
räume, Behandlung und Kennzeichnung im schriftlichen Geschäftsver­
kehr, Anzeigepflicht der Betriebe und deren polizeiliche Über­
wachung) auch fiir Knnstspeisefette. 

Als Schweinefett oder Schweineschmalz dürfen daher ohne gesetzlich~ 
Einschränkung und Bevormundung nur solche Produkte ausgeboten werden, 
die keinerlei fremde Zusätze enthalten. Für alle Gemische von Schweine­
fett mit anderen Fetten animalischer m1er vegetabilischer Herkunft ist nm 
die Bezeichnung "K uns ts pe i s c fett" oder ein Phantasiename im Zusam m eu­
hange mit dem Worte "Kunstspeiscfett" zulässig. 

') Solche unverfälschte Tier- und PJI0nwnfette unterliegen nach dem w·ort­
Jaut des Gesetzes auch dann nicht d•·n Uesrhränkungen, die das Margaringesetz 
Butter- un•l Schweinefctburrogaten im Handel und YerkE>hr auferlegt, wenn sie 
gelb gefärbt sind und ein butterähnliches Aussehen haben. Ein von Natur aus gelbes 
Pflanzen- oder Tierfett kann in raffiniertem, streichfähigem Zustande ohne Sesamöl­
zusatz und ohne die ge,,·issen Y erkehrsbeschränkungen auf den Markt gebracht 
werden, sofem es unverfälscht ist und einen seine Herkunft deutlich zeigenden 
Namen führt. (Vergleiche S. 335.) 
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Die im Gesetze gegebene Definition des Kunstspeisefettes ist übrigens 
verschieden ausgelegt worden. Nach dem Wortlaute des Gesetzes ist ein 
Fett dann als Kunstspeisefett zu deklarieren, wenn es 

1. andere Fette als SchweineRehmalz enthält und 
2. eine dem Schweineschmalz ähnliche Zubereitung zeigt. 

Der Nachweis, ob ein Fett aus anderen Fetten als aus Schweinefett 
besteht, ist nicht in allen Fällen aüf analytischem Wege mit voller Gewiß­
heit zu erbringen, und die chemischen Gutachten lauten daher oft bloß auf 
ein "verdächtig, mit Fremdfetten gefälscht zu sein". Schon diese nicht 
zu vermeidenden Unsicherheiten bei den Begutachtungen beeinträchtigen die 
Handhabung des Gesetzes nicht unwesentlich. 

Schwieriger noch ist die Beantwortung der Frage, ob ein Fett in seiner 
Zubereitung dem Schweineschmalz "ähnlich" sei. Es gilt hier ungefähr das, 
was beim Abschnitte "Kunstbutter" über den Begriff "Ähnlichkeit'' a\ls­
geführt wurde (S. 222). Die Ähnlichkeit, die der Gesetzgeber hier im 
Sinnnc hatte, bezieht sich zweifellos nicht auf die chemiso-he Jl,n­
Rammensctzung, sondern auf das äußere Aussehen und alle anderen 
sinnlich wahrnehmbaren Eigenschaften. Eine chemische Ähnlichkeit wird 
nämlich immer Yorliegen, denn welche Fette man auch zur Herstellung 
von Kunstspeisefett verwenden mag, es werden doch immer die Trigly­
zeride der charakteristische Bestandteil der einzelnen Komponenten und 
der Gesamtmasse sein. Die zu Täuschungen führende Ähnlichkeit muß 
Yielmehr auch ·dem Laien leicht erkennbar sein und sich daher auf Kon~ 
sistenz, l!'arbe, Geruch und Geschmack beziehen. Jeder mit ge­
sunden Sinnen Ausgestattete wird imstande sein, zwei vorliegende Fette 
als ähnlich oder nicht ähnlich zu bezeichnen, nur wird nach dem subjek­
tiven Empfinden der. prüfenden Individuen die Ähnlichkeit nicht von den 
gleichen Kriterien abhängig gemacht werden. Der eine wird mehr \V ert 
auf die Beurteilung der Konsistenz und Farbe, der andere vielleicht mehr 
auf Geruch und Geschmack legen. Richtig ist aber wohl, daß gerade die 
äußeren Eigenschaften (Farbe und Konsistenz) mit dem Schweinefett 
möglichst übereinstimmen, denn diese sind am ersten berufen, Täuschungen 
des kaufenden Publikums herbeizuführen. Auch ist die Beurteilung diesc1· 
Momente geringeren subjektiven Abweichungen nnterworfcn als die des 
Geruches und Geschmackes. 

Nach den technischen Erläuterungen des Margaringesetzes müssen 
Kunst<;peisefette, "da sie Nachahmungen des Schweineschmalzes sein sollen, 
eine weiße Farbe besitzen". Das Hauptkriterium fiir die Ähnlichkeit ist 
also die Farbe, erst in zweiter Linie kommen Geschmack tmd Geruch, 
und ein Fehlen dieser Eigenschaften wird daher nicht immer einen Grund 
bilden, eine Ähnlichkeit zu bestreiten. 

Das Reichsgericht hat zwar bei Oleomargarin in einem Falle ent­
schieden, daß gleiche Farbe, gleicher Geruch und gleicher Geschmack nicht 

Was 
versteht das 
Gesetz unter 
Kunst&peise· 

fett? 
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ausreichen, um ein Fett einem andern ähnlich zu machen, sondern daß 
dazu auch Übereinstimmung in bezug auf Konsistenz und Gefüge er­
forderlich ist, ja daß sogar die innere stoffliche Beschaffenheit herangezogen 
werden müsse 1), doch bleibt es fraglich, ob ein gleicher Standpunkt ge­
gebenenfr lls auch bei Kunstspeisefett eingenommen werden würde. 

Bratenfette. Unentschieden ist es, ob Fettgemische, wie sie in großen Hotels und Küchen 

Wasser· 
geh alt. 

als Abfall resultieren, 1mter das Margaringesetz fallen oder nicht. Wederihre 
Konsistenz noch ihre Farbe oder ihr Geruch läßt auf eine Ähnlichkeit dieser 
Bratenfette mit Schweineschmalz schließen, und sie stehen daher wohl auch 
außerhalb der gesetzlichen Bestimmungen, wenngleich sie aus verschie­
denen Fetten, also nicht aus reinem, unverfälschtem Tier- oder Pflanzenfett 
bestehen. 

Laut gewordene Klagen, wonach sich der V er kehr mit Kunstspeisefett 
wenig an die Bestimmmungen des Margaringesetzes hält, zeitigten den 
preußischen Ministerialerlaß vom 7. November 1899, der den betreffenden 
Behörden diese Bestimmungen aufs neue einschärfte. 

Nicht verboten ist durch das Gesetz vom 13. Juli 1897 bei Kunst-
speisefetten ein Wasserzusatz. Die in neuererZeitvereinzelt in den Handel 
gebrachten wasserhaltigen Kunstspeisefette verstoßen daher nicht gegen die Be­
stimmungen des Margaringesetzes, doch bleibt noch zu entscheiden, ob von 
den Behörden nicht auf Grund des Nahrungsmittelgesetzes eine Dekla­
ration des Wasserzusatzes verlangt werden wird. 

Daß nur Fette von gesundheitlich einwandfreier Qualität zur Kunst­
speisefettbereitung Verwendung finden dürfen, versteht sich eigentlich von 
selbst. Sofern diese Fette von warmblütigen Tieren stammen, gelten die 
Bestimmungen des § 4 des Gesetzes vom 3. Juni 1900, worin es heißt: 

"Fleisch im Sinne dieses Gesetzes sind Teile von warmblütigen Tieren, frisch 
oder zubereitet, sofern sie sich zum Genusse für Menschen eignen. Als Teile gelten 
auch die aus warmblütigen Tieren hergestellten Fette und Würste, andere Erzeug­
nisse nur insoweit, als der Bundesrat dies anordnet." 

Die Bestimmungen dieses Gesetzes und dessen Ausfuhrbestimmungen vom 
30. Mai 1902, in welch' letzteren genaue Vorschriften darüber gegeben sind, 
unter· welchen Bedingungen ein Fett für den Genuß als untauglich zu be­
zeichnen ist (Krankheiten der geschlachteten Tiere, verdorbenes Fett usw.), 
welche Konservierungslnittel unzulässig sind (vergleiche S. 189-193) usf., 
gelten auch für Schweinefett und dessen Surrogate. 

ÖsteJTeich. 
Österreich. Österreich hat durch sein Margaringesetz vom 12. Oktober 1901 

für Kunstspeisefette fast die gleichen Vorschriften erlassen wie Deutschland. 
Als Kunstspeisefette sind jedenfalls alle Fettgemische zu betrachten, 

auch wenn sie keine ~lilch enthalten. So z. B. ist ein aus Kokosfett und 
Sesamöl mit einem Zusatze von 10/0 Kochsalz, etwas Buttergelb und Wasser 

1) Siehe Münchener Rollenfettprozeß, S. 223. 
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herg·estelltes Pflanzenfett als Kunstspeisefett zu deklarieren und darf nur 
unter den im Margaringesetze niedergelegten Bestimmungen in den Handel 
gebracht werden. (Entscheidung des Österreichischen obersten Gerichtshofes 
vom 30. Januar 1907.) 

Belgien. 

Den Verkehr mit Schmalz und anderen Speisefetten ordnete zuerst ein Belgien. 

Spezialgesetz vom 27. Dezember 1896. Es heißt darin: 

"Die Bezeichnungen .saindoux' und ,axonge' dürfen nur für reines 
Schweineschmalz gebraucht werden. Die Speisefette (außer Butter und Margarine) 
müssen eine Bezeichnung führen, die genau ihre Natur oder Zusammensetzung 
angibt. Doch kann statt dessen die Bezeichnung ,gemischtes Fett' für Mischungen 
von FPtten verschiedener Natur angewendet werden. 

Die Gefa.ße, worin die Fette zum Verkauf oder zur Lieferung gelangen. 
müssen entsprechende Aufschriften tragen. 

Wenn Schmalz und andere Speisefette mehr als 1°/0 Wasser oder sonstige 
fremde Beimengungen enthalten, so muß die Aufschrift den entsprechenden Ver­
merk ,wasserhaltig', ,gesalzen' od. dgl. tragen." 

Diese Bestimmungen sind durch daß Gesetz vom 4. }lai 1900 un<l 
durch die königliche Verordnung vom 20. Oktober 1903 1 ) überholt; in 
letzterer erscheint im wesentlichen das in dem Gesetze vom Jahre 1896 
Vorgesehene bestätigt. 

Durchaus verboten ist es, Schmalz oder amlere Speisefette zu ver­
kaufen, zum Verkauf zu stellen, aufzubewahren oder fiir den Verkauf zu 
befördern, wenn diese 'V aren 

1. andere mineralische Zusätze als Wasser und Salz, ferner anti­
septische Stoffe oder Glyzerin enthalten, 

2. beschädigt oder verdorben nml 
3. im Widerspruche mit den Vorschriften über den Fleischhandel 

zubereitet oder eingeführt sind. 

Interessant ist die Bestimmung der belgiseben Veror•lnnng, daß nicht 
eßbw:e Fette, sofern sie mit eßbaren Fetten eine gewisse Ähnlichkeit be­
sitzen, nicht in denselben Räumen oder in Lokalen, die miteinander auf 
anderem als öffentlichem Wege verbunden sind, Yerkauft oder zum Ver­
kauf ausgestellt oder gelagert werden dürfen, es sei denn, daß die Ge­
fäße mit den nicht eßbaren Fetten durchweg die Aufschrift: "Nicht eßbare 
Fette" tragen. 

Durch das Gesetz vom J. Mai 1 900 wurde außerdem bestimmt, daß 
die ohne Verbutternng hergestellten, aus Mischungen von pflanzlicher Butter, 
Schweineschmalz oder anderen Fetten bestehenden S.peisefette einen Zusatz 
von Sesamöl und Stärkemehl - ähnlich der Kunstbutter - erhalten 
miissen. 

1) :\Ioniteur Beige 1903, Nr. 297. 

Hefter, Technologie der Fette. III. 20 
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rrodul.:tion und Handel. 

Neben der Kuhbutter ist l1as Schweinefett das wichtigste Nahrungsfett. 
Über den Umfang seiner Jahreserzeugung kann man einigermaßen genaue 
Werte nur schwer ermitteln, da ein großer Teil der gezüchteten Schweine 
durch Hausschlachtungen verwertet wird nnd die pro Stück gelieferte Fett­
menge je nach dem Ernährungszustande des Tieres sehr stark sch·wankt. 

Einer der bedeutendsten Konsumenten von Schweinefett ist entschieden 

Deutschland, 

das jährlich 100 000 Tonnen Schweinefett für fast 100 Millionen Mark vom 
Auslande bezieht. Da Deutschland außerdem 18 Millionen Schweine hit, 
die fast alle binnen Jahresfrist ihr Leben lassen müssen, kann man die 
Inlandserzeugung von Schweinefett mit weiteren 500 000 Tonnen veran­
schlagen, so daß pro Kopf der Bevölkerung ein jährlicher Schweinefett­

verbrauch von ungefähr 10 kg kommt. 
Deutschlands Ein- und Ausfuhr von Schweinefett ist in den letzten Jahr-

r.chnten stetig angewachRen: 
Ausfuhr Einfuhr 

Menge in Wert iu Menge in Wert in 
Doppelzentnern l\Iark Doppelzentnern Mark 

1880 545 9R7 49139000 380 36000 
1885 356416 25306000 320 32000 
1890 910297 55983000 1378 13H000 
189fi 781257 52 657 000 1493 328000 
1900 10169ü6 70209000 640 58000 
Hl01 979334 83265000 1036 104000 
1902 822 731 85431000 786 94000 
1903 829 738 72624000 757 7 ß 000 
1904 926424 66 729000 892 76000 
1!)05 1156 077 86118000 648 57 000 
1906 1231184 106203000 775 7 [i 000 
] 907 1048051 94267000 371 37000 

Die eingeführte Menge stammt, wie die nachstehende Tabelle r.eigt. 
wmeist aus den Vereinigten Staaten Nordamerikas, die die Hauptprodu­
r.enten des auf den Weltmarkt gebrachten Schweinefettes sind. 

Deutschlands Schweinefett-Ein fuhr. 

Herkunftsländer 1905 1906 1907 1908 
Menge in Doppelzentnern 

Vereinigte Staaten 1138 950 1208 691 1013020 1 046 !!56 
Dänemark 11208 10745 15 970 24182 
Serbien 2138 9808 6666 
Niederlande 4343 G 623 6887 7 03!) 

Österreich-Ungarn 1954 1676 1945 
Andere Länder 1576 1033 690 232 

Summe 111)6077 1 231184 1048051 1087 02U 
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Von Kunstspeisefetten führte das Deutsche Reich nur verhältnis-
mäßig kleine Mengen ein: 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert in Menge in Wert in 

Doppelzentnern Mark Doppelzentnern Mark 

1900 19818 1217000 83 6000 
1904 12538 716000 48 3000 
1905 16539 856000 55 4000 
1907 51)90 447000 36 3000 

Österreich- Ungarn. 

Dieses Land hat nach der letzten Viehzählung ungefähr 13 Millionen 
Schweine und die inländische Erzeugung von Schweinefett kann demnach 
mit 400 Millionen Kilogramm eingeschätzt werden. Dabei findet eine nam­
hafte Einfuhr statt, die sich in den letzten Jahren belief: 

Einfuhr Ausfuhr 
~Ienge in Wert in Menge in Wert in 

Doppelzentnern Kronen Doppelzentnern Kronen 

1896 59520 3416448 1794 200928 
1900 4769 352906 1468 145608 
1901 276 18216 10627 998938 
1H02 61 5795 8339 867256 
1903 24107 88730 580 60320 
1904 65913 5998083 315 34650 
1905 148235 13489385 438 48180 
1906 84171 7660380 17 R40 2033304 
1907 280!1 3000387 7 939 30996 
1908 7939 8-i9-!73 2 108 

Die Hauptmenge des eing·efiihrten Schweineschmalzes stammt aus den 
l' nionstaaten; an zweiter Stelle kommt dann Serbien als Schweinefett­
lieferant. 

FhmkTeich. 

Österreich­
Ungarn. 

In diesem Lande hat der Handel mit Schweinefett (saindoux) einen Frankreich. 

anffallepden Rückgang erfahren, dessen Ursachen in Zollverhältnissen zu 
suehen sind. 

Einfuhr 
Menge in 

Kilogramm 

1~80 56585129 
18K!l 26369533 
1890 39 26!1332 
1 ~!)[) 20208008 
1900 14944284 
1901 8500263 
1!105 3779187 
1907 8391284 

Wert in 
Franken 

5092661G 
23732580 
32 593546 
16 772 674 
14047627 

!)180284 
4535021) 

11747798 

Ausfuhr 
Menge in 

Kilogramm 

176760R6 
12 ß20 652 
15535197 

'3778350 
4876258 
3636819 
::085712 
2 929899 

Wert in 
Franken 

15908477 
11358587 
12 894 214 
3136031 
4fl83683 
3!J27 705 
3 702854 
4101859 

20* 
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Eng land. 

England. Die Einfuhr Englands von Schweinefett ist ebenfalls sehr beträchtlich, 
wenngleich sie lange nicht die Höhe der Buttereinfuhr erreicht; die Aus­
fuhr ist dabei verschwindend. 

Einfuhr 
Menge in eng!. Wert in 

Zentnern Pfund Sterling 

1902 1650830 4118992 
1903 1 732 790 3870774 
1904 1830837 3342389 
1905 2012305 3692573 
1906 2049367 4361399 
1907 1965131 4491539 
1908 1987 491 4407410 

Ausfuhr 
Menge in eng!. 

Zentnern 

9541 
9634 
8118 

Wert in 
Pfund Sterling 

24049 
26432 
22340 

Bemerkenswert sind auch die Beziige Englands von Kunstspeisefetten 
(lard substitutes) : 

1905 
1906 
1907 
1908 

Einfuhr 
Menge in Wert in 

eng!. Zentnern Pfund· Sterling 

194185 269098 
231235 358492 
222090 408192 
174064 306700 

Italien. 

Ausfuhr 
Menge in Wert in 

eng!. Zentnern Pfund Sterling 

420 622 
569 864 
!)83 1008 

Italien. Der Wert von Italiens Schweinefett-Einfuhr beläuft sich in den letzten 
Jahren auf 11/ 2-21/ 2 Mill. Lire; die Ausfuhr ist ganz unbedeutend und mehr 
als Durchgangshandel denn als eigentlicher Export zu betrachten. 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert in Menge in Wert in 

Doppelzentnern Lire Doppelzentnern Lire 

1890 18864 2075040 1996 219560 
1900 29022 3627730 1304 163000 
1901 16.104 2013000 528 ß6000 
1902 7234 940420 570 74100 
1903 21008 2415920 218 211070 
1904 16248 1917264 523 61114 
1905 11469 1376280 1116 133920 
1906 9934 1341090 1349 182115 
1907 17 519 2452660 749 104860 

Rußland. 

Rußland. Dieses Land verbraucht das von ihm erzeugte Schweinefett nicht zur 
Gänze und vermag davon bescheidene Mengen dem Auslande abzugeben. 
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Die Ausfuhr betrug 

im Jahre 1901 31707 Pud im Werte von 257 551 Rubeln. 

" ., 1902 80451 ,, 
" " 

600715 
" 

" " 
1904 30696 

" ~ ~ " " 
246411 

" ., 
" 

1'905 39178 
" 

,. 
" 

370997 
" 

V e'reini,qte Staaten Nordame:rilals. 

Über die Schweinefettproduktion der Vereinigten Staaten wurde be­
reits Band 2, S. 821 einiges gesagt. 

Die Unionstaaten bringen alljährlich Schweinefett im Werte von 50 Mil­
lionen Dollars auf die Auslandsmärkte und versorgen die Hauptverbraucher 
von Schweinefett mit diesem Produkte. 

Die Schweinefettausfuhr der Vereinigten Staaten betrug seit dem 
Jahr.e 1896: 

Amerikanische Wert 
Pfund in Dollars 

1896 526320203 29821308 
l$97 630060611 32622409 
1898 736636222 43440170 
1899 690068669 41531142 
1900 609473372 42033597 
1901 607266176 51626346 
1902 504153355 50869599 
1903 535375757 50224669 
1904 563520159 44304628 
1905 610238899 47243181 
1906 741516886 60132091 
1907 627 559660 57497980 

Die Ansfuhrmengen verteilten sich in den letztgenannten beiden Jahren 
wie folgt: 

1906 1907 
Bestimmungsland Amerikanische Amerikanische 

Pfund Pfund 

Großbritannien 241903704 225983152 
Deutsches Reich . 240277 836 183M9827 
Niederlande . 80038280 64404487 
Belgien 37722055 31070302 
Österreich-Ungarn 20140886 1333332 
Nordamerika 62152828 5'8054597 
Südamerika . 19484016 21929169 
Andere Länder 39 797 281 40834794 

Zusammen 741516886 627559660 

Vereinifrt,e 
Staaten. 
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Die in Amerika sehr schwunghaft betriebene Herstellung von Com­
pound lard hat ebenfalls einen beachtenswerten Export aufzuweisen. Er 
betrug: 
im Jahre 1905 

" 1906 
" 1907 

" 

61215187 amerik. Pfund im Werte von 3613235 Dollars 
67621310 " ., ., ., " 4154183 " 
80148861 " ., " " ., 6166910 •. 

Über die Preisschwankungen, denen das Schweinefett in den letzten 
20 Jahren unterworfen war, gibt Tafel XIX in Band 2, S. 820, Aufschluß. 

4. Pflanzenbutter. 

Vegetabilische Butter.- Beun·e vPgetal.-- Vegetable butter,­
Burro Yegetabile. 

Allgemeines. 

Unter den Namen Pflanzenbutter, Kokosbutter, Palmbutter, 
Palmin, Kokol, Kunerol, Ceres, Gloriol, Sanella, Palmona, Leto, 
Quisisana u. a. kommen Speisefette auf den Markt, die Kokosöl als 
Grundlage haben, ja zumeist nichts anderes als neutralis~ertes, unge­
färbtes, geruch- und geschmacklos gemachtes Kokosöl darstellen. 

Es war kein glücklicher Griff, bei ihrer Namensbildung das Wort 
"Butter" zu benutzen, denn sie erinnern weder im äußeren Aussehen 
noch in ihrer inneren Beschaffenheit an Butter. }:[eist aus Kokosöl ge­
wonnen, stellen sie, da ungefärbt, rein weiße Produkte dar, sind nicht 
streichbar und enthalten nicht, wie Kunstbutter, ~filchbestandteile oder 
andere Zusätze. 

Neben Kokosöl werden bisweilen auch andere feste Pflanzenfette 
durch Raffinationsprozesse speisefähig gemacht und als Pflanzenbutter 
verkauft, doch ist heute, wie schon bemerkt, das Ausgangsprodukt dieser 
Fabrikation fast ausschließlich das Kokosöl. 

In letzter Zeit hat man den gereinigten Pflanzenfetten durch Färben, 
Streichbarmachen, Verbuttern mit Milch und verschiedene Zusätze ein 
butterartiges Aussehen und butterähnliche Eigenschaften zu erteilen ver­
sucht und dadurch Erzeugnisse erhalten, die sich von der eigentlichen 
Pflanzenfettbutter d\ll'ch ihre Schweinefettähnlichkeit (ungefärbt und 
streich bar) oder ihre Butterähnlichkeit (gefärbt und streichbar) unter­
scheiden. 

Geschichte. 

Geschichte. Schon Liebig schlug vor, die exotischen festen Pflanzenfette in die 
Reihe unse,rer Nahrungsmittel aufzunehmen. Wenn diese Idee so lange 
Zeit unverwirklicht blieb, ist der Grund hiefür in den großen technischen 
Schwierigkeiten zu suchen, die ihrer Durchführung im Wege standen. 
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Als Erster hat sich mit dem ProblHm, Kokosill geruchlos zu machen, 
wohl Pohll) praktisch befaßt. Er erhitzte mögli<'hst frisches Kokosöl, 
wobei er zwischen 80 und 165° C das Entweichen Yon Wasser- und Luft­
blasen beobachtete. Bei 1650 C begann das Öl auch einen stechenden, 
ranzigen Geruch zu entwickeln, der mit dem der Buttersäure große Ähn­
lichkeit hatte. Beim zwei Minuten langen Erhitzen auf 240 ° C verlor das 
Fett die Fähigkeit, beim Abkühlen sogleieh zn m·starren; erst nach 24 Stunden 
wurde es teilweise fest und der erstarrte Teil ließ sich von dem flüssig 
gebliebenen Anteil als ziemlich feste, farblose Masse abpl'essen. Erst 
nach Yierzigstündigem Stehen in der Kälte erstarrte die ganz!' )lasse des 
auf 2400 C erhitzten Öles. 

Pohl hatte gehofft, daß der spezifische Geruch des Kokosöles bei 
hüherer Temperatur ebenso zum Verschwinden gebraeht "·erden könnte 
wie der eigentümliche, an Veilchen erinnernde Gen1ch des Palmüles, der 
bekanntlich beim Bleichen dieses Fettes dnrch Hitze gänzlich verschwindet. 
Der charakteristische Geruch des Kokosöles trat aber nach dem Erhitzen 
viel stärker hervor als beim frischen Öle, und Pohl erklärte daher seine 
Y ersuche als gänzlich gescheitert. 

Mehr als zwanzig Jahre später wurde dann in der "Chemiker­
Zeitung" auf die große wirtschaftliche Bedeutung des Speisefähigmachens 
des Kokosöles in eindringlicher Weise aufmerksam gemacht 2). Die An­
regung hatte zur Folge, daß Theodor Haege3) in Müllleim mit der Mit­
teilung in die Öffentlichkeit trat, er hätte bereits ein Verfahren zur voll­
ständig·en Geruch- und Geschmacklosmachung von Kokosöl ausgearbeitet 
und wäre schon wegen des Verkaufes dieses Verfahrens mit amerikani­
schen l!'irmen in Unterhandlungen. Für Deutschland versprach sich Haege 
von dem neuen Artikel wegen des hier besonders tief wurzelnden Vorein­
genommenseins gegen alle Neuerungen in der Nahrungsmittelbranche nur 
wenig. 

Ferner hatte die anonyme Anregung in der "Chemiker-Zeitung" die Ver­
öffentlichung einer Methode zur Neutralisation von Kokosölen mittels koch­
salzhaltiger Sodalösungen zur Folge4). Kurze Zeit darauf wurde auch das 
schon fast zwei Jahre früher angemeldete Patent von Paul Jeserich und 
C. A. )leinert5) bekannt, das die Entfernung der flüchtigen Stoffe aus 
Kokos- und Palmkernöl durch überhitzten Wasserdampf, unter gleichzeitiger 
Beseitigung der freien Fettsäuren durch gebrannte Magnesia, beabsichtigte. 
Allerdings hatten die Erfinder dabei in- erster Linie die Verwendung der 

1) Dinglers polyt. Journ., Bd. 158; Polyt. Notizbl. 1860, S. 345; Journ. f. 
prakt. Chemie, Bd. 91, S. 50. 

2) Ein wohlfeiles vegetabilisches Speisefett, Problem, unsern deut~chen Chemikern 
zur Lösung vorgelegt, Chem. Ztg. 1883, S. 1213. 

') Chem. Ztg. 1883, S. 1244. 
') Chem. Ztg. 1883, S. 1509. 
'') D. R. P. Nr. 19819 v. 14. Aprill882. 
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Pflanzenfette für die Kunstbutterfabrikation nn Auge und dachten 
weniger daran, die gereinigten vegetabilischen Fette für sich allein als 
Speisefette in den Handel zu bringen. 

Um die ~litte der achtziger Jahre des vorigen Jahrhunderts bemühte 
sich dann Friedrich Kollmar in Besigheim a. N. mit aller Energie um 
die Herstellung guter Kokosbutter in größerem 11Iaßstabe und um deren 
Einführtmg beim großen Publikum. Trotz seines zielbewußten Vorgehens 
vermochte er nicht, die ·allgemeine Voreingenommenheit gegen das neue 
Produkt zu beseitigen, und erzielte daher nicht die erhofften Erfolge. Seine 
unbestrittenen Verdienste um die Weiterentwicklung der Pflanzenbutter­
industrie sind aber nicht gering einzuschätzen. 

Ob das Yon J. M. Wizemann in Stuttgart auf der Leipziger Koch­
kunstausstellung vom Jahre 1887 gezeigte und viel gelobte Kokosspeise­
fett deuts.cher Provenienz war, läßt sich heute nicht mehr feststellen. 

In Frankreich erwarb sich um die gleiche Zeit Miguet Verdienste 
um ciie Einführung fester Pflanzenspeisefette. 

Die bis zum Jahre 1890 in den Handel gebrachten Kokosspeisefette 
waren nur zum Teil durch Abtreiben mit überhitztem Wasserdampf des­
odorisiert und durch Neutralisieren mit Natronlange oder aufgeschlämmter 
Magnesia entsäuert; ein nicht unbeträchtlicher Teil dav-on war nach 
dem weiter unten erwähnten Alkohol verfahren hergestellt, das aber sehr 
unvollkommene Produkte lieferte. Es blieben nämlich beim Herauswaschen 
der freien Fettsäuren mittels Alkohols Reste Yon Alkohol in dem ge­
reinigten Fette zurück, wodurch dieses infolge einer Esterifikation einen 
kognakartigen Geruch annahm, der sich beim Öffnen der Versandfässer 
in sehr deutlicher Weise bemerkbar machte. Dieser Übelstand diskreditierte 
die gereinigte Pflanzenbutter nicht nur als direkt zu verwendendes Küchen­
fett, sondern auch als Rohmaterial für die Kunstbutterindustrie, Yon welch 
letzterem Verwendungszwecke man sich Günstiges versprochen hatte. 

Zu Beginn der netmziger Jahre des vorigen Jahrhunderts brachte dann 
die Mannileimer Firma P. Müller & Söhne Kokosbutter in größeren 
Mengen auf den Markt, die nach einer von Schlinck in Ludwigshafen 
ausgearbeiteten Methode hergestellt worden war. Kurze Zeit später hörte man 
dann auch von anderen geeigneten V erfahren zur Speisefähigmachung von 
Kokosöl; so unter anderem von einer Methode, die Krug in Leopoldshall 
ansgearbeitet haben sollte 1 ). · 

Die Kokosbutterindustrie hat in den folgenden .Tahren sowohl in 
chemischer Hinsicht als auch in apparativer Beziehung bemerkenswerte Ver­
vollkommnungen und Verbesserungen erfahren, und der ungeahnte Auf­
schwung, den der Handel mit Kokosbutter in dem letzten Dezennium 
genommen, hat uns geradezu eine Überfülle von teils gt>heim gehaltenen, 

') Hefter, Über Kokosbutter. Seifenfabrikant 18941 S. 443. 
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teils durch Patente geschützten, teils brauchbaren, teils wertlosen Methoden 
zur Kokosbutterfabrikation beschert. 

Das Bestreben, die Einrichtungskosten möglichst herabzusetzen und die 
Herstellung von Pflanzenbutter den kleinen Betrieben zugänglich zu machen, 
hat leider dazu gefiihrt, daß heute große Mengen minderwertiger Ware auf 
den Markt geworfen werden. Diese schlechten Marken von Kokosbutter, 
die vielfach nicht besser, mitunter sogar schlechter sind als auf gewöhnliche 
Weise hergestelltes gepreßtes Ceylon-Kokosöl, haben dem schwer errungenen 
guten Ruf der richtig hergestellten, guten Kokosbutter nicht wenig geschadet. 

:Rohmaterial. 

Als Rohmaterial kommt für die Herstellung von Pflanzenbutter heute Roh· 
materialien. 

fast ausschließlich das Kokosöl in Betracht. 
Wiederholte Versuche, auch andere Pflanzenfette durch entsprechende 

Reinigungsmethoden speisefähig zu machen, haben bisher noch wenige 
praktische Erfolge gezeitigt; Palmkernöl scheint für diese Zwecke wenig 
geeignet, und Versuche mit anderen festen Pflanzenfetten boten ebenfalls 
verschiedene Schwierigkeiten; so ist bei einigen die Entfernung des spe­
zifischen Bittergeschmackes nicht leicht, bei anderen Pflanzenfetten, die 
das ganz besondere Interesse der Pflanzenbuttererzeuger haben (lllipe­
fett usw.), erschwert der meist sehr hohe Gehalt an freien Fettsäuren die 
Reinigung sehr bedeutend, nnd diese Fette haben daher bis heute in der 
Pflanzenbutterindustrie noch keinen festen Fuß fassen können, obwohl sich 
ihre Raffinate in ganz vorzüglicher Weise dazu eignen würden, den Schmelz­
punkt der aus Kokosöl dargestellten Pflanzenbutter hinaufzusetzen, ein 
Problem, dessen glatte Lösung bis heute noch ausständig ist. Auch seitens 
der Margarinfabrikanten wird nach billigen festen Pflanzenfetten gesucht. 
Im allgemeinen geht man nicht fehl, wenn man als das Ausgangsmaterial 
der verschiedenen in den Handel kommenden Sorten von Pflanzenbutter 
das Kokosöl ansieht. 

Kokosöl, das zu Pflanzenbutter verarbeitet werden soll, muß drei An-
forderungen entsprechen: 

1. muß es möglichst geruchlos sein, 
2. soll es eine helle Färbung aufweisen und 
3. darf es keine zu großen Mengen freier Fettsäuren enthalten. 

Diese Bedingungen kann nur ein Kokosöl erfüllen, das aus besonders 
guter liDd gesunder Koprah erzeugt wurde. Die Spielart der Kokos­
palme, von der die Koprah stammt, und die klimatischen Verhältnisse, 
unter denen die Kokosnüsse reiften, also die Pro v e n i e n z der Koprah, 
sind dabei eigentlich von nebensächlicher Natur; ausschlaggebend ist für 
die Qualität der Kaprahsorten der einzelnen Länder und der daraus er­
zeugten Öle hauptsächlich die Art der dort üblichen Trocknungs­
methoden. 

Anforde· 
rungen. 
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Feuer getrocknete Koprah liefert stets ein für Kokosbutterzwecke 
ungeeignetes Öl; nur sonnengetrocknete Ware gibt ein Kokosöl, das den 
oben genannten Anforderungen gerecht wird. Aber auch bei der Sonnen­
trocknung der Koprah kann die Güte des Produktes Schaden nehmen, weil 
sich bei nicht genügend sorgsamer Arbeit sehr leieht Schimmelpilze auf 
der inneren Seite der Koprah ansetzen und die Ware auch durch Insekten­

fraß, beigemengten Schmutz und andere Umstände allzu leicht leidet. 
Die immer größer werdende Nachfrage nach Kokosöl, das sich fiir 

die Herstellung von PflanzenhtLtter eignet, hat natürlich auch eine regen~ 
Nachfrage nach entsprechend guter, gesunder Koprah zur Folge, und es ist 
nicht ausgeschlossen, daß dieser Umstand verbessernd auf die heutigen, 
noch sehr primitiven Trocknungsmethoden einwirkt. 

Über die drei Forderungen, die für Kokosöl zu Pflanzenbutterzwecken 

aufgestellt wurden, möge noch folgendes bemerkt werden: 
Die verlangte Geruchlosigkeit wird selbstverständlich nie in vollem 

~Iaße vorhanden sein; auch die beste Marke von Kokosbutteröl zeigt einen 
für Ko].wsöl charakteristischen Geruch 1 der beim geRchmolzenen Öle deut­
licher wahrnehmbar ist als beim erstarrten. Diesen typischen Kokosöl­
geruch bringt ein richtig durchgeführter Reinigungsprozeß vollständig zum 
Verschwinden; brenzliche, saure oder ranzige Gerüche können dagegen bei 
der Verarbeitung des Öles nicht so gut entfernt werden. Besonders der 

bronzliehe Geruch, wie er Ölen aus feuergetroclmeter Koprah eigen ist, 
läßt sich nach keiner der bisher bekannten Methoden vollständig entfernen. 

Der Wunsch nach einem möglichst farblosen Kokosöl ist am wenigsten 
wichtig. Einmal werden Farbstoffmengen, die in dem Kokosöle vorhanden 
sind, bei dessen Verarbeitung zu Pflanzenbutter teilweise im Fabrikations­
gange selbst ausgeschieden, andrerseits lassen sich gelbstichige Öle auch vor 
oder nach der eigentlichen Reinigung ohne besondere Schwierigkeiten bleichen. 

Mitunter wird bei Kokosbutteröt eine Garantie darüber verlangt, daß 
es eine naturelle, vollkommen ungebleichte Ware darstelle, doch pflegt man 

eine sehr große 1\fenge des auf den Markt kommenden Kokosbutteröles 
durch einen leichten Bleichprozeß aufzuhellen. Geeignet sind zu diesem 
Zwecke lediglich die sogenannten Absorptionsverfahren (siehe Band 1, S. 663 

bis 668), und man hat dafür besondere Apparate konstruiert, YOII denen 
der von J. E. de Bruyn 1), bei dem das Vermischen des Bleichmittels mit 
dem Fette im Vakuum vorgenommen wird, erwähnt werden möge. Durch 

Arbeiten in der Luftleere soll jede überflüssige Berührung des Fettes mit 
Luft vermieden und daher dem Ranzigwerden vorgebeugt werden. 

Eine Notwendigkeit, die Kokosöle im Vakuum zu bleichen, besteht 
aber nicht, und die Bruynsche Methode stellt daher eine entbehrliche 
Komplikation dar. 

') Franz. Patent Nr. 338677. 
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Der Gehalt der Kokosbutteröle an freien Fettsäuren beeinflußt die 
Ausbeute an Pflanzenbutter, wie außerdem mit steigendem Fettsäuregehalt 
auch der Aufwand an Chemikalien größer wird. Es hat sich daher im 
Kokosbutterhandel der Brauch ausgebildet, die Öle nach einem garantierten 
Höchstgehalt an freien Fettsäuren zu kaufen. Ursprünglich wurde der zn­
lässige Maximalgehalt mit 2 olo freier Fettsäuren (berechnet auf Ölsäure), später 
mit 1 ,5 ° I 0 und endlich mit i o I 0 festgesetzt, Diese immer höher werdenden 
Anfordertmgen hatten zur Folge, daß man die Azidität des Kokosöles auf 
künstlichem Wege herabzudrücken versuchte. Eine solche Absättigung der 
freien Fettsäuren. wird durch Alkalien oder durch die Oxyde der alkalischen 
Erden erreicht, doch hat man bei der weiteren Verarbeitung derartig vor­
neutralisierter Öle keine guten Erfahrungen gemacht. 

ßfanche Kokosölsorten bieten beim Reinigen insofern Schwierigkeiten, 
als sie bei gewissen Phasen des Raffinationsprozesses ein starkes Schäumen 
verursachen. J. Freundlich 1) hat gezeigt, daß die Vermutung, es handle 
sich bei diesen Ölen um einen größeren Gehalt an Rohprotein, das bei der 
Gewinnung dieser Öle in sie hineingelange, irrig ist und daß der Gehalt 
der Kokosöle auch im ungünstigsten Falle 0,072 Ofo nicht übersteigt. Seiner 
Ansicht nach sind die tmliebsamen Verunreinigungen gewisser Kokosöle 
stickstotfreier Natur und in die Gruppe jener Körper gehörig, die in den 
organischen Analysenausweisen unter dem Sammelnamen "stickstotfreie 
Extraktstoffe•· zusammengeiaßt werden. 

Fabrikation.. 

Die Herstellung der Pflanzenbutter zerfällt in folgende Phasen: 

a) Beseitigung der freien Fettsäuren (Neutralisation); 
b) Entfernung der Riechstoffe (Desodorisierung); 
c) Formgebung des gereinigten Fette!". 

Nebenher laufen in manchen Fällen verschiedene andere Operationen, 
die," wie das Streich bar- und Festermachen der Pflanzenbutter, meist 
auf eine Konsistenzveränderung hinauslaufen. 

Die Reihenfolge der ersten beiden Phasen der Kokosbutterfabrikation 
ist meist die oben angegebene, doch gibt es auch verschiedene V erfahren, 
hei denen die Desodorisierung der Neutralisation Yoransg·eht. 

Die Entfernung der flüchtigen Substanzen als erste Operation \'Or­
zunehmen, erscheint nämlich deshalb ratsam, weil mit dem Abtreiben der 
flüchtigen Stoffe auch eine Herabsetzung der Azidität tles Kokosöles erfolgt, 
also schon ein Teil der Neutralisationsarbeit geleistet wird; andrerseits· 
geht aber bei einem solchen Arbeitsgange die sterilisierende Wirkung, die 
das Desodorisieren im Gefolge hat, verloren, denn das durch die Be-

') Chem. HeYUe 1907. S. 302; 1908, S. 3. 

Prinzip der 
Fabrikation 
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handlung mit überhitztem Wasserdampf steril gewordene Öl empfängt durch 
die nachträgliche Nentralisierung neue Keime. 

Die Reinigtmg des Kokosbutteröles mit dessen Neutralisation zu be­
ginnen, wie es fast immer geschieht, läßt der Möglichkeit Raum, daß die 
später vorgenommene Abtreibnng des neutral gewordenen Öles mit Wasser­
dampf eine neue Spaltung einleitet; es können nämlich Spuren von Seife 
im Kokosöl gelöst bleiben, die dann bei der Behandlung mit überhitztem 
Wasserdampf Spaltungen der Triglyzeride hervorrufen (vergleiche Band 1, 
S. 102). Dafür wird aber bei dieser, wie schon bemerkt, fast ausschließ­
lich augewandten Arbeitsanordnnng da~ Fett absolut keim- nnd wasserfrei, 
was für die Haltbarkeit der Pflanzenbutter ganz besonders wichtig ist. 

a} Beseitigung de1· ß·eien Fettsätwen. 

Das Allgemeine über die Methoden zur Entfernung freier Fettsäuren 
wurde bereits in Band 1, S. 645-655, eingehend erläutert. 

Ein Answaschen der freien Fettsäuren mittels Alkokols hat Herz 1~ 

empfohlen, doeh hat sich dieses System nicht bewährt2), und zwar nicht 
nur wegen der lästigen Fett-Alkohol-Emulsion, sondern auch wegen der 
Schwierigkeit, die letzten Spu1·en von .Alkohol aus dem neutral gemachten 
Kokosöle zu entfernen. Wie schon S. 312 bemerkt wurde , bleiben sehr 
Jeioht Spuren von Alkohol in dem Fette ·zurück (wahrscheinlich sogar in 
Form von Estern) und das gereinigte Kokosfett zeigt daher einen eigen­
tümlichen, teils an Kognak, teils an Obst erinnernden Geruch. 

A. E. Urbain und A. Feige haben in allerletzter Zeit das Alkohol­
verfahren wieder aufgegriffen. Sie meinen, daß die früheren Mißerfolge 
auf eine ungenügende Beriicksichtignng der dabei sehr wichtigen Tempe­
raturverhältnisse und auf zu wenig methodisches Arbeiten (ungenügendes 
Ausnützen des Alkohols) zurückzuführen seien. 

Bei ihrem Verfaln·en wird auf diese Umstände Bedacht genommen. 
Das zu reinigende Rohöl passiert mehrere Behälter, wobei ihm der Al­
kohol entgegenstreicht, also nach dem bekannten Gegenstromprinzip ein 
planmäßiges Ausnützen des Lösungsmittels erfolgt. Vom letzten Reinigtmgs­
behälter kommt das entsäuerte Öl in ein Sammelgefäß und von hier in einen 
V erdampfapparat, wo die noch anhaftenden Alkoholdämpfe vertrieben werden. 

Der mit Fettsäuren beladene Alkohol wird in einem Destillierapparat 
regeneriert und die dabei gewonnenen Fettsäuren werden der Seifenfabri­
kation zugeführt. 

Die Abstumpfung der freien Fettsäuren durch alkalisch reagierende, 
seifenbildende Reagenzien ist aber bis heute der einzige technisch gang­
bare Weg zur vollkommenen Neutralisation von Kokosöl geblieben. 

1) Chem. Ztg. 1889, S. 264. 
2) Vergleiche Pollatschek, Chem. Revue 1902. S. 28. 
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Ursprünglich war es besonders die Magnesia, der man alle Aufmerksam­
keit schenkte; erst später wurde mit Kalk und Natronlauge zu arbeiten ver­
sucht, welchen Neutralisationsmitteln sich dann auch Soda und Wasserglas 
anschlossen. 

Die in der Kokosbutterindustrie augewandten Neutralisationsmittel müssen 
drei Anforderungen möglichst g·erecht werden, wenn sie gute Dienste leisten 
sollen. Sie sollen 

1. womöglich nur die freien Fettsäuren verseifen, das N e11tralfett dagegen 
nicht oder nur wenig angreifen; 

2. Seifen geben, die in dem übrigbleibenden Neutralfette nicht oder doch 
nur in bescheidenem ~faße löslich sind, und 

3. keinen unangenehmEm Geschmack oder Geruch in dem zu reinigenden 
Fette hinterlassen. 

Fast alle in Betracht kommenden Neutralisationsmittel erfüllen wohl die 
unter Punkt 3 genannte Forderung, nicht so dagegen die erstgenannten beiden 
Bedingungen. 

Die Eigenschaft, nur auf die freien Fettsäuren, nicht aber auf die Tri­
glyzeride (Neutralfette) verseifend zu wirken, kommt nur wenigen der be­
kannten Neutralisationsmittel zu (den Sililiaten, Boraten, ·Karbonaten usw.), 
die übrigen Yerseifen zwar Fettsäuren leiehter als Neutralfette, greifen aber 
auch diese an, wenn die Reagenzien im Überschusse vorhanden sind. 

Die Verwendung von Magnesia ist zuerst von Paul Jeserich und 
Mein c r t für die Reinigung Yon Kokosöl in V orsehlag gebracht worden 1 ). Die 
Genannten empfahlen sowohl aufgeschlämmte, gebrannte )fagnesia 
(Magnesia usta) als auch Magnesiumhydroxyd oder Magnesiamilch. 
In der Praxis wird häufig ein Magnesiapräparat verwendet, das man durch 
\'ermisehen einer Magnesiumsulfatlösung (Bittersalz) mit Natronlange erhält. 

Kalkhydrat in gepulvertem Znstande oder auch Kalkmilch wird in der 
Kokosbuttererzeugung ebenfalls häufig verwendet. 

Die meisten Betriebe arbeiten mit Natronlauge oder Natriumkarbonat 
(Soda); letzteres bietet die Möglichkeit, die gebildete Seife an der Ober­
fläche des Öles abzuscheiden. (V gl. S. 318.) 

Das von mancher Seite empfohlene Was,-crg las findet wohl nur aus­
nahmsweise Verwendung. l\Ian sagt dem Wasserglas als Neutralisations­
mittel die Eigenschaft nach, schnell zu Boden sinkende Seifen zu bilden, 
was ein beachtenswerter Vorteil ist, wenn der Erscheinung keine Nachteile 
g·egeniiberstehen. Das schnelle Zubodensinken der Seife tritt infolge der 
hei der Verbindung der freien Fettsäuren mit dem Natriumsilikat frei wer­
denden Kieselsä~1re ein, deren Ausscheidung allerdings manchmal Betriebs­
~chwierigkeiten zeitigt. 

') D. R. P. Nr. 19819 v. 13. April 1882. 
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Die Neutralisationsmethoden, die in Band 1 eingehend beschrieben wurden. 
haben hauptsächlich in der Kokosbutterindustrie ihre betriebsreife Ausge­
staltung erfahren. Man hat hier zuerst daraufhin gearbeitet. den von den 
ausfallenden Seifen mitgerissenen Anteil neutralen Öles auf das möglichste 
Min~um zu verringern und das Gelöstbleiben von Seife in dem Öle hint­
anzuhalten. 

In ersterer Richtung bewegen sich die Verbesserungen von Fresenius, 
in letzterer Hinsicht sind die Verfahren von Ern. Khuner, Eken berg, Busek 
und von Hut h bemerkenswert. Alle diese Methoden wurden bereits in 
Band 1 besprochen, so daß hier auf sie nur verwiesen zu werden braucht. 

Bei den meisten Raffinationsverfahren fallen die gebildeten Seifen in 
Form mehr oder weniger deutlich ausgebildeter Flocken aus und sammeln 
sich irrfolge ihres höheren spezifischen Gewichtes beim Ruhenlassen der 
raffinierten Ölma.ssen am Bodeu des Reinigungsgefäßes. Mitunter aber 
wird so gearbeitet, daß eine durch Luft, oder Gasblasen gelockerte, schau­
mige Seifenmasse entsteht, die leichter ist als das Öl, daher an dessen 
Oberfläche steigt und von hier abgeschöpft werden kann. Die Neutrali­
sationsmethoden, bei denen Karbonate verwendet werden, wo also beim Ab­
sättigen der freien Fettsäuren freie Kohlensäure gebildet wird, lassen dieses 
Ausscheiden einer schwimmenden Seife leicht zu. 

Wie immer der Neutralisationsprozeß durchgeführt werden mag, stets 
sind die ausgefällten Seifen mit reichlichen Mengen neutralen Öles vermischt. 
das sie mechanisch festhalten. Ein Teil dieses Öles läßt sich aus den 
Seifenausscheidungen durch Zentrifugierarbeit gewinnen. Man bringt 
die Seifen zu diesem Zwecke in Zentrifugen mit nicht gelochter Trommel; 
die spezifisch schwerere Seife sammelt sich an der Trommelwand an, während 
sich das spezifisch leichtere Öl um die Zentrifugenachse lagert. Gestaltet 
man diese hohl und versieht sie mit mehreren (")ffnungen, so kann man das 
um sie gelagerte Öl durch die Trommelachse selbst absaugen. 

Die Entölung der Raffinierriiekständc vermittels Zentrifugen ist aber 
nie vollkommen. Die zentrifugierten Seifenmassen enthalten je nach rlei· 
Arbeitsweise auf 100 Teile ,·erseiftcn J<'Ptte!' ii0-100 Teile Neutralfett, das auf 
lwine Weise ansbringbar ist, also in den Rückständen belassen werden muß. 

DPr Yerlust, mit dem man beim Xeutralisieren der Kokosöle rechnen 
mnß, beträgt daher das 11/2-2 fache vom Gehalte des Rohöles an freien 
Fettsäuren. Kokosüle mit J 0 '0 frei('·r· Säure geben also ungefähr 980/0 , 

~;olche mit 2°/0 ung·efähr 96"/o n0utrali:>ierten Fettes und 2 bzw. 40/0 
Abfallfett. 

Die Raffination>niiekstii,ndc stellen nach stattgehabter Zentri­
fn;;ierung. je nach dem an~;ewm111ten Xeutralisationsmittel und dessen Kon­
zentration. mehr oder weniger kmnpakte, salbe.1artige (bei gewissen Spezial­
verfahren anc·h körnig- porö;:;e) )la:<~Hl dar, die in dieser Form fiir den 
\\'eiterverkanf an Seift•nfabrik(•r, nid;r geeignet sinrl. Wie schon bemerl\t. 
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enthalten diese Produkte neben verseiftem Fett reichliche Mengen Neutralfett, 
daneben aber auch ausgefällte Schleimstoffe und eiweißartige Verbindungen, 
die bei dem Neutralisationsprozesse ebenfalls ausgefällt und von den ge­
bildeten Seifen eingehüllt wurden. 

Durch Kochen mit verdünnten Säuren (Schwefelsäure) in verbleiten 
Gefäßen verwandelt man diese Raffinationsrückstände in Fettsäuren. Bei 
dieser Säuerung wird aber natürlich nur das verseift gewesene Fett in 
Fettsäuren umgewandelt; das von den Seifen mechanisch festgehaltene 
Neutralfett erleidet bei der Säuerung keine Veränderung, soudem vermischt 
sich einfach mit den aus den Seifen abgeschiedenen Fettsäuren. Man hat 
also nach der Säurekochung 1) ein klares. wasserfreies Fettgemenge vor 
sich, das aus ungefähr 50-7 0 ° I 0 freier Fettsäuren und 30-50 o I 0 Neu­
tralfett besteht. Es gibt ein gutes Rohmaterial für Seifensiedereien ab und 
kommt unter der nicht ganz richtig gewählten Benennung "Kokosöl­
fettsäure" auf den Markt. Der hohe Gehalt des Produktes an Neutralfett 
(der mitunter auch 60-70°/0 beträgt) macht es für die Karbonatverseifung 
weniger gut geeignet als hochprozentige gespaltene Fettsäuren, und für ein 
nochmaliges Autoklavieren (siehe Kapitel ,.Stearinfabrikation") ist der 
Neutralfettgehalt wiederum zu gering (kleine Glyzerinausbeute). Die Abfall­
fette der Kokosölraffination stehen daher im Preise stets. etwas unterhalb 
der Notierungen des Kokosöles oder hochprozentiger Kokosfettsäure. 

Die Farbe der Abfallfettsäuren schwankt von Hellgelb bis Rötlichgelb, 
ihre Konsistenz und Struktur ist je nach ihrem prozentuellen Gehalte an 
Neutralfett salbenartig bis leicht kristallinisch. Ihr spezifisches Gewicht 
beträgt nach 0 t to Sachs 2) bei 1 00 ° C 0.880. 

b) Entfernung der Riechstoffe (Desodorisierung). 

Die geruchbildenden Stoffe des Kokosbutteröles bestehen aus den nie­
deren Gliedem der Fettsäurenreihe und deren Glyzeriden, Aldehydver­
bindungen usw. 

Ein Verdecken, Absorbieren oder Auswaschen der Riechstoffe 
(siehe Band 1, S. 685 und 688) ist in der Kokosbutterindustrie nicht üb­
lich; die geruchgebenden Stoffe werden hier durch Yerflüchtigung entfernt. 

Wie schon in Band 1, S. 686-688, ausgeführt wurde, werden 
zur Vertreibung [Ahbl:1sen 3)] der rh:,·henden Stoffe aus Ölen überhitzte 

') Otto Sachs macht darauf aufmerksam, daß bei der Säurekochung der Raffi­
nationsrückstände die darin enthaltenen niederen Fettsäuren (besonders Kapron- und 
Kaprylsäure) infolge ihrer "\\asserlöslichkeit mit dem Unterwasser verloren gehen. 
tChem. Revue 1907, S. 212.) 

2 ) Chem. Re>ue 1907, S. 213. 
3) Dit>ses Abdestillieren des Kokosfettes hat die Bezeichnung .Fraktionierte 

Fette" entstehen lassen, welcher Ausdruck besonders häufig in Schriften gebraucht 
wird, die über die gesetzliche Regelung des Verkehrs mit Kokosbutter handeln. 

All· 
gemeines. 
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Wasserdämpfe verwendet, die nicht nur leicht flüchtige, sondern auch 
schwer destillierbare Substanzen, z. B. die höheren Glieder der Fettsäure­
reihe austreiben. 

Wichtig ist, daß die beim Neutralisationsprozesse gebildeten Seifen aus 
dem Öle vollkommen entfernt werden, bevor dieses in die Desodorisations­
apparate kommt. Versäumt man dies, so wirken die im Öle verbliebenen 
Reste von Seifen auf das Öl hyclrolysierend, und die den Desodorisier­
apparat verlassenden Öle zeigen eine wiederum erhöhte SäurezahL 

Da es sich bei der Kokosbutterfabrikation um die Entfernung auch 
der letzten Reste der geruchbildenden Substanzen handelt, muß man eine 
äußerst innige Berührung des Kokosbutteröl~s mit den durchstreichenden 
Wasserdampfströmen zu erreichen suchen. Man hat zu diesem Zwecke mehr­
fache Wege einzuschlagen versucht: Einesteils wählte man für das Abtreiben 
des Kokosbutteröles kleine Gefäße, tlie nur wenig·e hundert Kilogramm 
fassen, andi·erseits suchte man die innige Beriihrnng des Dampfes mit dem 
Öle durch besonders konstruierte Appamte, ähnlich, wie sie bei der Spiritus­
rektifikation Verwendung finden, zn erreichen (Kolonnenapparate). 

Die erste Type der Apparate bietet in ihrer Konstruktion wenig Inter­
essantes. Kleine, möglichst flach gehaltene Blasen von 5-600 kg In­
halt liegen in PaPaffin- oder Ölbädern, die ein g·ut regulierbares Erwärmen 
ihres Inhaltes auf höhere Temperaturen gestatten. Der iiberhitzte Dampf 
wird in das in den Blasen befindliche Öl durch ein einfaches Schlangen­
rohr eingeleitet, und bei dem geringen Inhalte der Abtreibblasen genügt 
diese Anordnung, um alle Ölteilehen mit dem Dampfe in Berührung zu 
bringen und eine möglichst vollständige Beseitigung der fliichtigen Sub­
stanzen zu gewährleisten. Heute wird tlicse Art von Apparaten kaum 
mehr angewendet. 

Die zweite Type der Desodorisierungsapparate, die man kmzweg alR 
Kolonnenapparate bezeichnet, ist von wesendich komplizierterer Kon­
struktion. Von den verschiedenen in Vorschlag gebrachten Apparaten sollen 
hier nur die von ,J. E. de Bruyn und von de Rocca vorgeführt werden. 

Bei dem Apparat von J. E. de Bruynl) wird der Dampfstrom durch 
eine Reihe von durchlochten Scheidewänden zu gehen gezwungen, wobei 
er sich ziemlich regelmäßig verteilt und die verschiedenen ()lpartien mög­
lichst gleichmäßig durchsickert. Während der Dampf den Apparat von 
unten nach aufwärts durchstreicht, sickert das Ül \'On oben nach abwärts, 
so daß das Gegenstromprinzip zur Wirkung kommt. 

Der in Fig. 59 abgebildete Apparat besteht aus einem zylindrischen Geiäße 1 
mit Mannloch 8, das mit mehreren horizontalen, auf peripheralen Leisten 12 
ruhenden Zwischenwänden 2, 3 aus perforiertem '!:erzinnten Eisenblech versehen 
ist. Beim Stutzen 11 fließt das zu reinigende Öl, das vorher auf eine Temperatur 
von 120° C erwärmt wurde, ein, während man gleichzeitig durch die Schlange 1/l 

1) Franz. Patent Nr. 338678. 
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gespannten oder überhitzten Dampf ln den Apparat einströmen läßt. Das Öl 
nimmt sei,nen Weg nach abwärts, findet dabei an den verschiedenen Zwischen­
blechen Hindernisse und tropft durch die Öffnung dieser Zwischenlagen in Form 
eines Regens allmählich bis zum Boden des Desodorisierungsapparates. Dabei treibt 
der durch die Schlange 13 zugeleitete Dampf gegen das Rohrende des Apparates zu 
nnd entweicht durch das Abzugrohr 10. Man kann mit dem Apparat aber auch so 
arbeiten, daß man den Stutzen 4 bis zu einer gewissen Höhe mit Öl ausfüllt und 
hierauf durch die Schlange 13 überhitzten oder gespannten Dampf zuführt, der sich 
dann ebenfalls durch die perforierte Zwischenlage im Öle ziemlich verteilt. Das 
Dampfdurchströmen muß so lange anhalten, bis sich eine beim Hahn 5 gezogene Öl­

s 

Fig.69. 
De odorislemppa rat 
von J. E. d e Bruyo. 

probe als geruchlos erweist und außerdem eine beim Stutzen 11 
entnommene Dampfprobe keinen Riechstoff mehr enthält~ 

Sehr verbreitet ist in den Kokosbutterfabriken der 
Apparat von Emilien Rocca in Marseille 1); auch hier 
erscheint das in der chemischen Industrie so Yielfach an­
gewendete Gegenstromprinzip verwertet. Das Fett passiert 
mehrere untereinander zusammenhängf'nde Behälter. bei 
gleichzeitiger Durchströmung von Dampf. 

Das Roccasche System gestattet zwei Ausführungs­
arten: entweder die Anordnung der einzelnen "\.bteilungen 
übereinander oder Nebeneinanderstellung. Ersterenfalls 
kommt man zu einer Art Destilliersäule, ähnlich den 
Kolonnenapparaten der Spiritusfabriken, im zweiten Falle 
zu einer batterieartigen Anlage, die an die Diffusions­
anlagen der Zuckerfabriken erinnert. 

Die vertikale Anordnung ist in Fig. 60 gezeigt, 
deren Details in Fig. 61 ersichtlich gemacht erscheinen. 

Der Apparat (Fig. 60) zeigt die Form einer Säule., die aus 
einer Reihe von übereinandergesetzten Abteilungen gebildet 
wird, in deren jeder sich eine Haube oder Kappe mit breitem, 
durchlöchertem Rande für das Durchschnattern des Dampfes 
durch das Öl befindet. Ein zentrales Rohr führt unter der 

Haube jeder Abteilung den Dampf, der in der vorhergehenden gewirkt hat, hinweg, 
so daß ein mehrmaliges Ausnützen des Dampfes erzielt wird. Die Abteilungen 
bestehen aus einer Reihe von Ringen a oder dgl., die alle einen unteren Kranz b 
und einen oberen Kranz c in Form einer Winkelschiene besitzen, um die Verbindung 
der verschiedenen Teile miteinander durch Verbolzen zu bewirken. 

Jeder Teil a hat außerdem in der Mitte seiner Höbe eine kleine, innere 
Winkelschiene d. 

Die Zwischenplatten e, die die Abteilungen bilden, sind mit ihren Rändern 
zwischen die Winkelschienen zweier aufeinander liegender Teile eingeklemmt ; die 
ähnlichen Zwischenplatten f liegen auf den inneren Winkelsebienen d. 

Alle Zwischenplatten e und f haben im Mittelpunkt eine Öffnung g, die einen 
Rohrstutzen h trägt. 

Platte und Rohrstutzen sind mit einem hutformigen Teil i überdacht, an dessen 
unterem Teil ein breiter Rand j k angebracht ist, der einige Zentimeter über der 
entsprechenden Platte gestützt wird. Zwischen den Rohrstutzen h und der senk-

1) D. R. P. Nr. 127 492 v. 1. März 1900. 

Hefter, Technologie der Fette. IH. 21 

Apparat von 
RoecL 



322 Speiseöle und Speisefette. 

rechten Wandung der Haube i wird ein genügender Raum für die Zirkulation des 
Dampfes gelassen, die später erläutert werden wird. Die Ränder j k sind ferner mit 
einer gewissen Anzahl von Löchern versehen. 

Auf dem obersten Aufsatz der Säule ist ein kegelförmiges Dach angebracht, 
in dessen Innerem sich in einiger Entfernung eine Abtropfvorrichtung m befindet, und 
das außerdem mit einem Abzugrohr n oder dgl. versehen ist. 

In jeder Abteilung des 
Apparates ist eine Dampf­
schlange o zur Erhitzung des 
zu behandelnden Materials 
angeordnet; ferner vermit­
teln die Verbindung zweier 
benachbarter Abteilungen 
Übersteigrohre p, deren obe­
rer Teil bis zur Standhöhe 
des. Öles in der darüber lie­
genden Abteilung reicht und 
die nahe am Boden der dar­
über liegenden Abteilung 
einmünden. 

Das Öl tritt nun durch 
das Rohr r oben in den Ap­
parat und erfüllt die oberste 
Abteilung bis zur Höhe des 
oberen Randes des Übersteig­
rohres p, das es zu der un­
mittelbar darunter liegenden 
Abteilung führt, die sich auf 
dieselbe Weise füllt, uud so 
fort his zur untersten Ab­
teilung, an welcher der Aus­
flußbahn s und das in die 
Haube i mündende Dampf­
eintrittsrohr l angebracht 
~ind . Der in tlen unteren Teil 
des Apparates eingt>führte 
Dampf strömt unter die 
f.Iaube i und den Hand J k, 
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geht durch drssen Löcher Fig. Go. D~>sodorisierapparat von R oe n.. 
und streicht schnatternd 
durch die Flüssigkeit dieser Abteilung. Hierauf mtweicht er durch den unmittel­
bar darüber liegenden Rohrstutzen h der Zwischenplatte (, verteilt sich zwischen 
h und i, strömt unter Jen durchlochten Rand J k und zwingt sich dureh die 
Flüssigkeit der darüber liegenden Abteilung. So strömt der Dampf schrittweise 
von Abteilung zu Abteilung, indem er nach und nach mit weniger gereinigtem 
Material in Berührung kommt, da er in entgegengesetzter Richtung zu diesem wirkt. 
Das Rohmaterial, das im oberen Teile des Apparates mit dem Dampf, der schon 
in den darunter liegenden Abteilungen eingewirkt hat, in Berührung tritt, wird so 
in systematischer Weise gereinigt, indem es immer mehr, nach Maßgabe, wie es 
herabfließt, von Verunreinigungen befreit wird, da es immer weniger mit Verunrei­
nigungen heiadenen Dampf trifft, um schließlich völlig gereinigt aus dem Apparat 
herauszufließen. 
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Die horizontale Anordnung des Roccaschen Apparates ist in Fig. 61 
wiedergegeben. 

Die auf einer horizontalen Fläche kreisförmig angeordneten Behälter 1 bis 8 
enthalten einen hutförmigen Einsatz u, der mit einem perf01:erten Band verGehen 
ist, damit der Dampf durchstreichen könne. Ein kreisförmiges Dampfrohr w, das 
Dampf beliebiger Herlunft durch das Ventil x einläßt, ist durch die Ventile y mit. 
den Behältern 1 bis 8 verbunden. Eine Abtrupfvorrichtung z und ein Absperr­
'l"entil 9 befinden sich an dem oberen Teil eines jeden Behälters. 

Die Absperrventile 9 ermöglichen 
es, den Dampf entweder durch das 
Rohr 10 nach auswärts oder in ein 
Rohr 11, das in den Einsatz .u 
des folgenden Behälters führt, zu 
leiten. 

Mittels Heizschlangen 12, die an 
ein Rohr 13 oder dgl. angeschlossen 
sind, kann man die zu behandelnde 
Substanz erwärmen. 

Die Tätigkeit des Apparates ist 
die folgende : 

Wenn die Behälter bis zu einer 
geeigneten Höhe beschickt sind, öffnet 
man das Dampfventil y z. B. des Be­
hälters 1, indem man alle anderen 
analogen Ventile y schließt; alsdann 
stellt man das obereVentil9desletz­
ten Behälter.s 8 so, daß dessen Inneres 
mit dem Rohre 10, also mit der Luft 
in Verbindung steht; alle übri15en 
Ventile 9 sind so gestellt, daß der 
Dampf in die entsprechende Röhre 11, 
also in die übrigen Behälter ein­
treten kann. 

Der Dampf, der bei .c in das Dampf­
rohr eingetreten ist, strömt dann durch 
das Rohr 14 unter den Einsatz tt des 
Behälters 1. schnattert durch das Öl 

Fig. 61. Desodori ierapparat von Ro c a. oder dgl. um! strömt durch das obere 
Ventil 9 dieses Behälters und durch 

das Rohr 11 in den Behälter 2 usw. , bis er durch das Abzugrohr 10 des letzten 
Behälters austritt. 

Wenn die Operation in dem Behälter 1 beendet ist, schaltet man diesen aus, 
indem man das Dampfeinlaßventil y schließt, und entleert und beschickt ihn von 
neuem mit Rohöl oder dgl Hierauf schaltet man ihn wieder ein , indem man ihn 
mit dem Behälter 8 mittels des oberen Ventils 9 des letzteren und mit der Luft 
in Verbindung setzt, damit der Dampf entweichen künne, und öft'net dann das 
Ventil y des zweiten Behälters. Dieser letztere wird nunmehr der erste der 
Batterie, während der erste Behälter zum letzten wird. 

Neben der apparativen Seite hat die auf der Wirkung des überhitzten 
Wasserdampfes beruhende Desodorisierung des Kokosöles noch in chemischer 
Richtung eine Vervollkommnung erfahren. Man hat nämlich beobachtet, daß 

21* 
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geruchlos gemachte Öle nach dem vollständigen Erkalten wiederum den 
charakteristischen Geruch des Kokosöles zeigten, und als Ursache dieser 
sonderbaren Erscheinung die Einwirkung der Luft auf die noch heißen 
Öle erkannt. Daraus zog man die Lehre, daß während der Dauer des Er­
kaltens der mit Dampf behandelten Kokosöle jeder Zutritt von Luft ver­
mieden werden soll, und empfahl die Erkaltung des heißen Öles in der 
Luftleere oder in der Atmosphäre eines indifferenten Gases (Kohlen­
säure, Stickstoff usw.). 

Das Verfahren ist durch das Patent der Fabrik für chemische 
Produkte zu Thann und Mülhausen 1) geschützt, und das nach dieser 
Methode gewonnene Produkt (Laureol) galt lange Zeit hindurch als die 
beste Marke von Kokosbutter, die im Handel zu haben war. 

Schlinck 2) in Ludwigshafen hat durch ein am 29. Juni 1899 an­
gemeldetes Patent die Notwendigkeit des Erkaltens des erhitzten Fettes 
im Vakuum oder in der Atmosphäre indifferenter Gase· in Abrede gestellt, 
doch wurde ihm in Deutschland das beabsichtigte Patent nicht erteilt (wohl 
aber in England und Amerika). 

Da Wasser bei hohen Temperaturen und unter Druck (siehe Kapitel 
"Stearinfabrikation") Fette hydrolysiert, ist es sehr ratsam, die über­
hitzten Wasserdämpfe mit möglichst geringer Spannung durch das zu desodo­
risierende Fett zu schicken. Man arbeitet in der Praxis sogar meist derart, 
daß man den Desodorisierapparat mit einer Evakuiervorrichtung verbindet. 

Die Wirkung, die durchströmender Dampf von 3 Atmosphären Spannung 
während eines 1 1f2 stÜndigen Einleitens auf vorher vollkommen neutralisiertes 
Kokosfett, Oliven- und Sesamöl. bei Temperaturen von 170°-200°0 äußert, 
hat J. KlimontB) studiert. Er fand, daß die Säurezahl der Fette in 
folgender Weise zunahm: 

Name des Fettes 

Kokosfett 
Olivenöl 
Sesamöl 

Saurezahl 

des I nach 1•/1 stQndiger Einwirkung von Dampf 
ursprüng· ' von 8 Atmosphären Spannung bei 

liehen 1-----.--=:--.-----=--r----~ 
Fettes : 1'10• C 180• C 190• C 200• C 

0 
0 
0 

0,6 
0,6 

1,0 
0,9 

0,2 
3,1 
2,5 

0,4 
8,9 
7,4 

Es wäre interessant, den Grund der größeren Widerstandsfähigkeit des 
Kokosöles zu erforschen, für die eine plausible Erklärung nicht gegeben 
zu werden vermag. Während sich die Hydrolyse bei einer Spannung von 

1) D. R. P. Nr. 79766 v. 26. Aprill893 der "Fabriques de produits chi­
miques de Thann et Mulh.ouse". 

2) Amer. Patent Nr. 653041 v. 3. Juli 1900; engl. Patent Nr. 17638 v. 
31. Aug.1899. 

3) Zeit.schr. f. angew. Chemie 1901, S. 1269. 
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3 Atmosphären noch in sehr bescheidenen Grenzen bewegt, nimmt 'Sie 
wesentlich zu, wenn der Druck höher wird. · Klimonts Untersuchungen 
ilber diese Frage ergaben, daß die Säurezahl eines vorher neutralisierten 
Olivenöles unter der 6 stündigen Einwirkung durchströmenden Dampfes bei 
170-200 ° C bei verschiedenem Atmosphärendruck des Dampfes in folgender 
Weise an!ltieg: 

bei Dampf von 3 Atmosphären auf 6,4 
5 

" " 
35,3 

6 
" " 41,7 

7 
" 

., 53,0 
10 

" " 
62,3 

13 
" " 108,3 

15 " "159,5 

Die bei der Desodorisierung von Kokosöl mit dem Dampfstrome über­
gehenden flüchtigen Stoffe besitzen nach Hall er und Lassie~u 1) stark 
reduzierende Eigenschaften; sie reduzieren ammoniakalische Silbernitrat­
lösungen und rufen die Farbe der mit schwefliger Säure entfärbten lfuchsin­
lösung aufs neue hervor. Sie bestehen neben flüchtigen Fettsäuren aus 
dem Keton C10~00, das bei niederer Temperatur erstarrt, um bei 8° C 
wieder zu schmelzen. 

Rocca 1) hat auch zur besseren und vollständigeren Entfernung der nie­
deren, stark riechenden Fettsäuren des Kokosöles eine dem AbtreibungsprozeLl 
vorausgehende Esterifizierung dieser Säuren vorgeschlagen. Die durch 
die Einwirkung der Schwefelsäure gebildeten Ester der niederen Säuren 
sind nämlich viel leichter flüchtig als die Säuren selbst. Der Vorschlag hat 
aber bis heute wohl kaum praktische Verwertung gefunden. 

c) }lbrmgebung. 

Das geruchlos gemachte und entsäuerte Kokosfett bildet nach dem Er­
stanen eine fast schneeweiße, geschtriack- und geruchlose Masse, die im 
Aussehen an Schweinefett erinnert, aber nicht wie dieses streichbar ist, 
sondern eine mehr brüchige Konsistenz zeigt. Es wiru in dieser Form in 
Fässern, Blechbüchsen, Karton- und Papierpackung verkauft. 

Das Verpacken in Blechbüchsen, das Herstellen kleiner, 1 f 2 - 2 kg Verpaelrunr. 

schwerer Platten und deren nachträgliches Einhüllen in Kartons oder Papier 
ist ohne Zuhilfenahme maschineller Vorrichtungen eine recht mißliche Sache, 
sobald es sich um die Bewältigung großer Produktionsmengen handelt. 

Dem Füllen in Blechbüchsen, deren·lnhalt genau ausgewogen sein 
muß, folgt gewöhnlich ein Verlöten der Büchsen, damit ein luftdichter Ab­
schluß geschaffen werde, der der Haltbarkeit der Ware sehr zugute kommt. 

1) Chem. Ztg. 1909, S. 385. 
1) Revue des Produits Chim. 1903, S. 123. 
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Die l!'onmmg der Kokosbutter in die mit Pergamentpapier-Umhüllung 
versehenen Täfelchen , die sich im Detailhandel besonderer Beliebtheit er­
freuen, geschah bis vor nicht zu langer Zeit derart, daß man die noch 
flüssige Pflanzenbutter in entsprechende Blechschalen ausgoß, die während 
der heißen Jahreszeit zwecks rascheren Erstarrens in einem Kaltwasserbade 
standen. Nach dem Erstarren wurden die Fettafeln durch Umstürzen und 
Aufschlagen auf die Tischkante aus den Formen gebracht und hierauf in 
Pergamentpapier eingeschlagen. 

Diese einfache Methode bedingt aber 
eine Menge Handarbeit, die Erzeugung gleich 
schwerer Täfelchen hat seine Schwierig­
keiten, die Abnützung der Formen ist we­
gen deren Ausklopfens ziemlich groß und 
die Einpackung der Fettbrote in Pergament­
papier durch Handarbeit ist vom hygieni­
schen Standpunkt nicht einwandfrei. Man 
hat daher in den letzten Jahren .Apparate 
gebaut, die die Formung unrl Einpackung 
von Kokosbuttertafeln selbsttätig vorneh­
men. Von diesen Apparaten seien die von 
Berkovitz-Osterloh , die nur die For­
mung der Kokosbutter vorsehen, und die 
von Ack e rmann und von de Bruyn , 
die. neben dem Formen auch rlas Einschlagen 
in Papier besorgen, näher beschrieben. 

Die Vorrichtung (Fig. 62) von Be I a 
Berkovitz in Nagyvarad und Bernhard 
Osterloh in Lübeck') besteht aus einer Reihe 
wagerecht liegender Formkammern, aus denen 
die fertig geformten Fet tbrote durch Auf­
schlagen der Stempelstange auf einen T isch 
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Fig. 62. VorTicbtuog zum Formen der 
Kokosbutter. 

ausgestoßen werden. Sie enthält ein auf Ständern a ruhendes Gußstück b und 
Formkammern, bestehend aus Platten c , die um Scharniere d des Gußstückes b 
drehbar sind und durch Seile in aufrechter Lage gehalten werden. Die Platten ~: 

sind entsprechend den herzustellenden Gebilden mit Rippen versehen, die bis zum 
Mittelstück b reichen. Die Formen haben halbrunde Nuten, durch die das flüssige 
Gut von der einen Kammer zur anderen fließt. Die Abteilungen der Formkammern 
sind am Boden mit Platten f versehen, die von unter Federwirkung stehenden 
Spindeln g geführt werden. 

Die aufgestellten Platten ergeben w beiden Seiten des Mittelstückes b j e 
eine mit Unterabteilungen versehene Kammer, worin die Masse zur Formung ge­
langt. Das Aufstellen und Niederlassen der Platten c erfolgt mittels einer be­
kannten Hebevorrichtung i vom Einlauf k aus. 

Im Mittelstück b der Vorrichtung ist ein Schlangenrohr l angeordnet, das mit 
Dampf, heißem Wasser oder mit einem Kühlmittel gespeist wird, um die Vorrichtung 

1) D. R. P. Nr. 199714 v. 25. Aug. 1906. 
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erwärmen oder kühlen zu können. In gleicher Weise können auch die Platten c 
mit einem Schlangenrohr versehen sein. 

Nach dem Erstarren der Schmelzmasse werden die Platten c gesenkt, wobei 
die Spindeln g auf einen Tisch aufstoßen und die Ausstoßplatten f entgegen der 
Wirkung der Federn das fertig geformte Gut aus der Vorrichtung ausheben. 

Bei dem Formfüllapparat von Jakob Widmer-Ackermann in Zürich 1), 

bei dem das Gießen (Formen) und Einschlagen in Papier zugleich in einem 
Arbeitsgang vorgenommen wird, ist in Fig. 63 wiedergegeben. 

Er besteht aus einem geschlossenen Gefäß a, das durch schräg gestellte 
Wände b in mehrere Formabteilungen c geteilt ist. Auf dem Boden des Gefaßes 
befinden sich zwischen den Wänden b die Bügel d und zwisehen diesen und den 
festen Wänden die beiden beweglichen, herausnehmbaren Wände e, durch die die Ab· 
teilungen c nach innen geschlossen werden. Um die Wände e an die Wände b 
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pressen zu können, ist im 
oberen Teil des Gefäßes a 
zwischen den Wänden e 
eine in der Längsrichtung 

" des Apparates laufende 
Welle. z. B. in Gestalt 
eines drehbar gelagerten 
Flacheisens { , angeordnet. 
Der außerhalb des Ge· 
fäßes a befindliche Teil 
desselben ist rechtwinklig 
abgebogen, um es besser 
fassen und drehen zu kön· 
nen. Wird das Flacheisen 
so gestellt, daß seine Breit-

Fig. 63a, b, c. Vonichtung zum Formen von Kokosbutter von 
Widmer-Ackerman n. 

seiten den Wänden e zuge· 
kehrt sind, so können letz. 
tere oben gegeneinander 

bewegt und die Formabteilungen geöffnet bzw. erweitert werden ; nach einer Drehung 
um 90° dagegen preßt das Flacheisen die beweg-lichen Wände gegen die festen. 

Die aus Pergament gefertigten Tüten ;;-erden in die einzelnen Taschen ein· 
gesetzt, in die sie genau passen. Darauf we~r!en die beweglichen Wände an die 
'l'aschen angelegt und das warme, flüssige Kokosöl in die Tüten geschüttet, wobei 
sich diese gleichmäßig an die Wandungen der Taschen anschließen. 

Eine Schwierigkeit entsteht dabei insofern, als die Papiertüten sofort öl undurch­
lässig zu machen sind. Zu diesem Zwecke darf die Kokosbutter nur etwa 2 ° C 
über ihren Erstarrungspunkt (ca. 23" C) erwärmt und das Gefäß bzw. uie Form 
muß so eingerichtet sein, daß eine Abkühlung der Wände durch Kühlwasser oder 
Luft mit Leichtigkeit möglich ist. Die gekühlten Wände und Papiertüten lassen 
dann eine dünne Schicht Butter sofort erstarren, die ihrerseits ein Dw·chsickern der 
noch flüssigen Butter verhindert. 

Nach dem Erstarren der gesamten Masse in den Taschen einer Form werden 
die beweglichen Wände gelöst, so daß alle 'l'aschen einer Form gleichzeitig erweitert 
werden und das Herausnehmen der gefüllten Tüten leicht. möglich wird, zumal die 
Seitenwände der Taschen mit den Wänden stumpfe Winkel bilden. 

Die Form kann eine beliebige Anzahl Taschen haben ; es lassen sich also ebenso 
viele 'fafeln gleichzeitig herstellen, wie Taschen in einer Form vorhanden sind. 

') D. R. P. Nr. 198921 v. 16. Apri11907. 
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Bei der praktischen Anwendung werden. mehrere Apparate neben­
einander in ein Kühlwasser enthaltendes Gefäß gestellt. Bis die letzten 
Apparate gefüllt sind, ist der Inhalt in den zuerst gefüllten erstarrt, so 
daß diese neu beschickt werden können und sich ein ununterbrochener 
Arbeitsgang ergibt. Die herausgenommenen Tafeln werden durch Zufalten 
der offenen Seite der Tüte fertig verpackt. 

Der Ackermannsehe Apparat vermeidet zwar das Berühren der Fett­
tafeln mit den Händen, erfordert aber ziemlich viel Handarbeit. Die Hüllen 
aus Pergamentpapier müssen nämlich in alle Abteilungen· der Form ein­
gebra,cht werden, bevor man die beweglichen Wände schließen kann, die 
durch ein für alle· einzelnen Abteilungen derselben Form gemeinsames 
Verschluß- und Druckorgan bewegt werden. Man muß also alle in der­
selben Form erhaltenen Täfelchen vorher herausnehmen und dann sämt­
liche 'Abteilungen mit Umschlägen aus Pergamentpapier beschicken, bevor 
die Abteilungen durch das Schließen der beweglichen Wände dicht gemacht 
werden können und da& eigentliche Formen wieder beginnen kann. 

Die Usines J. E. de Bruyn 1) in Termonde suchen diese Nachteile 
bei einem von ihnen konstruierten Formapparat durch besondere Ausführung 
der Gießform zu vermeiden. Die Gießformen sind zu diesem Zwecke mit 
voneinander unabhängigen Kästchen ausgestattet, die nicht nur oben, sondern 
außerdem noch. an einer Seite offen sind. Die Formkasten haben an den 
Seitenwänden Bänder, so daß sie in Führungen gleiten können, die an 
einer in dem Formbehälter angebrachten Querwand befestigt sind, die also 
als Träger für eine bestimmte Anzahl von Kasten dient. 

Diese Ausbildung der Kasten erlaubt, daß jeder von ihnen mit einer 
zur Aufnahme der Kokosbutter bestimmten Pergamenthülle versehen werden 
kann und daß die Kasten gerade in dem Augenblick in die Vorrichtung 
eingebracht werden können, in dem andere Kasten mit eben festgewordenen 
Fetta.feln herausgenommen werden. 

a (Fig. 64) ist der Formbehälter oder die Formvorrichtung, die durch Deckel m 
geschlossen werden kann und in der an geeigneten Trägem c befestigte Querwände b 
angeordnet sind. Jede Wand b ist bei dem dargestellten Beispiel mit Paaren von 
Führungsstangen d ausgestattet, von deuen jedes Paar einen Formkasten e auf­
nimmt, dessen Größe den zu bildenden Tafeln entspricht. Die Kasten e, die z. B. 
aus Weißblech bestehen, sind oben bei (und ferner an einer der Seitenwände g offen. 
Die an die offene Seite angrenzenden Wände sind mit Rändern oder Leisten h ver­
sehen, die in den Führungen d der festen Wände b gleiten. Eine Leiste i am 
unteren Teil jeder Wand b begrenzt die Höhenstellung der Kasten. Jeder Kasten 
ist mit einem Handgriff k versehen, damit er leicht in die Führungen d eingesetzt 
und aus ihnen wieder herausgezogen werden könne. Der Kasten a kann eine be­
liebige Anzahl von Querwänden mit Kasten e enthalten und am unteren Teil mit 
Kühlleitungen oder Kühlvorrichtungen l versehen sein, die zur Beschleunigung des 
Festwerdens der flüssig· in die Kasten e eingegossenen Stoffe dienen. Während 
dieses Vorganges kann der Bebälter oben durch einen Deckel m abgeschlossen werden. 

1) D. R. P. Nr. 206367 v. 17. Mai 1908. 
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Die Kasten e bilden, wenn sie aus der Vorrichtung herausgenommen sind, an 
zwei Seiten, nämlich oben und an einer Seitenwa.nd, offene Formen. Diese werden 
mit einem Pergamenteinwickelpapier n versehen, das in Fig. 64 punktiert an· 
gedeutet ist, und dann in geeigneter Anzahl zu dem Behälter a gebracht. Ist die 
Vorrichtung noch mit fertigen, in den Kasten befindlichen Tafeln gefiillt, so werden 
die gefüllten Kasten aus dem Behälter a h.erausgenommen, indem man sie an den 
Griffen i erfaßt, wobei sie in den Führungen d gleiten. Jeder gefüllte, aus dem 
Behälter herausgenommene Kasten wird unmittelbar durch einen neuen Kasten er­
s.etzt, der mit einer Pergamenthülle versehen ist. Die herausgenommenen gefüllten 
Kasten werden zu dem Entformtisch gebracht, wo man die fertigen Tafeln heraus­
nimmt und neue Papierhüllen einlegt. Während dieser Arbeit werden die in den 
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Behälter a eingesetzten leeren Kasten mit 
flüssiger Kokosnußbutter gefüllt, deren Fest­
werden durch Abkühlung vermittels der 
Rohre l beschleunigt wird. 

Der Apparat gestattet, falls man die 
doppelte Anzahl von FormkaRten für 
jeden Apparat besitzt, eine fast stetige 
Arbeit, die nur während der Zeit unter­
brochen zu werden braucht, die flir die 
Wegnahme der gefüllten Kasten und für 
ihren Ersatz durch neue leere, mit Pa­

k pierhüllen versehene benötigt wird. Die 
1-..:::::::!::;..~~..,;::l~~~~!tt Vorbereitung der Kasten erfolgt unter 

a 

Fig. Gi. Formapparat o&eb d e B ru y n. 

viel vorteilhafteren Bedingungen als bis­
her, da sie auf einem von dem Apparat 
unabhängigen Tisch in Ordnung gebracht 
und gehandhabt werden und man nicht 
mehr gezwungen ist, die Papierhüllen in 
die von der Gesamtvorrichtung nicht 
trennbaren und deshalb weniger gut zu­
gänglichen Kasten einlegen zu müssen. 

Die vollständige Entfernung der die Tafeln enthaltenden Kasten hat außer­
dem noch den Vorteil, daß das Einlegen der Papierhüllen sorgfältiger ge­
schehen und die Bildung von Falten in den Hüllen und die Benutzung 
einer beim Einlegen leicht zerreißenden Hülle vermieden werden kann. 

Der niedrige Schmelzpunkt ·der Kokosbutter läßt sie währtmLi li..,r 
warmen Jahreszeit eine halbflüssige Beschaffenheit annehmen, die der Kokos­
butter nicht nur ein wenig gutes Aussehen gibt, sondern auch ihr Ver­
packen in Kartons oder Papier erschwert, wenn nicht ganz unmöglich macht. 
Man war daher bestrebt, höher schmelzende (gesteifte) Kokosbutter 
zu erzeugen, und hat hierzu natürlich vor allem versucht, das Kokosöl in 
einen festeren und einen flüssigeren Anteil zu trennen. 

Läßt man Kokosöl bei 23 ° C langsam erstarren (wenigstens 48 Stunden 
lang stehen lassen!) und preßt nachher sehr vorsichtig und nur mit ge-

Gesteifte 
l{okos· 
butter. 
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ringem Drucke ab, so erhält man ein bei 29 -30 ° C schmelzendes Fett, das 
ca. 45 ° f 0 vom ursprünglichen Gewichte ausmacht, und einen diinnflüssigeren 
Anteil, der den größten Teil der im naturellen Öle enthaltenen flüchtigen 
Stoffe und freien Fettsäuren aufgenommen hat. 

Verfährt man mit Kokosbutter in analoger Weise, so erhält man eine 
einen Schmelzpunkt von ca. 29-32 ° C zeigende, sich daher auch im Hoch­
sommer für Papierpackung eignende Pflanzenbutter und eine leichter schmelz­
bare Kokosbutter, die in der Kunstbutterindustrie geeignete Verwendung findet. 

Die Trennung der Kokosbutter in einen schwerer und einen leichter 
schmelzenden Anteil durch Kristallisieren und nachheriges Abpressen. 
das zuerst von der Londouer Firma Petty & Co. 1) geübt wurde. wird 
aber in der Praxis wegen der Kostspieligkeit des Verfahrens nicht sehr 
häufig durchgeführt; wo dies geschieht, bedient man sich ganz ähnlicher 
Einrichtungen, wie sie bei der Herstellung von Oleomargarin üblich sind. 
Dieselben Kristallisierwannen (siehe S. 78 dieses Bandes) und dieselben 
Pressen, die dort Verwendung finden, leisten auch hier gute Dienste. 

Ein billiges Mittel zur Herstelltmg schwerer schmelzbarer Kokosbutter 
ist der Zusatz von Fetten mit höherem Schmelzpunkt 2), als ihn das Kokosöl 
aufweist. Von solchen Pflanzenfetten hat man besonders Ill i p ef e tt für diesen 
Zweck zu verwenden gesucht, doch griff seine Anwendung nicht recht um 
sich, weil das in den Handel kommende Illipefett sehr große Prozentsätze 
freier Fettsäuren enthält, die natürlich entfernt werden müssen, wenn man 
an eine Zumischung des Fettes zu Kokosbutter denkt. Die Entfernung· so 
großer Prozentsätze freier Fettsäuren ist aber. abgesehen von den tech­
nischen Schwierigkeiten, ziemlich kostspielig. 

Außerdem ist ein Zusatz höher schmelzender Pflanzenfette zu raffi­
niertem Kokosöl deshalb schwer durchführbar, weil derartige Mischfette 
unter das Margaringesetz fallen und nicht jene Freizügigkeit im Handel 
und Verkehr genießen, die der Kokosbutter bis heute so zustatten kommt. 
(Vergleiche S. 216. § 1 des deutschen Jlrlargarihgesetzes.) 

Gehärtete Kokosbutter wurde vor Jahren vielfach als Kakaobutterersatz 
empfohlen; in der Schokoladeerzeugung ist eine solche Unterschiebung aber 
durch die strengen Yorschriften des Verbandes deutscher Schokoladefabri­
kanten YeJ·boten. 

Sf.?·eidtba·rrnachen de1· Kokosbutter. 

Wegen der mangelnden Streichfähigkeit wird die Kokosbutter von 
maneher Seite nicht als ,-ollwcrtiger Ersatz des Schweine- oder Kunstspeise-

1) Dieses unter dem Namen Nucoabutter empfohlene Produkt wurde bereits 
im ,Tahre 1889 zur Fälschung von Kakaobutter benutzt (siehe Hamel-Roos, Chem. 
Ztg. Rep. 1889, S. 243). Filsinger fand den Schmelzpunkt des Fettes, das später 
auch von der New Oils Company Ltd., Silvertown-London hergestellt wurde. 
bei 29,2" C liegend. (Chem. Ztg. 1890, S. 507.) 

2) Vergleiche das im Kapitel "Kerzenfabrikation" darüber Gesagte(Graefe). 
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fettes angesehen. Man hat diesen Mangel durch Zusatz von Pflanzenölen oder 
auch dadurch zu beheben gesucht, daß man die fertige Kokosbutter auf Knet­
maschinen, wie solche in der Margarinindustrie in Gebrauch sind, bearbeitBte. 

Für das Streichfähigmachen der Pflanzenbutter eignen sich die ein­
fachen Walzmaschinen mit Riffelwalzen sehr gut. Eine solche Knetvorrichtung 
mit daruuter befindlichem Wagen zeigt .F'ig. 65. Die Knetmaschine hat ver­
zinnte Verbindungsstangen und einen Einwurftrichter, der mit von allen 
vier Seiten zur Mitte zuschießenden Gleitbahnen versehen ist, die an der 
Fiülöffnung enden. Die Walzen sind natürlich verstellbar, in Weißmetall 
gelagert und auf eisernen Ständern montiert. Da die Maschine beim Auf-

Fig. 66a. 

~ M, 

~ -~ 

I 
7fl l 

Fig. (lr;b. 
Fig. Oüa und b. Walzvorrichtung fOr Kokosbutter. 

" und b = Walzen, '" m. = Antri eb cheibe, "' = Walzen. 

bringen von größeren Kokosfettmengen momentan einen ziemlich großen 
Widerstand zu überwinden hat, muß sie ziemlich kräftig konstruiert sein. 
Der Walzwagen, an den die Maschine das geknetete Material abgibt, ist 
ganz ähnlich wie der in Fig. 31 vorgeführte konstruiert. 

Nach der Passage durch die Riffelwalzen kommt das Fett gewöhn­
lich noch auf Glattwalzen. Bei der ganzen Knet- und Walzoperation muß 
man sehr darauf achten, daß sich die Mas~e nicht zu sehr erwärmt; tritt 
nämlich eine Temperaturerhöhung bis zur Schmelztemperatur des Fettes 
ein, so wird der ganze Zweck des Knetens vereitelt, denn das flüssig ge­
wordene Fett erstarrt später doch wieder in nicht streichfähigem Zustand. 

Schlinck 1) hat diesem Übelstande dadurch abzuhelfen versucht, daß 
er das Kneten des Fettes mittels Riffel- und Glattwalzen durch ein Schaben 

') D. R. P. Nr. 193045 v. 24. Nov. 1905. 
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Vorrichtung ersetzte, also in einer Operation vereinigte und auf einer Maschine vor­
Sc~~!ck. nahm, die die in Fig. 66 gezeigte Form hat. 

Das geschmeidig zu machende Fett kommt in Form von Blöcken auf den 
Tisch a einer im wesentlichen einer Bohrmaschine nachgebildeten Vorrichtung, bei 
der sich am Ende der Welle, wo sonst der Bohrer befestigt wird, ein wagerecht 
liegendes, mit seiner Fläche aber senkrecht zur Fläche des Fettblockes stehendes 
scharfes Messer b befindet. Dieses Messer rotiert mit 100-200 Touren pro Minute, 
wobei es sich gleichzeitig ganz langsam von oben nach abwärts bewegt. Dabei 
schabt es natürlich von dem Fettblock dünne Schichten ab, die sich durch die 
Rotation des Messers. zusammenballen und durch die Zentrifugalkraft nach au4len 
geschleudert werden. Der Tisch ist mit einem Mantel c umgeben, der die geknetete 
Masse auffangt und abwärts in einen Behälter d gleiten 
lä.ßt. Ist ein Materialblock abgeschabt, so wird das 
Messer in seine ursprüngliche Lage gebracht, ein 
neuer Block auf den Tisch gegeben und die Sehahe• 
operation wiederholt. 

Nach einem Verfahren von P. Kolesch 1) in 
Stuttgart soll Kokosfett durch Zugabe von 7-9% 
rektifizierten 96prozentigen Alkohols plastisch ge­
macht werden. Das so erhaltene Produkt, das 
unbeschadet etwaiger Temperaturschwankungen 
streichfähig bleibt, soll in Konditoreien und Bäcke­
reien zum Bestreichen von Teigwaren, ferner zum 
Braten und Backen mit Erfolg verwendet werden 
können, da sich beim Back- oder Kochprozesse der 
Alkohol verflüchtigt. Für den direkten Genuß ist 
eine alkoholhaltige Kokosbutter natürlich nicht 
geeignet. 

Durch Gelbfärbung hat man der streich­
fähigen Kokosbutter später auch das Aussehen von 
Butter und durch eine regelrechte Kirnoperation 
und allerhand Zusätze die sonstigen Eigenschaften 
der Kunstbutter zu erteilen versucht. Es kommen heute Buttersurrogate auf 
den Markt, die vollständig frei sind von jeglichem Gehalte tierischen Fettes, 
aber wie die gewöhnliche Ku."lst~utter Emulsionen von Fett mit Wasser, 
Eigelb, Wasser, Milch , Farbstoffen und Salz darstellen 2). 

Sowohl diese ausschließlich vegetabilische Fette enthaltenden Butte r­
surrogate als auch die streichfähige u ngefärbte Kokosbutter 

1) D.R.P. Nr. 208147v. 9. Dez.1906; amer. PatentNr. 910827 v. 26.Jan.1909. 
") Die Hamburger Firma Fr. Cesar & Co. hat sieh ein Verfahren znr ·Her­

stellung eines butterähnlichen Pflanzenfettes patentieren lassen, wonach unveränderte, 
kristallinisch erstarrte Kokosbutter unter Vermeidung jeglicher Erwärmung durch 
maschinelle Mittel, insbesondere durch Rühren, gleichmäßig weich gemacht und dem 
weich gemachten Fette eine Lösung von Kochsalz mit Eigelbzusatz zugefügt 
wird. · Der Zusatz von Salz soll 3 'Jio, der von Eigelb 1-2 "1. betragen. 
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bilden eifrig umstrittene Zankobjekte, weil sie nach der Meinung vieler 
unter die Bestimmungen des Margaringesetzes fallen, während sie nach 
der Ansicht anderer als unverfälschte Fette anzusehen und daher laut § 1 
frei von jeglichem Deklarations- und Kennzeichnungszwange sind. Näheres 
darüber siehe S. 335. 

Tafel V und VI zeigen die Anordnung der verschiedenen Apparate 
einer Pflanzenbutterfabrik; in beiden Anlagen begnügt man sich mit der 
Herstellung nicht streichfähigen, nicht emulgierten Fettes, und es sind daher 
keine Knet- oder Abschabeapparate, Kirnen usw. vorhanden. 

Bei der auf Tafel V 1) dargestellten Anlage kommt das zu reinigende Kokosöl 
in den Neutralisationsapparat a, wo die Abstumpfung der freien Fettsäuren erfolgt. 
Die Exzenterpumpe b treibt dann das Öl durch die Filterpresse c, wo die ausgefällte 
Seife zurückgehalten wird. Das gefilterte Öl wird zur Entfernung der letzten Reste 
von Seife in dem Waschgefäße d mit Salzwasser und gewöhnlichem reinen Wasser 
gewaschen nnd das so gereinigte Öl nnter Zuhilfenahme des Behälters e in den 
Desodorisierer f gepumpt, wo die Geruchlosmachnng des Fettes erfolgt. Der Des­
odorisierer empfangt den überhitzten Dampf vom Dampfkessel m und dem Über­
hitzern. Das desodorisierte Öl wird dann durch die Kühlschlange g laufen gelassen und 
kommt hierauf in bereits gekühltem Zustande in den Kessel h, wo nötigenfalls noch eine 
Bleichnng mit Fnllererde·vorgenommen werden kann. Von dem Bleichkessel h bringt 
eine Pumpe i das Fett in die Filterpresse k und von hier in den Vorratsbehälter o. 

Die Reservoire p und q dienen zur Aufbewahrung rohen Kokosöles und als 
Druckwasserbehälter, l dient zur Herstellung der Neutralisations-Reagenzien. 

Tafel VI gibt eine von der Aktien-Maschinenfabrik Sangerhausen 
ausgeführte Kokosbutterfabrikanlage wieder, bei der die Neutralisation der Öle in 
zwei Raffinierkesseln erfolgt, die abwechselnd arbeiten. Das Öl wird zur Entfernung 
der letzten Reste Seife durch eine Filterpresse gelassen und hierauf in den Desodori­
sationsapparat (Vakuumapparat) gebracht, der als Kolonnenapparat ausgebildet ist 
und unter Vakuum arbeitet. Das Entfernen der Riechstoffe geschieht durch über­
hitzten Dampf und dessen Arbeit wird durch die Luftverdünnung, die in dem 
Apparate herrscht, wesentlich unterstützt. Die abgesaugten Dämpfe werden durch 
den Einspritzkondensator verflüssigt. Das geruch- und geschmacklos gemachte Fett 
läuft vom Desodorisierer in einen Kühlapparat, wo es unter Luftabschluß auf 
Zimmertemperatur gebracht und dann direkt in Fässer abgefüllt oder in Formen 
gegossen wird. 

Eigenschaften, Zusammensetzung und Verdaulichkeit. 

Die ungefärbte Pflanzenbutter stellt ein rein weißes oder schwach 
gelblichweißes Fett dar, uas, je nachdem es streichfähig gemacht wurde 
oder nicht, beim Zerschneiden ein blätu·iges, keineswegs an Butter erinnern­
des Gefüge zeigt oder weich und streichfähig ist wie Schweinefett. 

Die gefärb•e Pflanzenbutter unterscheidet sich lediglich in ihrer Färbung 
von der ungefä bten und besteht wie diese fast aus 100 Ofo reinen Fettes. 

Die durch Abpressen gehärteten Kokosbuttersorten, die unter allen er­
denklichen Phantasienamen (wie Kunerat, Cacooline usw.) auf den Markt 
kommen, gleichen im Aussehen und in der Zusammensetzung der gewöhn-

1) Seifensiederztg. 1909, S. 507. 
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liehen ungefärbten Kokosbutter und besitzen nur eine größere Härte, weil 
eben ihr Schmelzpunkt höher (bei ca. 29,5 o C) liegtl). 

Die emulgierten Pflanzenfette ähneln in ihrem Aussehen und ihrer Be­
schaffenheit der Milchbutter und können beim Schmelzen sogar dasselbe 
Bräunen und Schäumen zeigen wie diese. In der Zusammensetzung weichen 
diese emulgierten Pflanzenfette, die den Namen Pflanzenbutter mit mehr 
Recht verdienen als die einfach gereinigten Pflanzenfette, von diesen wesent­
lich ab. Sie bestehen durchschnittlich aus: 

Wasser 9-12% 
Fett2) R5-90 
Salzen 2-5 
Organischen Stoffen (Nichtfetten) 3-4 

Um die lediglich aus gereinigten Pflanzenfetten durch Zugabe von 
Milch hergestellten Buttersurrogate von gewöhnlicher Margarinbutter zu 
unterscheiden, hat Soltsien 3) ein einfaches Mittel angegeben. Läßt man 
das aus einer solchen Pflanzenbutter abgeschiedene Fett langsam· erkalten 
(z. B. in einem Wassertrockenschranke), so bildet das erstarrte Fett kugelige, 
perlartige Massen, die sich bei näherer Betrachtung als sehr dichte Büschel 
radialfaseriger, feiner Nadeln darstellen. Diese Gebilde sind in der Mitte 
clurchscheinend, nach außen zu undurchsichtig und entstehen zunächst an 
cler Oberfläche und an den Außenwandungen des Gefäßes. 

Die Verdaulichkeit der Pflanzenbutter ist vorzüglich. Nach Lührigs 4) 

Versuchen ist z. B. die unter dem Namen Palmin in den Handel gebrachte 
Kokosbutter zu 96,4°/0 verdaulich. Sonderbarerweise war der Verdaulich­
keitskoeffizient bei Verabreichung: kleinerer Mengen geringer (95,50fo) als 
bei größeren Gaben (D7,310fo). Diese Erscheinung findet nach Lührig ihre 
Erklärung darin, daß bei den Versuchen mit geringeren Palminrationen 
etwas mehr Fett (ca. 20fo) in den anderen Nahrungsmitteln (Fleisch) ge­
reicht ·wurde, das wahrsbheinlich eine unvollständige Verdauung erfuhr. 
Ührigens niriunt Lührig für gute Pflanzenbutter eine absolute Verdau-

')Vergleiche P. Pollatschek, Chem. Revue 1903, S. 5; F. Ulzer, Chem 
Revue 1903, S. 277, Mario Malacarne, Giorn. di farm. 1902, Heft 8; Mayen­
bnrg, Pharm. Ztg. 1894, S. 39 und 390; Otto Sachs, Chem. Revue 1909, 
S. 9 und 30. 

2) Dieses Fett ist zumeist gereinigtes Kokosfett (Kokosbutter), doch sind 
häufig auch größere Mengen von Sesamöl vorhanden, da ja den Vorschriften des 
Margaringesetzes entsprechend 10% Sesamöl zugegen sein müssen. So ist z. B. das 
als koscheres Margarin unter dem Namen Tommor in den H!!-ndel gebrachte Produkt 
ans Kokosöl und Sesamöl hergestellt. (Bericht der cheni. Untersuchungsanstalt 
Leipzig 1906, S. 28.) Ein anderes, Cesarine benanntes Produkt soll dagegen nach 
Fendler nur durch Verbuttern von Kokosfett mit kochsalzhaltiger Eigelblösung 
hergestellt sein (Apothekerztg. 1904, S. 422). 

3) Berliner Markthallenztg. 1906, Nr. 68. 
•) Zeitschr. f. Unters. der Nahrungs- und Genußmittel1899, 2. Bd., S. 622.­

Siehe auch S. 198 dieses Bandes. 
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lichkeit an; wenn die praktischen Versuche. etwas unter 100 liegende 
Zahlen ergeben, sei dies darauf zurückzuführen, daß die im Ätherextrakt 
des Kotes gefundene Fettmenge, die als unverdautes Fett angesehen wird, 
größtenteils Stoffwechselprodukten zuzuschreiben ist. 

Lührig bestätigte auch die schon von Zerner 1) festgestellte Keim­
freiheit guter Kokosbutter .. 

Die Bekömmlichkeit der Pflanzenbutter hat Zerner an Gesunden und 
Kranken ausprobiert; er kam dabei zu der Überzeugung, daß Kokosbutter 
sehr leicht vertragen wird lmd daher für Krankenkost sehr zu empfehlen 
ist. Kokosbutter ist außerdem nicht nur an sich leicht verdaulich, sondern 
iibt auch keinerlei schädlichen Einfluß auf die Gesamtverdauung aus. 

Gesetzgebung. 

Wie bereits erwähnt, kommen heute die gereinigten Pflanzenfette 
(Kokosbutter) in folgenden Formen auf den Markt: 

1. hart (nicht streichfähig): 
a) weiß (ungefärbt), 
b) gelb gefärbt; 

2. weich (streichfähig): 
a) weiß (ungefärbt), 
b) gelb gefärbt; 

3. em nlgierte, gelb gefärbte Kokosprä parate. 

Diese drei Arten von Pflanzenbutter erfahren in den verschiedenen 
Staaten eine verschiedene gesetzliche Beurteilung. Hier seien nur die 
reichsdeutschen Verhältnisse etwas näher beleuchtet: 

Ungefärbte, harte, also durch mechanische Operation nicht streich­
fähig gemachte Pflanzenbutter unterliegt den gesetzlichen Bestimmungen 
(Kennzeichnungs- und Deklarationszwang) nicht, sofern sie lediglich ans 
Kokosöl oder einem anderen unvet·mischten Pflanzenfette besteht und 

unter dem entsprechenden Namen in den Handel gebracht wird. Die ge­
bräuchlichsten P han tas i ena m en (Ceres, V egetaline, Kunernl, Laureol, Gloriol, 
Palmin usw.) sind aber nach der neuesten Rechtsprechung ohne nähere, die 
Herkunft der Ware kennzeichnende Zusätze nicht zulässig. 

Nnr mit dem einen Namen "Palmin" wurde seinerzeit eine Ausnahme 
gemacht, weil man gerichtlich feststellte, daß er als Ursprungsbezeichnung 
im Sinne des Margaringesetzes vom 15 .. Januar 1897 für das aus der 

Kokosnuß bzw. aus den Früchten der Kokospalme gewonnene unverfälschte 
Pflanzenfett für ausreichend und zulässig erachtet werden kann 2). 

') Zentralbl. für die gesamte Therapie 1895, S. 13. 
2) Oberlandesgericht München, Urteil v. 1. Juli 1899; Hanseatisches Oberlandes­

gericht Harnburg und Landgericht München, Urteil v. 21. April 1899. 
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Fiir alle anderen Phantasienamen ist der deutliche Zusatz ,,Kokosfett'' 
nach den ·letzten Rechtsprechungen unumgänglich notwendig. Eine Ent­
scheidung des ·Landgerichtes Harnburg 1) läßt sich darüber wie folgt aus: 

Der Wortlaut des· Gesetzes spricht aber bei zwangloser Auslegung 
\'On .. Fetten bestimmter Tierarten~· und von "]j'etten bestimmter Pflanzen­
arten'' (nicht von "Fetten von Pflanzen"), die unter den ihrem Ursprung 
entsprechenden Bezeichnungen in den Handel gebracht werden dürfen. 
Die Bezeichnung "Pflanzenfett" ist also nicht genügend, ebensowenig wie 
das Wort "Vegetaline'', das nur darauf hinzudeuten scheint, daß die Ware 
mit dem Pflanzenreich in irgend einer Verbindung steht. Das Gesetz ver­
langt eine Bezeichnung, die dem Ursprung, nämlich der bestimmten Pflanzen­
art, entspricht. Diesem Erfordernis ist nicht entsprochen. Und es kann 
auch nicht ersetzt werden durch Darstellung einer Palme auf den Blech­
dosenausstattungen. Eine bildliehe Darstellung ist keine Bezeichnung. -
Das. Reichsgericht 2) hat sich dieser Auffassung angeschlossen. 

Wird das Kokosfett mit anderen Fetten vermischt. stellt es also 
nicht mehr das Fett einer bestimmten Pflanzengattung dar, oder wird es 
durch Färbung oder irgendwelche mechanische Behandlung anderen 
Speisefetten (Butter, Schweinefett) ähnlich gemacht, so unterliegt es den 
Bestimmungen des Deutschen Reichsgesetzes vom 15. Juni 1897, betreffend 
den Verkehr mit Butter usw., und darf dann nur unter den in diesem 
Gesetze vorgeschriebenen Beschränklmgen feilgeboten und Yerkauft werden. 

Gelb gefärbtes Kokosfett, gleichgültig, ob es durch mechanische 
Behandlung streichbar gemacht wurde oder nicht, ist als ein dem Butter­
schmalz ähnliches Speisefett, dessen Fettgehalt nicht ansschließlich der Milch 
entstammt, zu betrachten und somit als Margarine im Sinne des Margarin­
gesetzes zu behandeln 3). 

Über diese Frage äußert sich eine Entscheidung des kgl. bayerischen 
Ministeriums des Innern 4) wie folgt: 

Ob gelb gef'ä.rbtes Kokosfett als Margarine zu betrachten sei, ist eine Tat­
frage. Sie beantwortet sich nach § 1, Absatz 2 des Margaringesetzes vom 
15. Juni 1897 lediglich damach, ob das gelb gef'ä.rbte Kokosfett als eine der Milch­
butter oder dem Butterschmalz ähnliche Zubereitung anzusehen ist. Ist dies der 
Fall, so bleibt es gleichgültig, was zu seiner Zubereitung verwendet worden ist. 
Die Ausnahme, die der § 1, Absatz 4, Satz 2 des Margaringesetzes macht., bezieht 
sich, wie schon nach ihrer Stellung und dem Zusammenhang nicht zweifelhaft sein 

') Urteil v. 2. Aug. 1905. 
2) Urteil v. 15. Jan. 1906. 
3) Vergleiche Fendler, Über Zusammensetzung und Beurteilung der im Handel 

befindlichen Kokosprodukte, Chem. Revue 1906, S. 244, u. 1907, S. 243. - Ab­
gesehen von den Bestimmungen des Margaringesetzes, sind nach Fendler gelb 
gefarbte Kokosfette oder Kokosfettgemische, soweit sie nicht als Margarine deklariert 
erscheinen, a.uch auf Grund des Nahrungsmittelgesetzes (§ 10) und a.uf Grund 
des Strafgesetzbuches(§ 367) zu verfolgen (Zeitschr. f. öffentl. Chemie 1907, S. 38). 

4) Zeitschr. f. öffentl. Chemie 1907, S. 38. 
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kann, ausschließlich auf Speisefette, d. h. auf eine dem Schweinefett ähnliche 
Zubereitung. Sollte das gelb gefärbte Kokosfett als eine dem 8chweinefett ähn­
liche Zubereitung zu erachten sein, so kommt in Betracht, ob nicht die Ausnahms­
vorschrift des § 1, Absatz 4, Satz 2 anwendbar sei, wonach als Kunstspeisefette 
unverfälschte Fette bestimmter Pflanzenarten nicht gelten, sobald sie unter den 
ihrem Ursprung entsprechenden Bezeichnungen in den Verkehr gebracht werden. 

Eine Voraussetzung dieser Vorschrift ist die Unverfälschtheit der Fette. 
Unverfälscht ist aber ein Fett daun nicht mehr, wenn ihm ein anderer - erlaubter 
oder unerlaubter - Stoff beigemengt ist. Dies trifft hier zu, weil das Kokosnuß­
fett gelb gefärbt ist. Ob das gelb gefärbte Kokosnußfett im Handel ausdrücklich 
als solches bezeichnet ist oder nicht, ist nur für die Anwendbarkeit des § 10, 
Nr. 1 des Nahrungsmittelgesetzes, nicht aber für die des Margaringesetzes von 
Bedeutung. 

Wesentlich andere Anschauungen kommen in einem Urteile des Land­
gerichtes Mannheim zum Ausdruck, in dem eine gelbgefärbte und sogar mit 
geringen Mengen Sesam- oder Erdnußöl versetzte Pflanzenbutter als 
"unverfälschtes Fett" im Sinne des Margaringesetzes angesehen wurde. 
In diesem sehr bemerkenswerten Urteile heißt es wörtlich~ 

~Was zunächst den Zusatz von Öl angeht, so ist dieser jedenfalls nicht ohne 
weiteres unzulässig. Das Gesetz selbst enthält keine Bestimmung dahin, daß ver­
schiedene Pflanzenfette nicht miteinander vermischt werden dürfen. 

Aus den Motiven zu Abschnitt 1 des Gesetzes ergibt sich klar, daß der 
Gesetzgeber eine solche Vermischung an sich nicht für unzulässig erklären 
wollte. Erforderlich ist nur, daß dieser Zusatz verhältnismäßig gering ist und 
daß er nur dazu dient, um die Ware für die übliche Art des Genusses geeigneter 
zu machen. 

Daß die Ware nun durch den Zusatz von Öl weicher und damit für den 
Gebrauch geeigneter gemacht wird, unterliegt keinem Zweifel. Der Zusatz v11n Öl muß 
sich aber naturgemäß auch in gewissen Grenzen bewegen, die dadurch gegeben 
sind, daß das Produkt nicht zu weich wird. Der Zusatz von Öl ist daher im Sommer 
nur verschwindend gering. Die Angeklagten selbst haben aber auch ihres eigenen 
Vorteiles wegen das größte Interesse daran, m.. so viel Öl zuzusetzen, als gerade 
notwendig ist, um das Fett geschmeidig zu machen. Denn das Erdnuß-, Sesam­
und Kottonöl ist, wie sie unwidersprochen behaupten, wesentlich teurer als das 
KokosnußöL Es sind also in der Tat Grenzen für den Zusatz von Öl gegeben, 
und es ist in keiner Weise dargetan, daß mehr Öl zugesetzt werde, als zur Ver­
besserung des Produktes erforderlich ist, und daß die Beimengung des Öles die Ware 
in ihrer charakteristischen Fettsubstanz verändert hat. 

Auch den Zusatz von Farbstoff hielt das Gericht nicht für eine Verfälschung 
der Ware. Der Zusatz ist sehr gering und in keiner Weise dem menschlichen 
Genusse unzuträglich. Da er nur dazu dient, der Ware ein gefälliges, appetitliches 
Aussehen zu geben, so dient er auch dazu, die Ware zum menschlichen Genusse 
geeigneter zu machen. Davon, daß der Zusatz erfolgte, um der "\\'are das Aussehen 
von Butter zu geben, kann keine Rede sein. Die Angeklagten haben ja immer in 
der deutlichsten Weise zum Ausdruck gebracht, daß ihre Produkte Pflanzenfette 
sind. Danach sind sämtliche Produkte der beiden Firmen, soweit sie in den Verkehr 
kommen, als ungeiälschte Fette im Sinne des Gesetzes anzusehen." 

Ganz entgegen den in diesem Urteil ausgesprochenen liberalen Ansichten 
ist von anderer Seite die Frage aufgeworfen worden, ob ein Färben von Kokos­
butter überhaupt zulässig oder ob es nach dem Fleischbeschau- bzw. Nahrungs-

Hefter, Technologie der Fette. IU. 22 
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mitteigesetze verboten sei. Ersteres verbietet aber nur die Färbung tierischer 
Fette, sofern sie nicht als Margarine auf den Markt kommen, und letzteres 
sieht in der Färbung nur dann etwas Strafbares, wenn damit eine Täu­
schung des Käufers beabsichtigt ist. Eine deklarierte Färbung von Pflanzen­
fetten kann also unter keinen, ·umständen als etwas Unerlaubtes hingestellt 
werden. · 

Streichfähig gemachte Kokosfette werden in ungefärbtem Zustande 
im gesetzlichen Sinne als Kunstspeisefette, in gefärbtem Zustande als 
Margarine angesehen. 

So wurde z. B. eine weiße, streichfähige, in runden Blechdosen ver­
packte Pflanzenbutter, die sich als gereinigtes Kokosnußfett erwies, nach 
dem Urteilsspruche der zweiten Strafkammer des Landgerichtes Harnburg 
vom 2. August 1905 als Kunstspeisefett im Sinne des Margaringesetzes 
betrachtet. Der Richter meint, daß ohne Zweifel eine Zubereitung vor­
liege, die nämlich schon gegeben 8ei, wenn ein Stoff in einer Weise be­
arbeitet wird, daß er dadurch zu einem andern bestimmten Zwecke brauch­
bar oder brauchbarer gemacht wird. Das sei hier der Fall, weil die Ware 
streiGhbar und daher für den Gebrauch im Hausstande brauchbar ge­
macht wurde. Diese Zubereitung sei aber ferner auch dem Schweine­
schmalz ähnlich, denn im gewöhnlichen Sprachgebrauch sei Ähnlichkeit 
die Übereinstimmung mehrerer Merkmale (Adelung), allenfalls mit dem 
Beisatze "sich der Gleichheit nähernd'· (Sanders), ,,der Übereinstimmung 
annähernd" (Weigand), "an das Gleiche rührend, nicht völlig gleich" 
(Grimm). Vergleiche S. 222-226. 

Diese Auslegung des Begriffes "ähnlich" schwebte wohl auch dem 
Gesetzgeber vor, denn dieser wollte eben eine Täuschung des Publikums 
und den unlautern Wettbewerb gegenüber Produzenten und Konsumenten 
reinen Schweineschmalzes verhindern 1). 

Das weiße, streichfähige Vegetalin gleiche tatsächlich in Farbe und 
Aussehen dem Schweineschmalz ganz auffallend, während der vom Schweine­
schmalz abweichende Geruch und Geschmack jedoch vom Käufer weniger 
leicht konstatiert werden könne als die Ähnlichkeit in Farbe und Aussehen. 

Dieses Urteil wurde vom Reichsgerichte bestätigt 2). 
In dem Gutachten, das das l\lannheimer Landgericht durch Personen 

aus Berufsl\reisen, die ]'ette einzukaufen und zu verbrauchen pflegen, ein­
holte (siehe S. 226), wurde harte, nicht streichfähige Pflanzenbutter 
als Schmalz nicht ähnlich erkannt, wohl aber geknetete Pflanzenbutter 
als schweinefettähnlich bezeichnet. 

Bemerkenswert ist auch eine Äußerung von K. Farnsteiner über 
das fragliche Thema, wo es heißt: 

1) Vergleiche Rede des Ministers v. Bötticher, 9. Legislaturperiode, 4. Session 
des Reichstags, Bd. 1, S. 289, und v. Hammerstein, Bd. 4, S. 3117. 

2) Urteil v. 15. Jan. 1906. 
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wDas Gesetz von 1897 sollte die betrügerische Unterschiebung von Margarine 
und Kunstspeisefett an Stelle von Butter bzw. Butterschmalz und Schweineschmalz 
verhindern. Eine solche Unterschiebung ist beim Verkaufe möglich, wenn das 
nachgemachte Fett dem natürlichen Produkt insoweit ähnlich ist, daß der Käufer 
während der Manipulation der Entnahme des Fettes aus dem GefliJle, des Abwiegans 
und des Verpackens einen Unterschied zu erkennen nicht in der Lage ist. Prüfungen 
des Geruches und Geschmackes werden erfahrungsgemäß beim gewöhnlichen Ankauf 
an Ort und Stelle nur selten vorgenommen. Eine Unterschiebung kann aber schon 
stattfinden, wenn zwei Fette in bezug auf Aussehen, Härte und Geiüge überein­
stimmen." 

Demnach sollte also gelb gefärbtes, butter- oder butterschmalzähnliches 
Kokosfett, auch wenn es sonst vollständig reines Kokosfett darstellt, den 
Bestimmungen des Margaringesetzes unterworfen sein und daher nur ~it 
einem Zusatze von 10°/0 Sesamöl in den Handel gebracht werden. 

Sachs 1) hat über die gesetzlichen Vorschriften, die beim Handel und 
Verkehr ·mit Kokospräparaten zu beobachten sind, andere Meinungen ge­
äußert, als sie in dem bisher Gesagten zum Ausdruck gebracht und durch 
die mehrfach zitierten Urteile bestätigt wurden.· 

So betrachtet er Kokosbutter, gleichgültig, ob diese weiß oder ge­
färbt ist, durch Kneten streichfähig' gemacht wurde oder nicht, als 
nicht unter das Margaringesetz fallend, weil sie als unverfälschtes 
Fett einer bestimmten Pflanzengattung aufzufassen sei 2). Für gefärbte 
Fette ist diese Auffassung nach der üblichen Rechtsprechung nicht richtig, 
denn die Färbung gilt darnach eben als Fälschung. 

Gelb gefärbte, durch Zusatz von Pflanzenöl geschmeidig und streich­
bar gemachte Kokosbutter will Sachs als Kunstspeisefett behandeltwissen, 
was jedoch ebenfalls irrig ist, weil Kunstspeisefett schweineschmalzähnlich 
sein muß, gelb gefärbtes streichbares Kokosfett aber nicht dem Schweinefett, 
sondern der Butter ähnelt und daher als Margarine zu behandeln ist3). 

Emulgierte Kokosfettpräparate, also Mischungen von raffiniertem 
Kokos5l mit Wasser, Eigelb, Milch, Pflanzenöl, Farbstoffen, Salz usw., 
können wegen ihres ausgesprochenen Buttercharakters im Verkehre nicht 
anders als Margarine behandelt werden, selbst wenn sie sich im Aussehen 
\"On Naturl;lutter ziemlich deutlich unterscheiden. 

Eine unter dem Namen "Anka" in den Handel gebrachte Pflanzen­
butter, die hauptsächlich aus Kokosfett und Eigelb bestand, gelb gefärbt war, 
beim Braten bräunte und schäumte und in Form kleiner schillernder Täfelchen 
Yerkauft wurde, äußerlich also mit Butter kaum verwechselt werden konnte, 
wurde von dem Schöffengericht in Kiel4) zwar nicht als Buttersurrogat im 

1) Chem. Revue 1907, S. 160. 
2) Siehe Würzburg, Nahrungsmittelgesetzgebung 1894, 8.51-57; Lebbin, 

Deutsches Nahrungsmittelrecht 1907, Bd. 1, 8.100. 
3) Chem. Revue 1907, 8. 243. - Vergleiche auch P. Pollatschek, Chem. 

Revue 1909, S. 49. 
•) Urteil v. 23. Mai 1905. 
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Sinne des Margaringesetzes erkannt, doch entschied das Landgericht Kiel 
auf Berufung des Staatsanwaltes am 8. Januar 1906 in anderer Weise und 
erklll.rte, daß Anka ein, wenn auch in der Form verschiedenes, der Milch­
butter aber in der Zubereitung· ähnliches Produkt sei, denn beide stellten 
eine erstarrte Fettemulsion dar. 

Auf die eingelegte Revision des Verurteilten erkannte das Oberlandes­
gericht in Kiel ~.m 8. März 1906, daß Anka als butterähnliches Produkt 
aufzufassen und mit den im Margaringesetze vorgesehenen Kennzeichnungen 
in den Handel zu bringen sei. 

Volks'loirtscl&afUiches. 

Die Erzeugung von Pflanzenbutter, die vor 15 Jahren noch in den Kinder­
schuhen stak, hat in der letzten Zeit an Umfang wesentlich zugenommen, 
doch ist sie trotzdem heute noch nicht am Ende ihrer Entwicklungs!ähigkeit. 

Deutschland, Österreich-Ungarn, Frankreich und England 
erzeugen alljährlich bereits stattliche Mengen von Kokosbutter; in den sild­
liehen Staaten Europas, wie auch in Amerika hat diese Industrie aber noch 
keinen sicheren Fuß fassen können. 

Die deutsche Kokosbutterindustrie dürfte jährlich einige Zehntausende 
von Tonnen Kokosbutter erzeugen, wovon ein beträchtlicher Teil ins Aus­
land wandert. 

In Österreich-Ungarn werden alljährlich. ca. 2-3000 Waggons 
Kokosbutter erzeugt, in Frankreich nicht viel weniger. Die englische 
und belgisehe Kokosbutterindustrie ist ebenfalls sehr bedeutend, die der 
anderen europäischen Länder dagegen nur bescheiden. 

In Rußland begegnet die Fabrikation von Kokosbutter mannigfachen 
behördlichen Schwierigkeiten. In letzter Zeit hat man allerdings einen 
Versuch gemacht, Pflanzenfett in den Militärmenagen einzuführen. Eine 
Kommission, die diese Frage zu begutachten hatte, sprach sich dahin aus, 
daß das zur Prüfung vorliegende Pflanzenfett (Marke Plantol der Firma 
A. M. Schukoff in Petersburg) ein Drittel der Tagesration an Fett bei der 
Soldatenverköstigung ersetzen könnte, doch wäre eine solche Verwendung 
in Rußland nm in außergewöhnlichen Fällen zulässig, weil hier die ge­
wöhnlichen Speisefette leicht erhältlich und in genügender Menge vor­
handen wären. 

In der Türkei hat die Kokosbutter ziemlich rasch EiDgang gefunden; 
sie ist dort als Fastenspeise zugelassen, und da die orthodoxen Türken wie 
auch die strenggläubigen Juden fast in jeder Woche einige Fastage haben, 
ist der Konsum Yon Fastenfett nicht gering. Der Bedarf Konstantinopels 
an Pflanzenbutter, der heute nur 5-10 Waggons pro Jahr beträgt, wird 
in naher Zukunft sicher auf das Vielfache des heutigen Konsums steigen. 

Bedenkt man nämlich, welch ausgiebige, intensive Reklame für die 
Kokosbutter gemacht wurde, so muß man sagen, daß trotz des heutigen 
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beachtenswerten Verbrauches noch immer nicht jener Erfolg erreicht ist, 
den man erwarten durfte. Noch immer zieht man ein Kunstspeisefett 
fraglicher Zusammensetzung, das von der breiten Masse als Schweinefett 
angesehen wird, einer noch so guten Kokosbutter vor. Man hat dabei 
darauf hingewiesen, daß der Name des Pflanzenfettes schlecht gewiih.lt 
worden sei und daß man von dem als Kokosbutter angepriesenen Produkt 
etwas ganz anderes erwartet habe als ein weißes, nicht streichfä.higes und 
nach Butter weder riechendes noch schmeckendes Fett. Die später ge­
wiih.lten Phantasienamen sind eine Bestätigung dafür, daß dieser Vorwurf 
zum Teil berechtigt ist. 

Man kann aber wohl für die Zukunft ein weiteres stetiges Anwachsen 
des Kokosbutterkonsums fast mit Sicherheit voraussagen, zumal in Ländern, 
wo der Prozentsatz des mosaischen Bevölkerungsanteiles groß ist; dort wird 
bekanntlich Kokosbutter als willkommener Ersatz für das durch den Ritus 
verbotene Schweinefett begrilßt. Aber auch bei der christlichen Bevölke­
rung wird sich die Kokosbutter als Koch- und Bratfett mehr und mehr 
einbürgern. 
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Gesc1tichte. 

Die Öle des Tier- und Pflanzenreiches hatten ehedem als Beleuchtungs­
stoffe eine große Wichtigkeit; die im Laufe des vorigen Jahrhunderts voll­
zogene Vervollkommnung der Kerze, weit mehr aber noch die großartige 
Entwicklung der Petroleumindustrie und das immer weitere Durch­
dringen der Gasbeleuchtung sowie des elektrischen Lichtes haben 
die Bedeutung der vegetabilischen und animalischen Öle als Leuchtstoffe 
stark geschmälert. In der einfachen Form als Nachtlicht, als Grubeu­
lampe usw. haben sie indes noch immer ein nicht zu unterschätzendes 
Verbreitungsgebiet, ja in vielen Ländern sind sie sogar noch als Eisen­
bahnwagen beleuchtnngsmittel anzutreffen. 

Da der Flammpunkt der Tier- und Pflanzenfette über 200 ° C liegt, 
sind sie nur schwer entzündlich, ein Vorteil, der von konservativen 
Gemütern lange Zeit ungebührlich überschätzt wurde un<l jedenfalls weit 
weniger wiegt als der Nachteil der geringen Leuchtkraft, bezüglich deren 
sie von den l\Eneralleuchtölen (Petroleum usw.) weit übertroffen werden. 
Dazu kommt, daß die vegetabilischen und animalischen Öle wegen ihrer 
zu großen Viskosität vom Dochte nicht gerade leicht aufgesaugt werden, 
weshalb dessen Kapillarkraft durch entsprechenden Bau der Lampen zu Hilfe 
gekommen werden muß. 

Die im Altertum allgemein gebrauchte Form der Öllampe war die der 
sogenannten "antiken Lampe", bestehend ans einem mit Öl gefüllten 
Gefäß, in das einfach ein Docht aus Hanf oder Flachs eingelegt wurde, den 
man mit einem Ende irgendwie über das Flüssigkeitsniveau emporragen 
ließ. Der Docht speist bei dieser Lampe anfangs die Flamme zu reich­
lich mit Öl; die Flamme ist dabei zwar groß genug, um das Öl in brenn­
bare Gase zu verwandeln, doch ist die Verbrennung unvollkommen, weil 
es an der genügenden ~Ienge Luft mangelt. 1\lit sinkendem Ölstandc 
wird die Ülzufuhr mangels genügender Ka}Jillarkraft des Dochtes immer 
geringer, die Flan11nc daher allmählich düsterer, bis sie endlich ganz 
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erlischt. Trotz dieses ungleichen Brennans der Lampe, ihrer Rauch­
entwicklung und ihres blakenden Dochtes war sie bis ins Mittelaltet· 
hinein die allgemeine Beleuchtungsart und wurde erst um das sechzehnte 
und siebzehnte Jahrhundert durch die Sturz- oder Flaschenlampe ab­
gelöst, deren Erfindung wir Hieronymus Carda.nus verdanken {1550). 
Bei der Sturzlampe ist der Ölbehältet· sehr nahe dem Dochtende ange­
bracht, wodurch ein ruhigeres Brennen erreicht wird. 

Einen wesentlichen Fortschritt bedeutete dann die Einführung des 
Flachdochtes, der eine größere Flächenausbreitung der Flamme und damit 
einen größeren Luftzutritt gestattete. Der angehlieh von Leger erfundene 
Flachdocht (zweite Hälfte des achtzehnten Jahrhunderts) wurde später in der 
Lampe von Aitne Argand kreisförmig gelegt, wodurch ein hohler Runddocht 
entstand (1783). Die runde Flamme bekommt bei dieser Dochtanordnung auch 
von der llitte aus Luft zugeführt und die Verbrennung wird daher vollständiger. 

Früher als Argand war Quinque auf die Erhöhung der Luftzufuhr 
bedacht gewesen; er wendete zu diesem Zwecke über die Flamme gesetzte 
Glasz~'linder an, die nicht nur ein helleres, rußfreies, sondern auch ein 
rnhigeres Brennen der Flamme herbeiführten. 

Daß ein stärkerer Luftstrom die Flamme leuchtenuer macht, hatte 
auch sch..on Leonardo da Vinci (1452-1519) erkannt, der zu diesem 
Zweeke ebenfalls schon Glaszylinder empfahl, die er aber irrtümlicher­
weise mit Wasser kühlen zu müssen glaubte; Quinque verfiel nicht in 
diesen Fehler und hatte daher den Erfolg für sich. 

Bei der Uhr- oder Pumplampe, die von Carcel im Jahre 1800 
erfunden wurde und einen weiteren Fortschritt bedeutet, wird dmch 
die Kraft einer in einem Gehäuse eingeschlossenen Feder ein Uhrwerk 
bewegt, das eine Pumpe treibt, die der Flamme Öl zuführt. Die Ölzufuhr 
findet so reichlich statt, daß sog·ar ein Überschuß verbleibt, der in den 
Ölbehälter wieder zurückfließt und dabei Yorgewärmt wird. 

Die Verbesserung der Astrallampe (1809) ist lediglich in der Form 
des kranzförmigen Ölbehälters zu erblicken, der weniger Schatten 
warf als die früher gebräuchlichen Ölbehälter. Bei der Sinumbralampe 
erhielt der ringförmige Ölbehälter einen Querschnitt. der den Schattenwurf 
fast gänzlich in Fortfall brachte. 

Die letzt€ Stufe der Entwicklung hat die Öllampe in der Moderateur­
lampe erlebt. Bei dieser von Franchot erfundenen Lampenform {1836) 
wird das Öl durch eine Schraubenfeder zum Brenner emporgehoben und 
mit sinkendem oder steigendem Dochte gleichzeitig die Öffnung des Steig­
rohres Yerriugert oder vergröß~rt., es findet also eine automatische Regu­
lierung (i\Ioderationj des Ölaustrittes statt. Die Moderateurlampe stand 
·dele Jahrzehnte hindurch in allgemeiner Anwendung und ist erst in der 
zweiten Hälfte des vorigen .Jahrhunderts durch die Petroleumlampe all­
mählil'h verdrängt wordPn. 
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A.Ugemeines. 

Brennbar sind alle Öle des Tier- und Pflanzenreiches, doch ist ihr 
Wert als Leuchtstoff verschieden. Hierbei kommt nämlich eine Reihe von 
Umständen in Betracht; vor allem die Eigenschaft, mehr oder weniger 
rasch von den Kapillarröhrchen aufgesaugt zu werden, was ihren Ver­
brauch in der Zeiteinheit bestimmt, ihre Verbrennungswärme, ihre 
Eigenschaft, den Docht mehr oder weniger zu verstopfen, die Ruß­
bildung ihrer Flamme, ihre Geruchsentwicklung beim Brennen, ihre 
Leuchtkraft usw. 

Mit der Frage des Verbrauches verschiedener Öle in vollkommen 
gleichen Lampen und bei sonst gleichen anderen Bedingungen hat sich 
zuerst Schübler befaßt, und zwar hat er neben der in der Zeiteinheit 
verbrannten Menge der verschiedenen Öle auch die dabei entwickelte 
Wärmemenge bestimmt. Er verwendete zu seinen Versuchen gewöhnliche 
Dochtlampen, die einen 16 feine Baumwollfäden enthaltenden, in einer 
dünnen Metallröhre steckenden Docht aufwiesen, und außerdem dochtlose 
Lampen, die aus einem auf der Oberfläche des Öles schwimmenden. vori 
einer kleinen Metallschale getragenen Glasröhrchen bestanden, an · dessen 
Mündung das Öl durch Erhitzen entzündet wurde. 

Die Verbrennungswärme wurde derart bestimmt, daß über der in dem 
geschlossenen Behälter befestigten Lampe ein Kessel mit Wasser aufge­
stellt war, welch letzteres durch die entstandene Wärme zum Verdunsten 
gebracht wurde. 

Dochtlose Lampen Dochtlampen 
in 1 Stunde in 1 Stunde 

verbranntes verdunstetes verbranntes verdunstetes 
Öl Wasser Öl Wasser 

Leinöl . 24,2 57 38,7 121 
Sonnenblumenöl 41,0 133 51,8 185 
Mohnöl. 19,8 41 31,0 80 
Nußöl 23,4 55 45,0 150 
Hanföl . 31,4 94 46,0 155 
Sommerrapsöl 23,1 44 43,8 144 
Sommerrübsen öl raff. 18,7 39 29,4 70 
Winterrapsöl unraff. 12,0 22 40,0 133 
Winterrübsenöl 16,7 35 4-8,5 169 

Senföl (schwarzer Senf) 
erlischt nach wenigen 

25,0 68 
Minnten 

Senföl (weißer Senf) 29,3 82 29,8 78 
Leindotteröl . 36,0 105 34,0 101 
Olivenöl 53,1 150 62,0 230 
Mandelöl . 34,1 100 44,0 148 
Rizinusöl . 23,3 46 47,0 168 
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Diese Resultate zeigen, daß die in Dochtlampen verbrannte Menge 
rillt der in dochtlosen Lampen konsumierten meist proportional .ist, daß 
also die mehr oder weniger ap.sgesprochene Eigenschaft der Öle, in den 
Kapillarröhrchen emporzusteigen , hauptsächlich für die in der Zeiteinheit 
gegebene Ölmenge ausschlaggebend ist. 

Den Schüblerschen Versuchen haften aber mehrere grobe Fehler­
quellen an und es wäre unbedacht, den von ihm gefundenen Zahlen 
einen allzu großen Wert beizumessen; immerhin geht aber aus seinen 
Beobachtungsresultaten hervor, daß der in Dochtlampen festgestellte Öl­
konsum weder von der Viskosität des Öles noch von dessen chemischer 
Zusammensetzung abhängt. Hat doch Rizinusöl mit seiner hohen Viskosität 
einen weit höheren Verbrauch als Rapsöl, tmd das zu den trocknenden 
Ölen zählende Sonnenblumenöl übertrifft die verschiedenen halbtrocknenden 
Öle und wird nur von dem nicht trocknenden· Olivenöl übertrumpft. 

Die als Maß der Verbrennungswärme genannte Menge des ver­
dunsteten Wassers ist so verschieden und steht mit der Menge des ver­
brannten Öles in so geringem Zusammenhange, daß dem Beobachter wohl 
Versuchsfehler unterlaufen sein müssen. Daß dem so ist, geht aus den 
interessanten Arbeiten von C. Sherman und J. F. SnelJl) hervor, die die 
Verbrennungswärme verschiede~er fetter Öle untersuchten, wobei sich nur 
ganz geringe Abweichungen ergaben. 

Ein vor!'!eitiges Verkohlen des Dochtes zeigen die minderwertigen 
Brennöle; besonders solche mit größerem Aschengehalt oder trocknende Öle 
sind für Beleuchtungszwecke nicht gut geeignet, denn sie rußen sehr stark 
und entwickeln einen unangenehmen Geruch. Das in manchen Jahren sehr 
billige Sulfuröl ist wegen seines hohen Gehaltes an freien Fettsäuren auch 
in sonst reinem Zustande als Brennöl nicht zu gebrauchen. 

Das geruchlose Brennen der Öle ist übrigens eine Forderung, der 
leider beim Einkauf von Brennölen noch immer zu wenig Beachtung geschenkt 
wird. Öle, die sich äußerlich sehr gut ausnehmen und an und für sich 
als geruchlos bezeichnet werden müssen, verunreinigen beim Brennen die 
Luft in ganz unglaublicher Weise. Zu diesen Ölen gehören vor allem die 
verschiedenen Trane und alle Tran-, Fisch- oder Mineralöl enthaltenden 
Mischungen. 

Einen schwachen Geruch entwickelt eigentlich jedes Brennöl; selbst 
bestgereinigte Rüböle sind von diesem Fehler nicht freizusprechen. Gut ge­
reinigte, von Schleimstoffen undAschenbestand teilen vollkommen freie, möglichst 
wenig freie Fettsäuren enthaltende Öle brennen aber geruchloser als solche. 
bei denen auf die Entfernung der genannten Verunreinigungen weniger Wert 
gelegt wurde. Trocknende Öle neigen mehr zur Geruchsentwicklung als 
nicht- oder halbtrocknende. 

1) Journ. Amer. Chem. Soc. 1901, 8.164; vgL auch Bd. 1, S. 93. 
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Die in manchen Ölen enthaltenen Fettsäureglyzeride besonderer Zu­
sammensetzung wirken gleichfalls schädlich; so ist z. B. der unangenehme 
Geruch, den Trane entwickeln, nicht nur auf die häufige Unreinheit dieser 
Produkte zurückzuführen, sondern auch durch die in den Tranen und 
Fischölen enthaltenen Glyzeride der ungesättigten Fettsäurereihe bedingt. 
Aus diesem Grunde wirken auch geruchlos gemachte Trane beim Verbrennen 
lttftverschlechternd. 

Mineralöle sind zum Brennen in einfachen Dochten, wie· sie für 
vegetabilische und animalische Brennöle verwendet werden, im allgemeinen 
ungeeignet; sie verbrennen dabei nur unter gleichzeitigem starken Rußen 
tmd unter damit Hand in Hand gehender Geruchsentwicklung. Durch be­
sondere Reinigung und Verschnitte mit anderen Ölen lassen sich aber dar­
aus brauchbare Brennöle herstellen. 

Tran- oder mineralölhaltige Brennölmischungen sind daher für ge­
wöhnlich 1) als minderwertig anzusehen und sollten nur dann als Gruben­
beleuchtungsmittel · zugelassen werden, wenn durch besondere Raffination 
erreicht worden ist, daß sie nicht mehr luftverschlechternd wirken. 

~''abrikation. 

In unseren Gegenden kommt als vegetabilisches Brennöl fast aus­
schließlich nur das R üb ö I in Betracht, über dessen Gewinnung und Reinigung 
hereits in Band 2, S. 352/353 alles Bemerkenswerte gesagt wurde. 

Herstellung Rohes Rüböl, d. h. Rüböl, wie es durch Auspressen der verschiedenen 
von .. 

Rnbbrennöl. Raps- und Rübsensaaten und nachheriges Filtrieren des gewonnenen Oles 
erhalten wird, ist für Beleuchtungszwecke nicht geeignet. Sein hoher Gehalt 
an Schleim- und Harzstoffen wirkt dochtverstopfend und das Öl brennt 
daher mit stark rußender Flamme, wobei der Docht blakt und sich sehr 
bald derart verstopft, daß die Flamme endlich ganz erlischt. 

Um rohes Rüböl gut brennbar zu machen, ist die Entfernung der 
darin enthaltenen Harzkörper und Schleimstoffe unbedingt notwendig; 
es können daher nur jene .Reinigungsmethoden für die Herstellung von 
Rübbrennöl in Betracht kommen, die die genannten Verunreinigtmgen zer­
stören oder entfernen, nicht aber solche Verfahren. die lediglich eine 
Bleichung des rohen Rüböles, das bekanntlich von braungelber Farbe 
ist, besorgen. 

Von den Reinigungsverfahren, die die in den rohen Pflanzenölen ent­
haltenen Harz- und Schleimstoffe zerstören, ist die Sch wefelsäu remethode2) 
entschieden die wichtigste und gebräuchlichste. Bei ihrer richtigen Anwen­
dung erhält man ein Rübbrennöl, das vollständig geruchlos 1md mit nicht 
rußender Flamme brennt, den Docht auch nach vielstündigem Brennen nicht 
\·erstopft und während des Brennens nicht nachdunkelt. Wenn manche 

1) Vergleiche S. 348 dieses Bandes. 
2) Siehe Band 1, S. 635-642. 
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Rübölsorten des Handels die erwähnten Eigenschaften nicht zeigen, so liegt 
der Grund eben darin, daß man entweder zuviel oder zu wenig Schwefel­
säure angewendet hat, daß man die Temperatur während der Operation 
zu hoch hielt oder daß man nicht für ein vollständiges .Auswaschen der 
letzten Schwefelsäurereste aus· dem gereinigten Öle sorgte. 

Die Rübbrennöle werden gewöhnlich unter der Bezeichmmg ,.Doppelt 
raffiniertes Rüböl" auf den Markt gebracht, eine Benennung. die eigentlich 
nicht ganz glücklich gewählt ist, denn man kann, streng genommen, von 
einer doppelten Raffination wohl kaum sprechen, es wäre denn, daß man 
die einzelnen Phasen der Reinigung (Schwefelsäurebehandlung. W assE>rwaschung 
und Filtration) als besondere Reinigungsmethoden auffaßte, was aber einmal 
nicht richtig ist und andrerseits die Notwendigkeit ergeben würde, kon­
sequenterweise von einem dreifach raffinierten Öle zu sprechen . 

.Auch die unter der Bezeichnung "Ewiglichtöl" und unter anderen 
Namen ausgebotenen Rübbrennöle, denen man eine besonders gute Brenn­
fähigkeit ,nachsagt, sind durchweg nur durch einfaches Reinigen mittels 
Schwefelsäure, nachträgliche Wasserwaschung und Filtr-ation hergestellt. 
Bloß in ganz seltenen Fällen wird die Schwefelsäureraffination mit einem 
der bekannten Bleichverfahren kombiniert. Dies ist bei rohen Rüb­
ölen gewöhnlicher Qualität nicht nötig, denn nur besonders dunkle Rohöl­
sorten bedürfen einer speziellen Bleichoperation. 

In neuerer Zeit werden vielfach die Hydrosilikate als Bleichmittel 
für Rüböl empfohlen; sie sollen nicht nur den Farbstoff des rohen Rüböles, 
sondern auch dessen Harz- und Schleimbestandteile entfernen, also die Schwefel­
säureraffination entbehrlich machen 1). 

Die Rübbrennöle werden nicht selten mit anderen, billigeren Pflanzen­
ölen, mit Tranen und l\Iineralölen verfälscht. Das Vermischen von 
Rüböl mit anderen Pflanzenölen zwecks seiner Verbilligung braucht nicht 
beanstandet zu werden, sobald die Mischung nicht als Rüböl auf den 
Markt gebracht wird und die dem Rüböl zugesetzten Öle gut brennbar 
sind. Kritischer wird die Sache, wenn es sich um Mischungen von Rüböl 
mit Fischölen handelt, welch letztere stets qualitätsverschlechternd wirken. 

Sehr häufig werden Rüböle mit Mineralölen verschnitten, für welche 
Zwecke sich diejenigen Erdölfraktionen eignen, die zwischen den Petroleum­
destillaten und Schmierölen liegen. 

Diese Fraktionen zeigen bei normaler Reinigung eine deutliche Fl uores­
zenz, die sich beim Vermischen mit Rüböl auch der Mischung mitteilt. 
Damit diese Fluoreszenz nicht zum Verräter der stattgehabten V erfälschnng 
werde, hat man nach Mitteln g·esucht, die diese Erscheinung aufheben, die also 
die Mineralöle "~ cheinlos'' machen. .Als ein solches Mittel wurde früher 
das Nitrobenzol sowie das Nitronaphthalin sehr angepriesen; in neuerer 

1) Vergleiche Bd. 2, S. 353. 
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Zeit hat man für den gleichen Zweck fettlösliche gelbe Anilinfarbstoffe 
warm empfohlen. 

Bei ver!!tändiger Verwendung der Mineralöle lassen sich damit ziemlich 
gut brennende Brennölmischungen herstellen, wenngleich die Mineralöle an 
sich in den gewöhnlichen Rüböllampen oder in Nachtlichten eine stark 
rußende Flamme geben und beim Verbrennen einen unangenehmen, kienöl­
artigen Geruch verbreiten. Bei uns wird der Zusatz von scheinlosen Mineralölen zu 
Brennölen verhältnismäßig wenig gepflogen, und wo ein solches Vermischen 
geschieht, wird es meist in versteckter Weise vorgenommen. Ein zu­
gestandenermaßen mit Mineralöl vermischtes Brennöl würde von den Kauf­
leuten kaum beachtet werden; unbewußt wird es aber doch hie und da 
ruhig hingenommen, wenn der Verkäufer billige Preise macht. 

Anders steht die Sache in Rußland, wo der Konsum von Brennölen 
wegen der vor den Heiligenbildern Ulfausgesetzt brennenden Öllampen sehr 
bedeutend ist. Früher waren für diesen Zweck. nur Fabrikolivenöle erlaubt; 
als es aber Dawydoffl) in Moskau (um das Jahr 1885) gelang, durch Ver­
schneiden von vegetabilischen Ölen mit eigens für diesen Zweck hergestellten 
schwereren Mineralölen ein für die ärmere Bevölkerung leichter beschaffbares 
Brennöl zu erzeugen, wurde dieses künstliche Brennöl offiziell als Heiligen­
lichtöl anerkannt und sein Vertrieb unter dem Namen "Garnoje Maslo" 
(Brennöl) gestattet. 

Der Herstellung dieses Produktes wird in Rußland ganz besondere 
Aufmerksamkeit zugewendet; ich habe in verschiedenen Proben von handels­
üblil;lhem "Garnoje Maslo" 40-68% Mineralöl gefunden, und dennoch 
brannten alle Marken mit ruhiger, heller und rauchfreier Flamme, ohne im 
Geruch an Mineralöl zu erinnern, und waren von hübscher gelbgrüner 
Färbung, ohne jegliche Fluoreszenz. 

Neben Rüböl und seinen Mischungen werden noch die höheren Pflanzen­
und Tieröle zur Beleuchtung verwendet: 

Olivenöl: Dieses dient in seinen weniger guten Sorten in Italien 
und Spanien als Beleuchtungstnittel und ist für diesen Zweck recht gut 
geeignet, sofern es nicht einen zu großen Prozenisatz freier Fettsäuren 
aufweist. 

Rizinusöl: Wird in einigen Ländern (z. B. in England) auch von 
den Israeliten als rituelles Beleuchtungsmittel (unter dem Namen Kiki) 
gebraucht und auch in Indien als Beleuchtungsmittel verwendet. 

Holzöl: Soll in Japan als Brennöl verkauft werden, doch dürfte es 
wegen seiner trocknenden Eigenschaften nur ein wenig gutes Brennöl ab­
geben, ebenso das 

Lein ö 1 : Wird in Indien bisweilen zu Beleuchtungszwecken verwendet. 
Kokosöl: Brennt man in den Tropen sehr häufig in Lampen. 

1) Kwjatkowsky·Rakusin, Anleitung zur Verarbeitung von Naphtha. 
Berlin 1904, S. 92. 
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Trane und Fischöle: Werden in ihren verschiedenen Sorten in den 
nordischen Ländern zur Beleuchtung von Wohnungen, Leuchttürmen, 
Straßen uw. benutzt. 

Lardöl: Wendet man in den Vereinigten Staaten in größeren Mengen 
zu Beleuchtungszwecken an. 

Milchfett ( wasserfreie Butter): Soll in Tibet in verschiedenen Klöstern 
als Brennöl dienen. 

A. Domeier und B. Nickels 1) haben zur Erhöhung der Leuchtkraft 
von Pflanzen- und Tierölen (auch Mineralölen) einen Zusatz von Naphtha­
lin oder einer anderen Kohlenwasserstoff ähnlichen Zusammensetzung vor­
geschlagen. Dieselbe Idee war übrigens schon in den siebziger Jahren des 
vorigen Jahrhunderts aufgetaucht, ohne daß sie aber praktisch verwertet 
worden wäre. Ohne besondere Sauerstoffzufuhr brennen solche Öle nämlich 
unter sehr starker Rußentwicklung. 

Wirtllcha{Uiches. 

Das Petroleum, das Gas und das elektrische Licht haben die pflanz­
lichen und tierischen Brennöle mehr und mehr verdrängt. In den Kultur­
staaten finden sie heute nur noch ganz beschränkte Anwendung, und 
zwar im Haushalte als Nachtlicht, im Bergbau als Grubenlicht, im Eisen­
bahnwesen als Signallicht und in einigen Ländern als Beleuchtung der 
Eisenbahnwaggons. Auch für rituelle Zwecke werden die Pflanzen- und 
tierischen Brennöle verwendet; so für das in den katholischen Kirchen 
brennende "ewige Licht" und in den russisch-orthodoxen Ländern als 
Beleuchtung der vielen Heiligenbilder. Der jährliche V erbrauch von Brenn­
ölen nimmt aber beständig ab und ihre Erzeugung wird daher von Jahr 
zu Jahr geringer. 

1) Engl Patent Nr. 9162 v. 30. Juli 1885. 

Wirtschaft· 
liebes. 



Einteilung. 

Drittes Kapitel. 

P:ftanzliche und tierische Schmieröle und 
Schmierfette. 

Huiles lubrifiantes.- Graisses lubrifiantes.- Lubricating oils.­
Lubricating fats. - Oli lubrificanti. - Grassi lubrificanti. 

Unter Schmiermaterialien versteht man jene große Gruppe von 
Fetten, die die Eigenschaft besitzen, zwischen zwei aneinander bewegte 
Flächen fester Körper in dünner Schicht gebracht, die Flächenreibung 
herabzusetzen, ohne irgendwelche andere Erscheinungen hervorzurufen. 

Die· Schmiermaterialien können von verschiedenen Gesichtspunkten aus 
in Gruppen unterteilt werden; so nach ihrer physikalischen und 
chemischen Beschaffenheit, nach ihren besonderen Eigenschaften, 
nach ihrem speziellen Zweck usw. Am gebräuchlichsten ist wohl ihre 
Einteilung in 

Schmieröle 
und 

Schmierfette. 

Zu den ersteren gehören alle bei gewöhnlicher Temperatur flüssigen 
Schmiermittel, zu der letzteren Gruppe zählt man solche Schmiermaterialien, 
die bei gewöhnlicher Temperatur fest oder salbenartig sind. 

Die Schmieröle kann man dann wiederum nach ihrer Zusammen-
setztm:g unterteilen in: 

a) aus dem Pflanzen- und Tierreiche stammende Schmiermittel, 
b) Mineralschmieröle und 
c) Mischungen von Pfl3nzen- und Tierölen mit Mineralölen (Mischöle), 

während man die Schmierfette nach Lewkowitsch in 

d) solidifizierte Öle, 
e) konsistente Fette und 
f) Harzschmieren 

unterscheidet. 
Neben den Schmiermaterialien, die den Zweck haben, reibungs­

vermindernd zu wirken, gibt es auch solche, deren man sich zur Ver-
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mehrung der Reibung bedient. Diese unter dem Namen Zähschmieren 
zusammengefaßten Produkte finden im Maschinenbetriebe Anwendung, um 
das Gleiten der Transmissionsriemen auf den Riemenscheiben zu verhindern, 
und in ähnlichen Fällen, wo eine Erhöhung der Adhäsion gleitender Flächen 
gewünscht wird. 

Die reib u n g s v erm indernden Schmiermittel - gleichgültig, 
welcher Unterabteilung sie •angehören - sollen folgenden Anforderungen 
entsprechen: Sie sollen 

1. hinreichend schlüpfrig (viskos) sein, 
2. keine freien Mineralsäuren sowie möglichst wenig an freien 

Fettsäuren enthalten und keine besondere Neigung zum Ranzig­
werden zeigen, 

3. ihre Viskosität 1) durch Temperaturwechsel nur sehr wenig 
verändern nnd 

4. durch den Einfluß von Luft und Licht nicht dick werden 
oder gar eintrocknen. 

Eine besondere Erörterung des Wesens der Flächenreibung fiiJlt außer­
halb des Rahmens dieses Werkes und es sei in dieser Beziehung auf die 
Werke von Gro.ßmann, Holde, Benedikt-Ulzer sowie Archbutt und 
Deeley verwiesen. 

In den meisten Fällen, wo Schmiermittel angewendet werden, handelt 
es sich um Reibungsverminderung an Lagerfliehen von Maschinenteilen, 

') Unter Viskosität versteht man eigentlich die innere Reibung, das heißt 
den Widerstand, den die kleinsten Teilchen einer Flüssigkeit ihrem tibereinander­
gleiten entgegensetzen. Zur wi!isenschaftlich genauen Ermittlung der Größe der 
inneren Reibung gibt es zwei Wege: Man bewegt entweder einen festen Körper 
in einer ruhenden Flüssigkeit, oder man läßt die Flüssigkeit sich an der Oberfläche 
eines ruhenden festen Körpers bewegen. Letzterer Fall trifit - wenn auch nicht 
in vollkommener Weise - zu, wenn man Flüssigkeiten aus Röhren ausfließen läßt, 
deren Länge ihren Durchmesser um das Vielfache überschreitet (Kapillarröhren). 
Zur praktischen Ermittlung der Viskosität arbeitet man aber nicht mit Kapillar­
röhren, sondem läßt bestimmte Flüssigkeitsmengen aus verhältnismäßig weiten, aber 
kurzen Röhren ausfließen, mißt die Ausflußzeit und vergleicht sie mit jener einer 
gleich großen W assarmenge unter sonst gleichen Verhältnissen. Die dabei erhaltene 
Verhältniszahl nennt man dann Viskosität und die hierzu verwendeten Apparate 
Viskosimeter. Unter den vielen Konstruktionsarten dieser Maßapparate ist der 
von Engler am meisten verbreitet. Die Viskosit.ätszahlen, die man durch Erproben 
der Schmieröle mittels des Viskosimeters erhält, drücken den Wert der inneren 
Reibung nicht richtig aus, weil beim Ausfließen der Flüssigkeit durch kurze, verhältnis­
mäßig weite Röhren nichtnur die innere Reibung, sondern auch Wirbelströmungen 
und andere hydrodynamische Einflüsse mitspielen. - Für ein näheres Eingehen 
auf diese Frage in diesem Buche liegt kein Bedürfnis vor, zumal man das Thema 
in den Werken von Holde, Untersuchung der Mineralöle und F!ltte, 2. Auil., 
Berlin 1905; Benedikt-Ulzer, Analyse der Fette und Wachsarten, f>. Aufl., 
Berlin 1908; Großmann, Schmiermittel, Wiesbaden 1894; Archbutt-Deeley, 
Lubrication and lubricants, London 1900, ausführlich behandelt findet. 

Anforderun­
gen. 
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wobei die Reibung stets unter einem größeren Druck (Achsendruck) er­
folgt. In der Minderzahl der Fälle kommt den Schmiermaterialien die 
Aufgabe zu, Laufflächen, die ohne nennenswerten Druck gegel).einander 
arbeiten, vor Abnützung zu schützen oder aber etwaige Abstände zwischen 
zwei Gleitflächen abzudichten; letzteres trifft z. B. bei Pu m p e n . 
plungern und bei allen sich in Stopfbüchsen bewegenden Maschinen­
teilen zu, 

Es ist klar, daß die Beschaffenheit des Schmiermittels je nach dessen 
Bestimmung verschieden ist. 

Von der großen Zahl der als Schmiermaterial in Betracht kommenden 
Stoffe interessieren uns hier nur die Öle und Fette aus dem Tier- und 
Pflanzenreiche oder deren Umwandlungsprodukte. Die wichtige Gruppe 
der Mineralschmieröle soll hier nicht berührt werden, denn sie fällt 
in ein ~deres, wenn auch mit der Fettindustrie verwandtes technologisches 
Gebietl). 

Schm.ieröle. 

Bis in die .zweite Hälfte des vorigen Jahrhunderts waren alle zu 
Schmierzwecken verwendeten Öle vegetabilischen oder animalischen 
Ursprungs; besonders beliebt war.en das Rüb-, Oliven- und Rizinusöl, die 
durch das Emporblühen der Petroleumindustrie aber eine allmähliche 
Zurückdrängung erlitten, weil die bei der Erdölverarbeitung als Neben­
produkt erhaltenen höheren Destillate in gereinigtem Zustande nicht nur 
gute, sondern auch sehr billige Schmieröle abgeben. Die Miueralschmieröle. 
deren Qualität liDausgesetzt verbessert wurde, bürgerten sich in verhältnis­
mäßig kurzer Zeit überall ein und die Verwendung der teuren Tier- und 
Pflanzenschmieröle verringerte sich von Jahr zu Jahr. 

Von der Bildfläche vollständig verschwinden werden die Schmieröle 
pflanzlicher und tierischer Abstammung allerdings nie, denn ihnen kommen 
für gewisse Verwendungsarten Vorzüge zustatten , die den Mineralölen 
mangeln. Von diesen Vorzügen sei als wichtigster nur der genannt, daU 
sie mit ansteigender Temperatur ihre Viskosität nicht in gleichem Maße 
verlieren wie die Mineralschmieröle. Der verhältnismäßig hohe Preis guter 
Pflanzen- und Tierschmieröle zieht deren Verwendung in industriellen Be­
trieben allerdings immer engere Grenzen. 

') Bezüglich der Industrie der Mineralschmieröle sei auf die nachstehenden 
Werke verwiesen: Strippelmann, Petroleumindustrie Österreichs und Deutsch­
lands 1877-1879; Sehädler, Technologie der Fette und Öle der Fossilien 1887; 
Höfer-Fischer, Erdöl1888; Wischin, Vademeeum des Mineralölchemikers 1900: 
Aisinmann, Taschenbuch für die Mineralölindustrie 1897; Künkler, Fabrikation 
der Schmiermittel 1897; Veit, Erdöl nnd seine Verarbeitung, Braunschweig 1892: 
Engler-Höfer, Erdöl1909, 5 Bände; Magnier, Huiles minerales 1896; Halphen. 
Le Petrole 1893; Archbutt-Deeley, Lubrication and lubricants 1900; Hurst, 
Lubricating oils, fats and greases. 



Fabrikation pflanzlicher und tierischer Schmieröle. 353 

Fabrikation. 

Bei der Herstellung der vegetabilischen und animalischen Schmieröle 
sind besondere V erfahren nicht in Gebrauch; es wird allgemein nach den 
Methoden gearbeitet, die in Band 1 und 2 für die Gewinnung und Reinigung 
der Öle angegeben wurden. 

Als Vervollkommnung der Raffination wird allerdings manchmal eine 
Neutralisation der Öle dort ausgeführt, wo sie für gewöhnlich unterbleiben 
würde. Über die zur Entfermmg der freien Fettsäuren dienenden Verfahren 
ist in Band 1, S. 645-655 so ausführlich gesprochen worden, daß man 
hier auf dieses Thema nicht näher einzugehen braucht. 

Bei Ölen, die eine Säureraffination durchgemacht haben, wie z. B. bei 
Rüböl, läßt sich ein Entfernen der freien Fett...'läuren leicht mit der Be­
seitigung der letzten ~fineralsäurespuren vereinigen. Die Herstellung des 
von unseren Eisenbahnverwaltungen immer noch in großen Mengen ge­
kauften Rübschmieröles erfolgt durch Zusatz von entsprechenden Mengen 
Kalkmilch oder Natronlauge zu dem Wasser, womit das Waschen des 
Öles nach der Säurebehandlung vorgenommen wird. 

Ein spezielles Beseitigen der freien Fettsäuren aus den für Schmier­
zwecke verwendeten Ölen wird aber bis heute nur verhältnismäßig selten 
geübt. Man benutzt z. B. häufig Olivenöle' zum Schmieren, die mehr als 
20 Säuregrade aufweisen, und zwar zieht man sonderbarerweise solche Öle 
meist ganz neutralen Mineralschmierölen vor. 

Von den vegetabilischen Ölen werden aber heute das Oliven-, Rüb-, 
Senf- und Rizinusöl noch immer viel für Schmierzwecke verbraucht; 
für feinere Mechanismen kommen wohl auch das Behen- und das Hasel­
nußöl in Betracht. 

Von den Tierölen sind das Talgöl, das Schmalzöl (Lardöl), die 
verschiedenen Arten von Klauenölen usw. vortreffliche Schmieröle, während 
von den Fischölen und Tranen nur der Meerschweintran und der 
Delphintran Schmierzwecken dienen können. 

Von den flüssigen Wachsen zeigt das Walratöl (Spermöl) eine 
ganz vorziigliche Schmierfähigkeit. 

Dort, wo es sich um ein Schmieren bei niedriger Temperatur handelt 
(z. B. bei Eismaschinen), sind die vegetabilischen und animalischen 
Schmieröle nicht ganz am Platze, weil viele davon vorzeitig erstarren, 
womit ihre Schmierfähigkeit zwar nicht zu Ende, aber doch bedeutend 
herabgemindert ist. Ebenso sind Pflanzen- und Tierschmieröle dort nicht 
angebracht, wo besonders hohe Temperaturen und hoher Druck (Zylinder 
von Dampfmaschinen und Kompressoren) auf das Schmieröl ein­
wirken, weil unter dem Einflus<;e hoher Temperatur und Spannung eine 
Spaltung der Triglyzeride stattfindet und auch sonstige Zersetzungen vor 
sich gehen. 

I! efter, Technologie der Fette. 111. 23 
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So vermag z. B. die Einwirkung der Preßluft auf das Schmieröl in 
den Kompressionszylindern Anlaß zu plötzlicher Oxydation zu geben, 
die Explosionen im Gefolge haben kann 1). 

Der Flammpunkt der aus dem Tier- und Pflanzenreiche stammenden 
Schmieröle liegt im übrigen genügend hoch (stets über 2000 C), so daß 
im allgemeinen eine Feuersgefahr bei Anwendung dieser Öle als Schmier­
mittel nicht besteht. 

Wie aus der weiter unten wiedergegebenen Tabelle zu ersehen ist, 
zeigt das Rizinusöl unter allen Ölen des Tier- und Pflanzenreiches die 
höchste Viskosität. Man hat das Rizinusöl daher vielfach zur Erhöhung 
der Schmierfähigkeit anderer vegetabilischer· Öle verwendet und würde 
ein gleiches in ausgiebigster Weifle auch bei Mineralölen tun, wenn diese 
mit Rizinusöl mischbar wären. Dies ist aber nicht der Fall (vergleiche 
Band 2, S. 527); man kann Mineralölen Rizinusi.il uur unter Zuhilfenahme 
eines Übertragungsmittels zumischen. Wird nämlich das Rizinusöl mit 
einer entsprechenden Menge eines anderen vegetabilischen Öles vermischt, so 
nimmt das Mineralöl diese Mischung innerhalb gewisser Grenzen auf. Es läßt 
sich aber auf diesem Umwege keine allzu große Aufbesserung der Viskosität 
der Mineralschmieröle erreichen, weil die durch das Rizinusöl bedingte Er­
höhung ihrer Schmierfähigkeit durch die notwendige Zumischung des anderen 
Pflanzenöles zum Teil wettgemacht wird. (Vergleiche S. 375/376.) 

An Stelle des Rizinusöles verwendet man daher allgemein die so­
genannten oxydierten Öle (blown oils) zur Aufbesserung der Viskosität 
von Mineralölen. Die oxydierten oder geblasenen Öle, über deren Her­
stellung im vierten Kapitel berichtet wird, zeichnen sich durch eine auf­
fallende Dickflüssigkeit aus und einzelne Produkte übertreffen in dieser 
Hinsicht das Rizinusöl. Dabei sind sie mit Mineralölen fast in jedem Ver­
hältnisse mischbar und die Mischungen zeigen die Ji.Jigenschaft, bei erhöhter 
Temperatur ihre Viskosität ziemlich beizubehalten. 

l'tlischungen von geblasenen Ölen mit }lineralöl werden besonders für 
Sehiffsmasehinen gerne verwendet und kommen daher unte1· dem Namen 
"Marineöle" auf den )farkt. 

Mineralöle werden mitunter aueh mit gewöhnlichen, also nicht oxy­
dierten Tier- und Pflanzenölen vermischt, und zwar stellt man derartige 
Mischöle her, um dem Abnehmen der Schmierfähigkeit bei stei­
gender Temperatur vorzubeugen. Wie aus der auf S. 355 gegebenen 
Tabelle ersiehtlieh ist, sind die Pflanzen- und Tieröle bei hohen Tem­
peraturen etwas viskositätsbeständiger als die }lineralöle, welche Eigenschaft 
man daher diesen durch den Zusatz der ersteren erteilen will. 

') So wird in der Zeitschr. f. ßerg·, Hütten- und Salinenwesen 1900, S. 178 
über einen Fall berichtet, wo der Kompressorzylinder einer Preßluftmaschine aus­
hilfsweise mit Rüböl geschmiert worden war und dabei eine Explosion eintrat., 
deren Gase (Kohlenoxyd und Kohlensäure) durch Einströmen in den Arbeitsschacht 
zwei Arbeiter töteten. (Vergleiche auch Zeitschl'. f. angew. Chemie 1900, S. 1208.) 
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Die Erhöhung der Viskosität von Schmierölen durch Zusatz von Seifen 
(besonders Aluminiumoleat oder Aluminiumpalmitat) ist eb6nfalls 
versucht worden, doch scheinen diese Methoden nicht die erwilnschten 
Resultate ergeben zu haben. Bei Steigerung der den Ölen zugesetzten 
( wasserfreien !) Seifenmenge erhält man bei gewöhnlicher Temperatur feste 
Schmiermittel (solidifizierte Öle, siehe S. 358). 

Eine besondere Erwähnung verdient noch das Senföl, das sich nach 
Yerschiedenen Mitteilungen aus zuverlässiger Quelle als ein ganz vorzügliches 
Schmieröl erweist, besonders für schnellaufende Maschinen. Es soll sogar 
heißlaufende Lager während des Ganges zum Erkalten bringen und die 
Mineralschmieröle wie auch Olivenöl hinsichtlich Schmierfähigkeit bei weitem 
übertreffen I). 

Eigenschaften. 

Nachstehend sei nun untersucht, inwieweit die verschiedenen vege­
tabilischen und animalischen Öle den auf S. 351 genannten vier An­
fordenmgen gerecht werden. Wie hinsiehtlieh der Viskosität die wichtigsten 
Pflanzen- und Tieröle ihre Aufgabe als Schmieröle zu erfüllen vermögen, 
ist aus der folgende:n Tabelle 2) zu ersehen : 

Viskosität nach Redwood 
bei 70• F bei 120° F 

Rüböl • • 250,4 88,1 
Kottonöl 190,4 69,8 
Olivenöl • 213,2 75,0 
Rizinusöl 2500,0 390,0 
Lardöl • . 223,2 79,4 
Ochsenklauenöl • 24 7,0 82,4 
Arktisches Walratöl . • 105,3 47,2 
Mineralöle (amerikanische) . 200-225 55-65 
Mineralöle (russische) • • • 20Q-250 60-65 

Verhältnismäßig wenig Angaben sind in der Fachliteratur über die 
Viskosität der geschmolzenen, bei gewöhnlicher Temperatur festen Fette zu 
finden. A. P. Lido w 3), der in dieser Beziehung den Rinds- und Hammel­
talg untersuchte, fand die Viskosität des letzteren (obwohl bei niedrigerer 
Temperatur schmelzend) .größer als die des Rindstalges. Bei 57 ° C ver­
hielten sich die Ausflußzeiten wie 64,4: 57,2. 

Die Pflanzen- und Tieröle halten also bei ansteigender Temperatur ihre 
Viskosität besser bei als die ?!fineralöle, woraus sich die Tendenz, letztere 
mit vegetabilischen und animalischen Ölen zu vermischen, erklärt. 

Die Forderung nach Säurefreibelt, das heißt nach Abwesenheit jeglicher 
Spuren von Mineralsäuren und nach einem Minimalgehalt an freien Fettsäuren, 

1) Vergleiche auch: A. Rohrbach, Senföl als Schmiermittel, Vortrag im 
Bezirksverein deutscher Ingenieure in Erfurt 1904. 

1) Lew.kowitsch, Cbem. Technologie und Analyse der Öle, Fette nnd 
Wachse, Br.J.unschweig 1905, 2. Bd., S. 530. 

3) Wjestnik schirowych wjeschtsch 1905, S. 55. 

23"' 
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muß man zum Schutze der geschmierten:Maschinenteile,diesowohl durch 
Mineralsäuren als auch durch Fettsäuren leicht angegriffen werden, erheben. 

Hat eine Reinigung der Öle mittels Mineralsäure nicht stattgefunden, 
so ist deren Abwesenheit von vornherein verbürgt. Bei Rübölen, die be­
kanntlich nach der · Schwefelsäuremethode raffiniert werden, muß für die 
vollkommene Entfernung der letzten Schwefelsäurereste durch gründliches 
Auswaschen des gereinigten Öles, eventuell unter Zuhilfenahme neutrali­
sierender Mittel, gesorgt werden. 

Freie Fettsäuren enthält jedes vegetabilische und animalische Öl und 
deren Menge schwankt je nach der Bereitungsweise sowie dem Altßr 
des Öles. 

fiber die Einwirkung der verschiedenen Tier- und Pflanzenöle auf 
Metalle wurde bereits in Band 1, S. 96 das Wichtigste gesagt und dabei 
betont, daß die korrodierende Eigenschaft der Öle und Fette nicht un­
mittelbar und ausschließlich von ihrem Gehalte an freien Fettsäuren 
abhllngt, daß vielmehr die Berührung der Metallflächen mit der atmo­
sphärischen Luft und der Wassergehalt der Öle wichtige Faktoren bei 
dem Verhalten der Öle gegen Metalle sind. Immerhin aber bildet der 
Gehalt der Öle an freien Fettsäuren einen Maßstab für ihr V erhalten gegen 
Metalle und es gilt als Regel, daß Öle mit mehr als sechs Säuregraden für 
Schmierzwecke nicht verwendet werden sollen. Nur bei Olivenöl macht 
man eine Ausnahme und gestattet hier auch 12- 15 Säuregrade. 

~äuregrade. Unter einem Säuregrad versteht man bei Schmierölen die in 100 ccm 
Öl enthaltene Säuremenge, zu deren Absättigung man 1 ccm Normallauge 
braucht (Burstynscher Säuregrad); nach Köttstorfer werden nicht 
100 ccm. sondern 100 g Öl genommen. Der von .Burstyn eingeführte 
Begriff des Säuregrades ist eigentlich recht unglücklich gewählt und 
ebenso unpraktisch wie der von ihm empfohlene Ölsäuremesser. Es ist 
nicht zu verstehen, daß dieser Apparat in der Österreichischen Marine 
praktische Verwendung finden konnte, zumal doch die timmetrische · Ermitt­
lung der freien Fettsäuren eine so einfache Arbeit ist. 

Um unrichtigen Auslegungen der Begriffe "Säuregrad'' und "Säure­
zahl" vorzubeugen, sei die nachstehende Tabelle aus Benedikt-Ulzers 
"Analyse der Fette und Wachsarten" hier wiedergegeben. 

Säurezahl 
Ölsäure 

Schwefelsäure- Säuregrade Säuregrade 
(Kalihydrat in anhydrid nach Köttstorfer nach Burstyn 

Zehntel· (ccmNormallange (ccmNormallaufe 
Prozenten) in Prozenten in Prozenten ft1r 100 g Fett ft1r 1110 ccm Öl 

1 I 0,5027 I 0,0713 1,782 I -
1,9893 1 I 0,1418 3,546 -

i 
14,0250 7,0500 I 1 25,000 -

0,5610 0,2820 

I 
0,0400 1 

I 
-

- - - - 1 
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Über das Fallen der VIskosität bei ansteigender Temperatur ist be- Viakosiu.t. 

reits auf S. 355 gesprochen und betont worden, daß die Pflanzen- und 
Tierl\le in der Wärme yiskositätsbeständiger sind als die Mineralöle. 
Um das Abfallen der Viskosität verschiedener Öle bei höherer Temperatur 
vergleichen zu können, zeichnet man Viskositätskurven, indem man auf 
ein Koordinatensystem die Temperaturgrade, bei denen das Öl auf die 
Schmierfähigkeit erprobt wurde, sowie die dabei gefundenen Viskositäts-
zahlen aufträgt und die Schnittpunkte durch eine Kurve verbindet. 

Paraffinhaltige Mineralschmieröle zeigen die am steilsten ab­
fallenden Kurven, dann folgen die Mineralschmieröle amerikanischer 
Provenienz und endlich die vegetabilischen und animalischen Fette, 
die die am flachsten abfallenden Kurven zeigen. 

Die S. 355 erwähnten Mittel zur Erhöhung der Viskosität (Zusatz 
von oxydierten Ölen, Auflösen von Seilen oder Kautschuk) v•irken ver­
flachend auf die Viskositätskurven. 

Was endlich die Beständigkelt der Öle anbelangt, also ihre Eigen- Bestl.ndig· 
keit. 

schaft, unter dem Einflusse von Luft und Licht weder zu verharzen 
noch einzutrocknen noch sonstwie nachteilige Veränderungen zu 
erfahren, lassen viele Tier- und Pflanzenöle zu wünschen übrig. Nur die 
nichttrocknenden Öle bestehen hier die Prüfung, während die zu den 
Gruppen der halbtrocknenden und trocknenden gehörenden Öle mehr oder 
weniger eintrocknen und verharzen. 

Dabei sind die Glyzeride Spaltungsvorgängen unterworfen, V erände­
rungen also, die wegen der Bildung freier Fettsäuren die Brauchbarkeit 
der Öle zu Schmierzwecken vermindern. 

Gut gereinigte Mineralöle müssen als die beständigsten Schmier­
öle anerkannt werden, die wir besitzen. Die Destillate des Kolophoniums 
(Harzöle), die ehedem häufig zum Verfälschen von Mineral- und auch 
Pflanzenölen verwendet wurden, sind dagegen wegen ihrer stark ausge­
o;prochenen verharzenden Eigenschaft als Schmieröle zu verwerfen. 

Feste Schmiermittel. 

Als einfachster Repräsentant dieser Gruppe muß der Talg angesehen 
werden, der früher z. B. zum Schmieren der Zylinder der Dampfmaschinen 
allgemein gebraucht wurde und den erst die in den letzten Jahrzehnten 
aufgekommenen hochviskosen Mineralzylinderöle aus der Liste der Schmier­
mittel verdrängt haben. Gänzlic~ ist dies aber nicht geschehen, denn es 
gibt wohl noch so manche Fabrik, die Talg an Stelle des Mineralzylinder­
öles Yerwenclet. 

Die festen Pflanzenfette sind als Schmiermittel nicht recht brauch­
bar; man sagt vielen, so z. B. dem Kokosöle, als Schmiermittel wenig 
Gutes nach. 
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Wenn man heute von festen Schmiermitteln spricht, meint man darunter 
weniger die bei gewöhnlicher Temperatur festen natürlichen Tier- und 
Pflanzenfette~ sondern auf künstlichem Wege herge~tellte, Fettkompositionen 
darstellende Schmiermittel, die einer der nachstehenden Gruppen angehören: 

1. solidifizierte Öle, 
2. Harzschmieren und 
3. konsistente FE'tte. 

Die solidifizierten Öle sind Mischungen von meist wasserfreien Na­
tron-, Kalk- oder Aluminium-Seifen mit Mineralschmierölen. Ursprüng­
lich wurden diese Mischungen wohl hergestellt, um hochviskose Mineralöle 
(vgl. S. 355) zu erhalten; später erhöhte man den Zusatz der Seifen so weit, 
daß man auf gelatineartige, ja sogar schnittfeste Produkte kam. 

Man stellt die solidifizierten Schmiermittel entweder so her, daß man 
möglichst wasserfreie Seifen in Mineralölen auf irgendeine Weise in 
Lösung bringt, oder aber auch auf die Weise, daß man Gemische von 
Pflanzen- . oder Tierölen mit Mineralöl einer partiellen Vei:seifung unter 
möglichster Vermeidung von jedem Wasserüberschuß unterwirft. 

Die Harzsehmieren, gemeinhin Wagenfette genannt, bestehen aus 
einer Lösung von harzsaurem Kalk in einer l\lischuilg von Harz- und 
Mineralöl. Die in den meisten Sorten der Harzschmieren anzutreffenden 
mineralischen Stoffe (Schwerspat, Kreide, Talkum usw.) sind nicht 
als notwendige Bestandteile dieser Schmiermittel aufzufassen, sondern als 
verbilligende Füllmittel, die man aber nicht gut kurzweg tnit dem Aus­
drucke "Verfälschungsmittel" abtun kann. 

Die zur Herstellung von Wagenfett dienenden Vorschriften sind Legion. 
Die ehemals recht gewinnbringende, nur geringe Installationskosten und 
ein mäßiges Betriebskapital erford<:Jrnde Wagenfetterzeugung hat nämlich 
seinerzeit ein Heer von Rezepthändlern gezeitigt, die durch nichtssagende 
Varianten fortwährend Neuerungen und angebliche Verbesserungen in die 
Fabrikation einzuführen vorgaben. 

Alles überflilssige Beiwerk beiseite lassend, kann mau die· zur Her­
stellung von Harzschmieren brauchbaren :Methoden in solche auf warmem 
und in solche auf kaltem Wege unterseheiden. 

Die Fabrikation auf warmem Wege besteht vor allem in der An­
fertigung der sogenannten Ansatzmasse. Dazu werden 2.0 Teile Kalk 
mit Wasser zu einem dicken Brei angerührt und dieser mit 30 Teilen 
hellem Mineralöl übergossen nnd so lange gekocht, bis kein Aufschäumen 
der Masse mehr stattfindet. Diese wird hierauf durch ein engmaschiges 
Sieb passiert und als sogenannte . Ansatzmasse aufbewahrt. 

Um aus dieser Ansatzmasse Wagenfette herzustellen, setzt man ihr 
Mineralöl, Harzstocköl und Farbstoffe zu, die man vorher entsprechend gut 
miteinander verrührt 1). 

1) Vergleiche P. Schwarz, Wagenfette, Seifensiederztg., Augsburg 1908, S. 757. 
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Da bei der Kalkverseifung das Gewichtsverhältnis von Harzöl zum 
Kalk wie 2 : 1 ist, liegt es auf der Hand, daß das butterartige Endprodukt 
kaum Harzseife im eigentlichen Sinne des Wortes sein kann, da die ge­
ringen Mengen der im Harzöle enthaltenen Harzsäuren einen minimalen 
Prozentsatz von Kalk erfordern würden. Es findet hier vielmehr eine 
Vereinigung (ob nur mechanische oder auch chemische, ist noch nicht 
festgestellt) des Kalkes mit dem Harzöl selbst statt. 

Auf kaltem Wege werden Wagenfette so erzeugt, daß man das 
Mineralöl mit Kalk mischt und in dieses Gemenge das Harzöl langsam 
einträgt. Man rührt so lange, bis ein Stocken der Masse eintritt und 
diese. Butterkonsistenz zeigt. 

Die bei Wagenfetten stets zu findenden Füllmittel (Kreide, Schwer­
spat, Talk, Gips usw.) werden bei warmen Wagenfetten dem fertigen 
Ansatze zugemischt, bei auf kaltem Wege erzeugten vor dem Zugeben 
des Harzöles dem Mineralöl beigemengt. Große Mengen von Füllstoffen 
verraten sich .C.urch das hohe spezifische Gew.icht der Ware, die bei guter 
Qualität auf Wwser schwimmen soll. 

Bei Maschinen können die Wagenfette wegen ihrer Neigung zum 
V er harzen nicht angewendet werden; ihr Gebrauch beschränkt sich, wie 
schon der Name andeutet, auf das Schmieren der Achsen von Fuhrwerken. 
Dabei kommt es weniger auf ein Herabmindern der Reibung bis zur mög­
lichen Grenze an, sondern es handelt sich hier mehr um ein einfaches 
Verhüten des Heißlaufens der Achsen. 

Die konsistenten Maschinenfette (auch Konsistenz-, Tovote- oder 
Staufferfette, graisses consistantes, graisses lubrifiantes, lubri­
cating greases, lnbricating pastes genannt) sind ähnlich zusammen­
gesetzt wie die solidifizierten Öle (S. 358) und unterscheiden sich von diesen 
nur durch einen höheren Wassergehalt, der in der Regel 1-4°/0 beträgt, 
aber auch bis zu 7 °/0 ansteigen kann. 

Man kennt die konsistenten Fette über 60 Jahre; sie bestanden an­
fänglich· aus Gemengen von Palmöl und Natronseife und wurden zum 
Schmieren der .c\.chsen der Eisenbahnwaggons benutzt. Später brachte 
man Gemenge von Rüböl mit Bleiseife und Wasser als konsistente Schmier­
mittel in den Handel, deren Qualität allerdings nicht darnach angetan 
war, dem neuen Produkt Freunde zu verschaffen. 

In den siebziger Jahren des vorigen Jahrhunderts versuchte man dann, 
Konsistenzfette verbesserter Qualität in Fabriken der Lebensmittelbranche 
zwecks besserer -Reinhaltung anzuwenden; um ihre Einführung bemühte 
sich ganz besonders der Hamburger Ingenieur Tovote. Ob ihm nur das 
Verdienst der allgemeinen Bekanntmachung dieser Schmiermittel oder auch, 
wie einige meinen, die Erfindung der verbesserten Qualität der konsistenten 
Fette zukommt, muß dahingestellt bleiben, denn letztere wird vielfach dem 
Bremer Fabrikanten Korff zugeschrieben. Jedenfalls hat aber Tovote durch 

Konsistenz· 
fette. 
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die Konstruktion seiner Schmierbüchsen für konsistente Fette Wichtiges für 
deren Einbürgeruns geleistet. 

Die Konsistenzfette, wie sie heute hergestellt und verwendet werden, 
zeigen eine mehr oder weniger ausgesprochen gelbe Farbe und haben einen 
sehr verschiedenen Festigkeitsgrad, der von salbenartiger Beschaffenheit bis 
zu einer fast an Talg ermnernden Konsistenz reichen kann. 

Die Zusammensetzung der Tovotefette wurde schon oben angedeutet; 
sie bestehen aus Mineral!ichmieröl, Seife und Wasser, wobei es heute noch 
nicht feststeht, ob es sich um eine Lösung oder um eine bloße Suspension 
der Seifen in dem Mineralöl handelt. Während nämlich Mangold 1) die 
konsistenten Fette als Maschinenöle definiert, "in denen Kalkseife ganz 
fein und in solchen Mengen verteilt ist, daß das Öl nicht mehr zu fließen 
vermag, sondern eine salbenartige Konstistenz annimmt", widerspricht 
Kißling dieser Ansicht und glaubt, daß sich "die Kalkseife in dem Mineralöl 
nicht suspendiert, sondern in einer Form vorfindet wie Leim in einer Leim­
gallerte, also in kolloidaler Lösung" 2). 

Die Herstellungsverfahren der konsistenten ~'ette sollen' hier nur im 
Prinzip angedeutet werden, da die Fabrikation dieser Produkte mehr in die 
Industrie der Mineralschmieröle als in das Gebiet der Fettindustrie fällt. 

Das die Grundsubstanz der konsistenten Fette bildende Mineralöl 
soll eine möglichst hohe Viskosität zeigen. Es ist ganz irrig anzunehmen, 
daß fiir diese Schmiermittel auch dünnflüssige und minderwertige Mineralöle 
verwendet werden können; man muß vielmehr bei der Wahl der Schmieröle 
recht sorgfältig vorgehen und soll stark paraffinhaltige Öle überhaupt aus­
schließen, weil sonst in den fertigen konsistenten Fetten während der 
Lagerzeit leicht ein teilweises Absondern von Paraffinkristallen erfolgt und 
das gewünschte glatte Aussehen des konsistenten Fettes leidet. 

Von den Seifen, die bei der Erzeugung von konsistenten Fetten An­
wendung finden, ist die Kalkseife die wichtigste; Aluminium-, Zink-, 
l\Iagnesi um- und Bleiseifen S) werden nur selten verwendet. Neben 
den schweren Metallsejfen sind in den konsistenten Fetten fast immer auch 
noch wechselnde Mengen von Natronseifen enthalten. 

Als Fettsubstanz der Seifen werckn verschiedene vegetabilische Öle 
{Rüb-, Kotton-, Mais-, Rizinusöl usw.), aber auch Trane, technische 
Ölsäure u. a. benutzt. 

Bei der einen Methode der Konsistenzfettherstellung wird das fette Öl 
durch in der 8-lOfachen Menge Wasser angemachten Kalk verseift, unter 

1) Allgemeine Österr. Chemiker- u. Techniker-Ztg. 1894, Heft 1, 
2) Interessante Studien über den physikalischen Zustand von konsistenten Fetten 

und öligen Kalkseifenlösungen verdanken wir Ho 1 d e, doch kann auf diese Arbeiten 
hier nur verwiesen werden. Zeitschr. f. angew. Chemie 1908, Bd. 41, S. 2138; 
Zeitschr. f. Industrie der Kolloide 1908, S. 6. 

3) Konsistenzfette, die Bleiseifen enthalten, nennt man auch Galenaöle. 
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gleichzeitiger Zugabe der Hälfte des zu verwendenden Mineralöles. Nach­
dem sich die Verseifung, die in der Wärme vorgenommen wird, vollzogen 
hat, setzt man partienweise und jedesmal im Aufkochen den Rest des 
Mineralöles sowie, wenn erwünscht, auch Farbstoffe zu und überläßt dann 
längere Zeit der Ruhe, tun endlich die noch heiße Masse mittels eines 
Rilhrwerkes fast bis zum Erkalten durchzurühren, w.as dem Fette ein 
glattes Aussehen erteilt. 

Zusätze von Harz (Kolophonium) oder Harzöl sind zn verwerfen, 
weil sie qualitätsverschlechternd wirken. 

Mitunter werden den Konsistenzfetten auch Kalk, Graphit, Talkum usw. 
beigemischt, was jedoch hier weniger den Zweck der Verfälschung, als 
vielmehr den der Erhöhung der Schmierfähigkeit verfolgt. Wasserreiche 
oder mit großen Mengen Graphit, Kalk usw. versetzte Konsistenzfette ver­
raten sich durch ihr mattes Aussehen. 

Es existiert eine Unzahl von Rezepten zur Herstellung von Konsistenz­
fetten, die alle mehr oder weniger geheimgehalten werden. Es gibt kaum eine 
zweite Industrie, wo die Geheimniskrämerei in solcher Blüte stände wie hier. 

Die Schmierfähigkeit der Konsistenzfette bleibt hinter der der Schmier­
öle zurück, was, abgesehen von den verschiedenen physikalisch-wissen­
schaftlichen Untersuchungen, auch durch zwai praktische Versuche ein­
wandfrei festgestellt wurde. 

So hat J. C. Woodburyl) in Boston die Hängelager einer Baumwoll­
spinnerei auf der einen Seite mit konsistenten Fetten schmieren lassen, 
während auf der anderen Seite die gewöhnliche Ölschmierung beibehalten 
wurde. Dabei zeigte es sich nun, daß die reibenden Flächen bei Öl­
schmierung eine um 4° C höhere Temperatur aufwiesen, während bei der 
Schmierung mit Konsistenzfett eine Erhöhung mn 22° C eintrat, was wohl 
als ein Beweis der größeren Reibung gelten kann. 

Großmann 2) hat gezeigt, daß bei Betrieben, deren Kraftquelle voll 
ausgenutzt und dabei nicht steigerungsfähig ist (Wasserkraft), der Übergang 
von der Ölschmiertmg zur Schmierung mit konsistenten Fetten ein Abstellen 
einzelner Arbeitsmaschinen nötig machen kann, weil die ohnehin auf das 
äußerste angespannte Betriebskraft das durch die hohe Reibung bedingte 
Plus an Arbeit nicht mehr zu leisten V<'rmag. 

1) Hefter, Die Fabrikation der Schmiermaterialien, Chem. Industrie 1894, S. 88. 
2) Großmann, Die Schmiermittel 1894, S. 6. 

Schmicr­
fi\bigkeit 
uer Kon-

sistenzfette. 



Polymeri· 
siertes 
Leinöl. 

Viertes Kapitel. 

Polymerisierte Öle. 
AUgemeines. 

Werden gewisse Öle, z. B. Lein-, Holz-, Saflor- und Rizinusöl, 
auf höhere Temperaturen erhitzt, so erfahren sie noch nicht näher studierte 
chemische und physikalische Veränderungen, die man unter dem Namen 
"Polymerisation" zusammenfaßtl). Ob man mit diesem Worte den statt­
findenden Vorgang richtig kennzeichnet, kann man bei dem heutigen Stande 
der betreffenden Untersuchungen noch nicht sagen; bisher ist nur bekannt, 
daß durch das Erhitzen gewisser Öle die C3H5 -Gruppe keine Zersetzlmg 
erleidet, die Dichte, Jod- nnd Verseifungszahl der Öle aber eine mehr 
oder weniger weitgehende Veränderung erfahren, welche Tatsachen auf einen 
stattgehabten Polymerisationsprozeß schließen lassen. 

Von der Polymerisation der Öle wird bei der Herstellung der Litho­
graphen- und Buchdruckerfirnisse, bei der Erzeugung von festem 
Holzöl, bei der Afridiwachsbereitung und bei der Fabrikation verschie­
dener Rizinusölprodukte Gebrauch gemacht. 

Polymerisiertes Leinöl. 
Huile de lin polymerisee. - Polymerised linseed oil. 

Erhitzt man Leinöl auf 250-300 ° C, so tritt nach einiger Zeit eine 
merkliche Verdickung ein, die am größten wird, wenn man die Erhitzung 
des Öles bis zu seinem Flammpunkt treibt und dann das Öl unter be­
ständigem Rühren durch kurze Zeit brennen läßt. 

Diese Erscheinung wird technisch bei der Herstellung von Litho­
graphenfirnissen verwertet. Die klaren, viskosen Flüssigkeiten, die beim 
Steindruck und bei der Darstellung von Druckerschwärze Verwendtmg 
finden, unterscheidet man, je nach der KonsiStenz (die wiederum mit der 
Höhe und Dauer der Erhitzung zusammenhängt), in dünne, mittlere, 
dicke, extradicke usw. Öle, die häufig unter dem Namen Dick- oder 
Standöle auf den Markt kommen. 

Die dicken gekochten Lithographenfirnisse geben auf Papier keine 
Fettflecke und zeigen häufig eine Grünfluoreszenz, wenn sie über 
Feuer gekocht wurden (gebrannte Firnisse, burnt varnishes). 

1) Vergleiche Bd. 1, S. 98. 
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Über die chemische Veränderung, die das 
hmg in Lithographenfirnis erleidet, hat Leeds 1) 
gestellt: 

Leinöl bei der Umwand- Litho­
graphen­

interessante V ersuche an- rrmis. 

Versei- Oxy- Un- Freie Fett-
Dichte fungs- Jodzahl dierte verseif- säuren 

zahl Säuren bares 
(anfÖlaa.ure be· 

I rechnet) 

Gewöhnliches Leinöl 0,9320 194,8 169,0 0,30 - 0,85 

"DUnno<'' Firnil" -l! 0,9661 196,9 100,0 2,50 0,62 1,76 
"Mittel"-Firnis ~-~ 0,9721 197,5 91,6 4,20 0,85 1,71 

"Dioke<'' Firni• ~~ 110,9741 190,9 86,7 6,50 0,79 2,16 
Standöl .... -~ 0,9780 I 188,9 83,5 7,50 0,91 2,51 

Bei der Polymerisation des Leinöls findet also eine auffallende Zu­
nahme des spezifischen Gewichtes und ein Fallen der Jodzahl statt, 
während sich die Verseifungszahl nur wenig ändert. Auch die freien 
Fettsäuren zeigen eine nur unwesentliche Zunahme, eine größere da­
gegen die Oxysäuren. 

Lewkowitsch 2), der eine Reihe von Handelsprodukten der Litho­
graphenfirnisse untersuchte, bemerkt, daß die Menge der gebildeten oxy­
dierten Säuren ganz und gar vom Luftzutritt während des Erhitzens ab­
hänge und daß bei völliger Vermeidung der Lufteinwirkung so gut wie 
keine Bildung von Oxysäuren stattfinde. Der Genannte hat auch durch 
die Hexabromidprobe bewiesen, daß vorerst eine Polymerisation der Linolen­
säureglyzeride stattfindet, während die Glyzeride der Linolsäure teilweise 
uUYerändert bleihe11. 

Dünne Lithographenfiroisse, also auf verhältnismäßig niedere Tempe­
ratur erhitzte Leinöle, zeigen ungefähr die gleiche Trockenfähigkeit wie 
gewöhnliches rohes Leinöl; die bei höheren Temperaturen bereiteten Firnisse, 
besonders die gebrannten, trocknen dagegen bei gewöhnlicher Temperatur nur· 
sehr langsam und unvollständig ein. Die Trockenfähigkeit der Lithographen­
firnisse nimmt also mit der Höhe der bei ihrer Herstellung augewandten 
Temperatur, d. i. mit der Intensität der Polymerisation, ab. 

HersteUung der Lithog1·aphen- und Buchdrucker{irnisse. 3) 

Vernis d'imprimerie. - Lithographie varnishes. - Olio da 
li tografia. 

Zur Erzeugung von Buchdruck- und Lithographiefirnissen soll man 
nur abgelagert .~s Leinöl, das bei einer Temperatur von 270-300° C 

1) .Journ. Soc. Chem. Ind. 1894, S. 203. 
2) The Analyst 1904, S. 2. 
") Die Beschreibung der Fabrikation der Lithographen- und Buchdruckerfirnisse 

(siehe S. 363-366) stammt von Professor Max Bottler in Würzburg. 
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Herstellung nicht flockt, verwenden. Im allgemeinen wird das Leinöl zunächst auf 
l'OD Litho-
gt&phen· etwa 130° C erhitzt und diese Temperatur so lange beibehalten, als sich 
ftmissen. auf dem Öle Schaum bildet oder dieses stark steigt, d. h. noch Feuchtig-

keit enthält. Dann erhöht man die Temperatur vorers~ auf 270-300° C 
und binauf noch weiter bis auf 360-3800 C, wobei die Verdickung des 
Öles eintritt. 

Je nach der Beschaffenheit und Menge des in Arbeit genommenen 
Leinöles und auch nach der Art der gleichmäßigen, nicht wechselnden 
Feuerung, kim.n das Le-inöl nach kürzerer oder längerer Zeit auf die ge­
wiinschte Konsistenz gebracht werden. Um sich von letzterer zu über­
zeugen, nimmt man von Zeit zu Zeit Proben, die nach dem Erkalten· ge­
prüft werden. Die verschiedenen Stärkegrade {schwach, mittelstark, stark 
und extrastark) stellt man am zweckmäßigsten mitteis eines in das er­
kaltete Öl eingesenkten Aräometers fest. 

Nach E. Andres ist es am zweckmäßigsten, das Leinöl bei solcher 
Hitze zu erhalten, daß die Dämpfe, die sich aus ihm entwickeln, zwar zu 
brennen anfangen, wenn man ihnen eine brennende Kerze nähert, aber nur 
so lange fortbrennen, als sie m.it der F~mme selbst in Benihrung sind, 
bei Entfernung der Flamme jedoch sogleich wiedet· erlöschen oder durch Auf­
legen des Deckels leicht ausgelöscht werden können. Man feuert dann 
derart, daß eine gleichmäßige, ruhige Dampfentwicklung ohne weiteres 
Steigen des Öles stattfindet, und prüft den Zustand des Öles durch die 
sogenannte Faden probe. 

Letztere besteht darin, daß man mittels eines hölzernen Spatels eine 
kleine Menge des eingedickten Leinöles aus dem Apparat nimmt, durch 
Schwenken schnell abkühlt und einen Tropfen der Masse zwischen den 
Fingern auszieht. Es müssen sich bierbei von einem Finger zum andern 
zähe Fäden bilden, die eine Länge von 4-5 cm erreichen, bevor sie reißen. 
Findet das Reißen früher statt, so muß mit dem Kochen fortgesetzt werden. 
Im· anderen Falle hebt man den Apparat sofort vom Fduer und läßt den 
Firnis erkalten. 

Je nach dem Zwecke, dem der Firnis dienen soll, stellt man ilm 
entweder dick- oder dünnflüssiger her. Lithographenfirnisse sollen 
immer etwas dicker als die gleichen Stärkegrade der Buchdruck­
firnisse sein. Für Z e i tun g e n nimmt man fl ü s s i g er e Firnisse als für 
Buchdruck. 

Nach dem oben geschilderten Verfahren können schwächere Qua­
litäten der Firnisse in einigen Stunden, hingegen die stll.rksten erst 
nach 10 bis 12 Stunden dargestellt werden. Den fertiggestellten Firnis 
seiht man in halbwarmem Zustande durch Drahtgewebe in die Stand­
gefäße ab. 

Statt Leinöl wird bisweilen auch HanfÖl zur Herstellung von Buch­
drucldirnis verwendet; es haftet diesem Firnis aber der widerliche Geruch 
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des Hanföles an, weshalb man ihn niemals für feinere Farben g·e­
brauchen kann. 

Zur Erzeugung von Buchdruckfirnis verwendet E. Andres 1) den in Apparat von 
Andres. Fig. 67 dargestellten Apparat. 

Der Apparat I.Jesteht aus einem kupfernen, zylinderförmigen Kessel C, an dem 
in halber Höhe ein schalenförmig nach aufwärts ausgebogener Ring R angebracht 
ist. Den Zylinderkessel umgibt oben ein starker Eisenring, an dem die Ketten K 
eines Flaschenzuges befestigt sind, mittels dessen man den Kessel schnell aus dem 
_erde heben kann. Der Apparat besitzt auch einen Deckel D, der nahe~u luft­
dicht auf den oberen Rand des Zylinders paßt. Man muß den Apparat unter einem 
Gewölbe aufstellen, das oben eine Öffnung hat, die mit einem gut ziehenden Schorn­

stein in Verbindung steht. Die Ketten des 
Flaschenzuges müssen an einem Kran befestigt 
sein, der drehbar ist, damit der Zylinderkessel 
aus dem Herde gehoben und seitlich bewegt. 
werden könne. 

Da sich bei Verwendung kupferner 
Kessel das Produkt stets schwach grün färbt, 
benutzt man jetzt vorzugsweise eiserne 
Kessel. Zweckmäßig ist es, wenn letztere 
im Innern mit Spiralrohren versehen sind, 
damit kaltes Wasser zur schnelleren Ab-
1\iihlung des Inhaltes durchgeleitet werc1en 
könne. Bei größeren Betrieben sind gewölm­
lich mehrere, meist mit Dunsthauben aus­
gestattete Kessel um einen gemeinschaft­
lichen Kamin gruppiert, und die Ummaue­
rung ist so eingerichtet, daß die Heizgase 
nur bis zu zwei Dritteln der Kesselhöhe 
gelangen können; außerdem sind auch noch 
nach außen gehende Türen vorhanden, die 
beim Öffnen ilie Abkiih.lung beschleunigen. 

Die Feuerung befindet sich meist unter dem Niveau, der Rost kann auch 
auf einem Wagen ansziehbar gelagert sein. Die Gesamthöhe des Kessels 
erhebt sich 1-1,2 m über den Boden des Lokals. Ein gut schließender, 
schwerer eiserner Deckel an über Rollen laufenden Ketten soll es ermög­
lichen, bei Feuersgefahr den Kessel möglichst dicht abzuschließen. 

Zur Herabsetzung der Gestehungskosten der Lithographenfirnisse hat 
man auch versucht, dem Leinöle vor dem Erhitzen Harz oder Harzöl zn­
zusetzen und das l.1ndicken durch Zuhilfenahme von Sikkativen zu be­
schleunigen. Man erhält dann Produkte, die sich in ilu·er Zusammensetzung 
mehr den gekochten Firnissen (siehe S. 384) nähern und die man mit dem 
Namen Kompositionsfirnisse bezeichnet. 

') Erwin Andres, Die Fabrikation derLackeund Firnisse, Wien 1901,8. 173. 
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Nach E. Andres stellt man derartige Buchdruckerfirnisse nach folgen­
den Vorschriften her: 

a) Gekochtes Leinöl 50, Harzöl 25, Harzseife 4, Glätte- oder 
Manganboratfirnis 6 Teile {für Firnis bester Qualität). 

b) Gekochtes Leinöl 50, Harzöl 50, Harz 50, Harzseife 6, Glätte­
oder Manganboratfirnis 9 Teile (für Firnis mittlerer Qualität). 

c) Gekochtes Leinöl 50, Harzöl 50, Harz 7 5, Harzseife 8, Glätte­
oder Manganboratfirnis 12 Teile (für Firnis ordinärer Qualität). 

Gewöhnlich bereitet man die Kompositionsbuchdruckerfirnisse aus hellem 
Kolophonium, rohem, abgelagertem Leinöl und rektifiziertem Harzöl, unter 
Zusatz von etwas Harzseife und dickem Terpentin. 

Man zerschlägt das Kolophonium in kleine Stücke, bringt es zusammen 
mit dem Harzöl in einen Kessel und erhitzt auf 130-1500 C. Wenn das 
Harz geschmolzen ist und sich mit dem Harzöl vermischt hat, werden das 
Leinöl und die anderen Bestandteile (Harzseife und Terpentin) zugesetzt. 
Die von ungelösten Teilen freie Mischung erhält man noch während dreiel' 
Stunden bei obiger Temperatur, damit der Harzölgeruch möglichst ver­
schwindet und ein vollkommen gleichmäßiges Produkt erzielt wird. 

Die Ansätze für derartige Kompositionsfirnisse sind: 

a) Leinöl 13, Harzöl 24, Kolophonium 21 Teile, dicker Terpentin 
1md Harzseife je 1/2 Teil (für schwachen Firnis). 

b) Leinöl10,5, Harzöl 24, Kolophonium 21 Teile, dicker Terpentin 
und Harzseife je 1/ 2 Teil (für mittelstarken Firnis). 

c) Leinöl 8,7, Harzöl 24, Kolophonium 21 Teile, dicker Terpentin 
und Harzseife je 1/ 2 Teil (für starken Firnis). 

Der fertiggestellte Firnis wird am zweckmäßigsten in noch heißem 
Zustande in Fässer gefüllt, worin sich allmählich alle in ihm schwebenden 
mechanisch beigemengten Verunreinigungen zu Boden setzen. 

Die unter Zugabe von Harz und Harzöl hergestellten Kompositions­
firnisse sind stets minderwertig. Gute Lithographen- und Buchdrucker­
firnisse, die allen Anforderungen entsprechen, können nur aus reinem Leinöl 
erzeugt werden. Nur solche Produkte besitzen die nötige Bindekraft 
für die mit ihnen verriebenen Farben, trocknen in angemessener Zeit, 
ohne zu kleben, ein, schlagen nicht durch das Papier und sind dabei 
doch zähe und zügig. 

Polymerisiertes Holzöl. 
Durch Belichtung oder Erhitzung geht Holzöl unter gewissen V er­

hll.ltnissen aus dem tropfbar-flüssigen in den festen Aggregatzustand über 
(geronnenes Holzöl), welche Umwandlung auf Polymerisationsprozesse zu­
rückzuführen ist. 
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Das Festwerden des Holzöles durch Belichtung tritt nach Cloez 1) be­
sonders beim kaltgepreiten Öle leicht ein; nach seinen Beobachtungen sind 
es besonders die violetten Strahlen, die diese Umwandlung bewirken. 

Die Polymerisation durch Hitze erfolgt um so rascher, je höher die 
augewandte Temperatur ist. Während bei der Temperatur von 180 o C das 
Festwerden des Holzöles erst nach 2 Stunden erfolgt, tritt es bei 250° C 
ziemlich rasch ein und die Masse wird nach dem Abkühlen so fest, daß 
sie sich zu Pulver zerreiben läßt. 

Beim Erhitzen des Holzöles auf 230° C tmter fortwährendem Umrühren 
bilden sich anfangs Dämpfe, dann tritt ein starker Schaum auf, bis schließ­
lich die ganze Flüssigkeit zu einer gallertartigen Masse erstarrt, die bei 
weiterem Erhitzen erst bei einer Temperatur von 300 o C wieder schmilzt. 

Die Vorgänge, die sich beim Festwerden ·des Holzöles abspielen, sind 
noch nicht näher studiert. 

Cloez 2) konnte in dem durch Belichtung solidifizierten Holzöle keine 
stattgehabte Spaltung nachweisen. 

Kitt 3) hat konstatiert, daß beim Festwerden des Holzöles durch Er­
hitzen ein Gewichtsverlust von 8,83 ° J 0 eintritt; seiner Meinung nach ist 
das Festwerden auf eine Bildung innerer Anhydride von Fettsäuren 
zurückzuführen, welch letztere durch eine teilweise, durch das Erhitzen 
hervorgerufene Spaltung des Öles gebildet wurden. Da der Glyzeringehalt, 
den Kitt beim polymerisierten Holzöl fand, sehr niedrig war, ist seiner 
Annahme, daß der Polymerisation eine teilweise Spaltung vorausgehe, eine 
gewisse Berechtigung gegeben. 

· Es hat nicht an Vorschlägen und V ersuchen gefehlt, das koagulierte 
Holzöl verschiedenen technischen Zwecken zuzuführen, doch ist die all­
gemeine Verwendung des Holzöles, in dem man vor 15 Jahren einen 
ernsten Konkurrenten des Leinöles zu erblicken glaubte, bisher nicht ein­
getreten. Es hat weder in der Firnis-, Lack- und Linoleumfabrikation 
festen Fuß zu fassen vermocht noch in der Kautschukindustrie, wo man 
in ihm einen Ersatz für Faktis erhoffte. Die Gründe dafür wurden schon 
in Band 1, S. 6 7 genannt. Mehrere teils patentierte V erfahren wollen die 
Nachteile, die dem koagulierten Holz()} anhaften, beheben. Einige dieser 
Methoden wurden im 2. Bande beim Abschnitt "Holzöl" (S. 57-70) be­
sprochen. 

Polymerisiertes Safloröl. 
Safloröl neigt beim Erhitzen genau so zum Polymerisieren wie Leinöl. 

Wir verdanken Lewkowitsch eine Reihe von Untersuchungen Yon poly­
merisiertem Safloriil, die zeigen, daß die Polymerisation die Jodzahl des 

') Vergleiche Bd. 2, S. 62. 
2) Cloez, Compt. rendus 1875, S. 469 u. 1876, S. 501 u. 943. 
3) Kitt, Chem. Ztg. 1899. Nr. 3; Chem. Revue 1905, S. 242. 
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Safloröles bedeutend herabsetzt, während das spezifische Gewicht ansteigt. 
Im 2. Bande wurde auf S. 124 bereits über polymerisierte Produkte von 
Safloröl berichtet. Die in vielen Teilen Indiens unter dem Namen Roghan 
hekannten Produkte, die zur Herstellung des sogenannten Afridiwachs­
Linoleums Verwendung finden, bestehen aus polymerisiertem Safloröl. 

Wir verdanken G. Watt 1) nähere Mitteilungen über die Herstellung 
von Afridiwachs oder Roghan, die seit Jahrhunderten in Indien be­
trieben, bisher immer von dem Schleier des Geheimnisses umhüllt war. 

Nach Watt soll das ausgepreßte rohe Safloröl, das in Indien den 
Namen "Polli" führt, in irdenen Gefäßen 12 Stunden lang gekocht werden, 
wobei sich derart stechende Dämpfe entwickeln, daß die Fabriken außer­
halb der Stadt angelegt sein müssen und zu ihrem Betrieb der Einholung 
einer speziellen polizeilichen Erlaubnis bedürfen. Das gekochte Öl wird 
dann in große, flaclw Mulden gegossen, die teilweise mit kaltem Wasser 
gefüllt sind, wobei die Öle in eine gallertartige dicke Masse verwandelt 
werden, die in Blechgefäße verpackt, an die eigentlichen Afridiwachstuch­
fabrikanten nach Labore, Delhi, Bombay und Kalkutta zum Versand 
kommen. Diese versetzen tlas eingedickte Safloröl zunächst mit Mineral­
farben und ziehen es dann mittels zugespitzter Griffel in Fäden aus, die 
sie in kunstvollen Mustern auf Gewebe bringen. 

Roghan ist auch für die Herstellung von Linoleum, als Schmier­
mittel für Leder 1md als Bindemittel für Glas- und Steinwaren sehr 
geeignet. 

Polymerisiertes Rizinusöl. 
Eine besondere Neigung zur Polymerisation zeigt auch Rizinusül. Wird 

dieses bei Temperaturen von ungefähr 3000 C so lange erhitzt, bis ca. 10 
bis 12 ° f 0 seines Gewichtes durch die Trockendestillation übergegangen sind, 
so erhält man ein Produkt, das sich von dem ursprünglichen Rizinusöl 
wesentlich unterscheidet. Es ist in absolutem Alkohol und Essigsäure 
fast vollständig unlöslich, während es sich mit Mineralöl in jedem Ver­
hältnisse mischt nnd mit Wasser Emulsionen gibt 2). 

1) Chem. Ztg. 1902, S. 494. 
2) Wird die trockene Destillation nicht unterbrochen, sondern zu Ende geführt, 

so verbleibt nach dem stattgehabten Überdestillieren von Undecylensäure und 
Oenanthaldehyd (man verwertet den Prozeß zur Herstellung von Kogna.köl) 
in der Retorte eine voluminöse, schaumartige, in allen bekannten Lösungsmitteln 
unlösliche Masse (Berichte d. Deutsch. chem. Gesellsch. 1876, S. 2034), der die 
Formel C13H68Ü5 zukommt und die nach Fendler und Thoms als ein Anhydrid 
einer Triundecylensäure aufzufassen ist: (C11~0Ü1\-H20. Wird die trockene 
Destillation des Rizinusöles unterbrochen, gerade bevor der Retorteninhalt in diese 
schaumartige Masse überzugehen vermag, so zeigt er eine Zusammensetzung nach 
der Formel C105H,.8Ü 18 und dürlte nach Fendler .nnd Thoms aus dem Glyzeride 
einer zweibasischen Triundecylensäure (C3H5) 2(C35H5.05) 3 bestehen. (Archiv 
f. Pharm. 1901, S. 1.) 
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Eine Polymerisation von Rizinusöl tritt auch ein, wenn man es mit 
einer konzentrierten Lösung von Zinkchlorid oder mit dem in Kristall­
wasser geschmolzenen Salze erhitzt!). Es bilden sich dabei zähe halb­
flüssige bis lederartige, sogar hornartig feste Massen, deren Konsistenz­
grad von der Menge des augewandten Zinkchlorids, von der Konzentrierung 
der Lösung und von der benutzten Temperatur abhängt. 

Lew kowi tsch 2) beobachtete beim Erhitzen von Rizinnsöl in einer 
offe11en Schale auf 200, 250, 300 und 3500 C ein Ansteigen der Jod­
zahlen der erhaltenen Polymerisationsprodnkte. Ebenso konstatierte Fendler 
eine auffallend hohe Jodzahl (1 01, natürliches Rizinusöl 83) bei einem Produkt, 
das er durch Erhitzung von Rizinusöl in einer Retorte hergestellt hatte. 

Die Polymerisationsprodukte des Rizinusöles hat man im großen dar­
zustelle'l und industriell zu verwerten gesucht. So wird nach einem Ver­
fahren von Nördlingers) Rizinusöl in einer Retorte über freiem Feuer 
derart erhitzt, daß der Inhalt in ca. 1 Stunde eine Temperatur von ungefähr 
300 ° C erreicht hat. Man unterhält dann diese Temperatur durch weitere 
2 Stunden hindurch, wobei der Retorteninhalt durch die aufsteigenden 
Dämpfe allmählich einen Gewichtsverlust von 10-12°/0 erleidet. Bierauf 
unterbricht man die Operation, und ~war muß dies in einem Augenblick 
geschehen, wo der Retorteninhalt nach dem Erkalten noch fliissig bleibt. 
Die Viskosität des erhitzten Rizinusöles ist dann ungefähr noch die gleiche 
wie die des rohen Rizinusiiles, doch zeigt das polymerisierte Produkt eine 
gelblichbraune ll'arbe mit etwas Griinfluoresz~nz. 

Nördlinger nennt dieses polymerisierte Hizinusöl Florizin, welcher Florizin. 

Name später in Derizinöl umgewandelt wurde, um Verwechslungen mit dem 
in der Pharmazie gebrauchten Glykosid "Phloridzin" vorzubeugen. 

Fendler und Schluiter 4) haben durch. Untersuchungen von poly­
merisiertem Rizinusöl gezeigt, daß die Polymerisation des Öles nicht an der 
Bindungsstelle der ungesättigten Kohlenstoffatome erfolgt, sonelern 
vielmehr eine Bildung Yon Di-, Tri-, Tetra- und Penta-Rizinolsäure 
stattfindet, welch letztere wiederum in das Glyzcrid der Triunuecylen­
säure verwandelt wird. 

Polymerisiertes Rizinusöl, dessen Lösungsverhältnisse bereits oben an­
gedeutet wurden, besitzt die Eigenschaft, ähnlich wie Lanolin größere 
Mengen Wasser aufzunehmen. Beim Zerreiben läßt sich in das Öl die 
5 fache l\Ienge Wasser emulgieren, ja es sind sogar Emulsionen mit noch 
höherem Wassergehalt hergestellt worden, doch trennen sich diese allerdings 
nach 12-14 stiindigem Stehen wieder. Das Florizinül, das sich mif Jtlineralöl 

1) A. Wright, Journ. Soc. Chem. Ind. 18~8, S. 326. 
2) Lewkowitsch, Chem. Technologie u. Analyse der Öle, Fette u. Wachse, 

Braunschweig 1904, Bd. 2, S. 565. 
3) D. R. P. Nr. 104499 v. 18. Febr. 1898. 
4) Berichte d. Deutsch. bot. Gesellsch. 1904, S. 135. 

Hefter, Technologie der Fette. 111. 24 
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mischt, findet auch Verwendung zur Erhöhung der Viskosität von 
Mineralschmieröl, zur Herstellung konsistenter Fette, sogenannter wasser­
löslicher Öle und Bohröle, in der Textilindustrie als Appretier-, 
Avivier- und TournantöP), als Ledereinfettungsmittel usw. 

Durch Entfernung der in dem 14'lorizin enthaltenen freien Fettsäuren 
läßt sich ein vollständig neutrales Produkt erzielen, das in der Kosmetik 
und Pharmazie Verwendung finden kann, und zwar als Grundlage ver­
schiedener Salben, zur Herstellung medizinischer Seifen usw. Die Kali­
seife des Florizins (Kaliflorizinat) eignet sich zum Löslichmachen wasser-

• unlöslicher oder schwer li)slicher Körper, wie z. B. Phenole, Kresole, 
ätherischer Öle, künstlicher Riechstoffe u. a. m. Mit Formaldehyd und 
anderen Stoffen geben die Florizinate klare haltbare L1isungen, besonders 
bei Zusatz kleiner Alkoholmengen. Das halbflüssige, wasserlösliche Kali­
florizinat gibt mit etwas denaturiertem Spiritus auch ein als Zusatz zu 
Appreturen und Schlichten sowie zum Walken gut geeignetes Spinniil. 

H. Antony 2) schätzt das Florizinöl als kosmetisches Mittel besonders 
wegen seiner Mischbarkeit mit Vaselin, Paraffin, Ceresin u. ä. fiir die Her­
stellung von viskosen Haarölen, Pomaden, Hautsalben, Goldcreme usw. 

Wright3), der zuerst das Festwerden des Rizinusöles beim Erhitzen 
mit Zinkchlorid beobachtete, empfiehlt fiir die Herstellung der S. 369 er­
wähnten hornartigen Massen das folgende Verfahren: 

Eine auf gewöhnliche Weise hergestellte Zinkchloridlösung wird durch 
Abdampfen so lange konzentriert, bis ihr Siedepunkt bei ungefähr 17 5° C 
liegt. Man läßt dann auf ungefähr 1250 C abkühlen und trägt ein Drittel 
des Gewichtes ebenfalls auf 17 5o C erhitztes Rizinusöl ein, indem man 
gleichzeitig durch Umrühren für ein gründliches Dnrchmischen sorgt. Das 
Öl ballt sich sehr bald zu festen Klumpen zusammen, die man durch Aus­
waschen mit Wasser vom Zinkchlorid ganz befreien kann. Man hat es also 
nicht mit einer Bindung von Zinkchlorid zu tun, sondern mit einer durch 
Zinkchlorid bedingten Polymerisation. Das erhaltene hornartige Produkt hat 
man als Wärmesehutzmasse zu verwenden vorgeschlagen, doch konnte es· 
bis heute eine praktische Verwendung nicht erreichen. 

') Vergleiche das Kapitel ,'l'extilölA". 
2) Seifensiederztg., Augsburg 1905, S. 532. 
3) Journ. Soc. Chem. lnd. 1888, S. 326. 
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Oxydierte Öle. 

Allgemeine.<~. 

Unter oxydierten Ölen versteht man nach Lewkowitsch solche Öle, die 

durch Einblasen von Luft oder Sauerstoffgas oder durch längeres Aussetzen 

in solcher Atmosphäre Sauerstoff aufgenommen haben. 
Über die Sauerstoffaufnahme der Öle wurde bereits im 1. Bande, 

S. 117-122, alles Bemerkenswerte gesagt und betont, daß nicht nur die 

sogenannten trocknenden, sondern auch die halbtrocknenden und 

nichttrocknenden Öle Sauerstoff zu binden vermögen. Lewkowitsch 1) 

hat gezeigt, daß auch die festen Fette Sauerstoff. aufnehmen und daß z. B. 

Premierjus nach 4stündigem Einblasen von Luft bei 120°C 0,70°/0 

Oxyfettsäuren enthielt. 
Die Oxydation der nichttrocknenden (ile un<l Fette erfolgt aber doch 

zu langsam, als daß diese für die industrielle Herstellung oxydierter Öle in 

Frage kommen könnten; hierfür werden vielmehr nur die halbtrocknenden 

und trocknenden Öle verwendet. 
Die chemische Veränderung, die clie Üle beim Oxyclieren erleiden, 

läuft auf eine Bildung von niederen (flüchtigen) und von oxydierten 

Säuren hinaus, unter gleichzeitigem Ansteigen des spezifischen Gewichtes 

der Säuren; die Verseifungszahlen der oxydierten Öle sind höher als 

ihre Neutralisationszahlen, was auf das Vorhandensein sogenannter lakton­

artiger Verbindungen deutet. 
H. R. Procter und W. E. Holmes 2) fanden auch den Brechungs­

index der geblasenen Üle erhöht, während sich die Jodzahl verringerte, 

was durch die teilweise Absättigung der ungesättigten Fettsäuren bzw. ihrer 

Glyzeride sehr leicht erklärlich ist. Eine vollständige Sättigung dieser un­

gesättigten Verbindungen kann durch Lufteinblasen aber nicht erreicht 

werden. 
Die Fettsäuren erleiden bei der Behandlung mit Luft oder Sauer­

stoff die gleiche Veränderung wie die Triglyzeride; so enthält Ölsäure 

') Lew k o w i t s c h, Laboratoriumsbuch für die Fett- und Ölindustrie, Braun­
schweig 1902. 

2) .Journ. Soc. Chem. In<!. 1905, S. 1287-1291. 
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nach zehnstündigem Einblasen von Luft bei 120° C ungefähr 60fo oxydierter 
Säuren und zeigt eine Zunahme der Verseifungszahl von 201 auf 213, bei 
gleichzeitigem Ansteigen der Dichte von 0,8952 auf 0,9238 1). 

Bei trocknenden Ülen geht der Oxydationsprozeß sehr leicht bis zum 
vollständigen Festwerden des Öles (Eintrocknen, Linoxynbildung). 
Über die dabei stattfindenden Prozesse siehe S. 387 u. ff. 

Zur Herstellung oxydierter Öle kennt man zwei Wege: Bei dem einen 
bläst man Luft oder Sauerstoff bei erhöhter Temperatur in die zu oxy­
dierenden Öle durch längere Zeit ein, bei dem zweiten setzt man die. Öle 
in möglichst dünn verteilter Schicht der Wirkung der Luft oder von 
Sauerstoff aus. Nach dem ersten Verfahren stellt man hauptsächlich oxy­
dierte Öle her, deren Endkonsistenz noch flüssig ist. (geblasene Üle), 
wiewohl man unter Zuhilfenahme von SikkatiYen nach dieser Methode auch 
feste Massen (Linoxyn) erhalten kann. Das zweite Verfahren liefert aus­
schließlich feste Oxydationsprodnktc (Linoxyn). 

A.) Geblasene Öle. 
Eingedickte Öle. - Blown oils. - Base oils. - Thickened oils. 

- Soluble castor oils. - Huiles soufflees. 

:Ji'rtbrikat-ion. 

Die Apparatur zur Erzeugung oxydierter Oie, die man hauptsächlieh 
aus Rüböl, Kottonöl und Tran herstellt, ist ziemlich einfach; sie besteht 
aus einem mit einer Wärm- und Kühlvorriehiung ,·ersehenen Ölbehälter, 
in den man durch ein Gebläse oder durch einen Kompressor Luft einblasen 
kann. Daneben sollen Vorkehrungen getroffen sem, die Öh·erlnste durch 
Verstäuben vermeiden helfen und die sich ·während des Prozesses ent­
wickelnden Dämpfe möglichst unschädlich machen. 

Als Gebläseapparate kommen die S. 624--(i28. Band 1 beschriebenen 
Vorrichtungen in Betracht. 

Man hringt das zu oxydieremle Öl in den Ülbcl:älter, erwärmt bis aur 
ungefähr 120-1300 C und beginnt mit dem Einblasen von Luft. 

Bald nach Einführung des J,uftstromes beginnt eine SelbRterwärmung· 
des Öles, rleren Intensität von der Beschaffenheit des Öles, dessen Eigen­
temperatur und der pro Zeiteinheit zugeführten Luftmenge abhängt. Diest> 
Selbsterwärmung macht es notwendig, für Kühh·orrichtungen zu sorgen, 
die man sieh einfach01·weise derart zu schaffen vermag, daß man die Dampf­
schlange auch mit Wasserzufluß einrichtet, sie also notfalls auch als Kühl­
schlange verwenden kann. 

1) Lewkuwitsch, Laboratoriumsbuch für die Fett- uncl Ölindustrie, Braun­
schweig 1902, S. 80. Vergleiche auch Lewkowitsch, Chem. Technologie u. Analyse 
der Fette, Öle u. Wachsarten, Braunschweig 1905, ßd. 1. S. 402 und Bd. 2, ~. 588. 
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Bei höherer Temperatur als 130 ° C soll mau nicht arbeiten , weil 
sonst leicht Öle erhalten werden, die sehr dunkel sind und sich beim Er­
kalten trüben; Temperaturen unter 120° C bewirken andrerseits ein un­
gebührlich langes Hinausziehen der Operationsdauer. 

Diese hängt im allgemeinen von der Stärke des Luftstromes, von der 
angewendeten Temperatur und von der gewünschten Konsistenz des End­
produktes ab. Man kontrolliert den Gang des Prozesses durch zeitweise 
Probenahme und unterbricht ihn, sobald die gewollte Viskosität der Öle 
erreicht ist. 

Bei dem in Fig. 68 1) dargestellten Apparat zur Herstellung von geblasenem Apparatur. 
Öl ist A das Oxydiergefäß, dessen Inhalt durch die Schlange d nach Belieben er­

wärmt oder gekühlt werden 
kann, je nachdem man in die 
Schlange durch das Ventil a 
Dampf· oder durch ein anderes 
Ventil b Wasser eintreten läßt. 
Hinter diesen beiden Ventilen 
ist ein zum Zwecke der dop­
pelten Dichtungssicherung die· 
neudes Ventil ,. eingeschaltet . 

• ..f Das Kühlwasser verläßt die 
Schlange durch das Rohr u 
( Absperrhahn t), der Dampf 
durch das Rohr x (Absperr· 
hahn s) und passiert dann den 
Kondensstopf i. 

Das Füllen des Oxydier­
gefaßes mit Öl geschieht durch 
das Rohr k, das Entleeren des 
fertiggeblasenen Öles bei U. 
Die komprimierte Luft wird 

Fig. 68. Apparat zur Herstellung geblasener Öle. durch das Rohr l zugeflihrt, 
das sich im Innern des A ppa­

rates in Schlangenform S fortwindet und viele kleine Austrittsöffnungen besitzt. 
Den oberen Abschluß des Apparates bildet eine Haube H (mit Mannloch- Vorwä.rmeu 

öffnung c), die in das Abzugsrohr b mündet, durch die die eingeblasene Luft und der Luft. 
die von ihr fort.geführten, während des Prozesses sich bildenden Gase entweichen. 

In England, wo die Herstellung der geblasenen Öle viel älter ist 
als bei uns und wo man in diesem Industriezweige entschieden weiter 
fortgeschritten ist, wird die Luft fast allgemein in angewärmtem Zu­
stande auf das Öl wirken gelassen. Die Vorwärmuog der Luft läßt 
man durch das Öl beeorgen, indem man die Luftzuführungsschlange in 
mehreren Win!lungen in dem Ölblaskessel herumgehen läßt, bevor sie 
an dessen Boden ausmündet. Das Vorwärmen der Luft beschleunigt die 
Prozeßdauer ganz wesentlich und hilft daher Fabrikations- und Regie­
kosten sparen. 

1) Nach der Seifensiederztg., Augsburg 1906, S. 1087. 
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Es ist zweckmäßig, den Prozeß nach Erreichung der gewünschten Kon­
sistenz nicht ohne weiteres zu unterbrechen, sondern bei Abstellung der 
Dampfzuströmung weiter Luft einzublasen, bis das Öl auf ungefähr 40° 
abgekühlt ist. Man nimmt dadurch dem Öle den bisweilen bemängelten 
stechenden Geruch. 

Empfehlenswel't ist es auch, die fertiggeblasenen Öle vor dem Ab­
füllen in die Lagerbehälter zu filtrieren, was durch Aufstellen einer 
Filterpresse unterhalb des Oxydierkessels auf bequeme Weise durchgeführt 
werden kann. 

Beim Einblasen von Luft in Öl entwickeln sich Gase, die auf die 
Nasen- und Augenschleimhäute reizend wirken und akroleinarti'ger 
Natur sein dürften. Damit diese Gase die bei den Apparaten beschäftigten 
Arbeiter, wie auch die Nachbarschaft nicht belästigen, ist es nötig, den 
Oxydationskessel mit·einer Haube (siehe Fig. 68) abzuschließen und die 
entweichenden Gase von hier entweder in den Fabrikschornstein zu leiten 
oder sie unter die Kesselfeuerung zu führen, wenn sie nicht in einer 
Regenkammer ausströmen gelassen werden, die der in Fig. 277, Bd. 1, 
S. 539 beschriebenen ähnlich ist. 

Die über dem Ölbehälter angebrachte Haube schützt auch vor Ö I­
verlusten, die beim Arbeiten in offenen Kesseln unvermeidlich sind, 
wenn man mit halbwegs intensiven Luftströmen arbeitet. Die entweichenden 
Luftbläschen reißen nämlich feinstverteilte Ölpartikelchen mit, was man an 
dem Beschlagen der in der Nähe des Kessels befindlichen Gegenstände mit 
einem feinen Regentau bemerkt. Durch Anbringung von Stoßleisten inner­
halb des Gasabzugrohres werden diese mitgerissenen Ölpartikelchen zurück­
gehalten, ganz ähnlich, wie man feuchten Dampf entwässert, indem man 
ihn auf Platten anprallen läßt. 

Leinöl kann, wie alle trocknenden Öle, durch Einblasen von Luft 
oder Sauerstoff bis zu festem Linoxyn oxydiert werden. Um ein vor­
zeitiges Festwerden des Leinöles bei der Oxyclation, wodurch sein voll­
ständiges Oxydieren unmöglich wird, zn vermeiden, hat J. Banner 1) i'n 
Liverpool empfohlen, im gegebenen Moment einen leichten Kohlenwasserstoff 
zuzusetzen, wodurch die Oxydation anstandslos bis an die äußerste Grenze 
getrieben werden kann. 

Ähnlich verfahren Anclreoli und Briggstown 2), die aber außerdem 
vor der Oxyclation des Öles dessen Eiweißstoffe entfernen, indem sie das 
Öl mit Tannin behandeln. 

l\Iitunter bedient man sich zur Beschleunigung der Oxydation sauer­
stoffübertragender Subztanzen (Zinkvitriol, Bleizink, ~Ianganverbin­
d ungen usw.). 

') Engl. Patent Nr. 24103 v. Jahre 1896. 
") Eng!. Patent Nr. 25 324 v. Jahre 1896. 
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Thomas Henry Gray 1) in London schlug vor, das Leinöl zunächst 
einige Stunden lang auf 120° C zu erhitzen, später die Temperatur auf 
205° C zu steigern und während dieser Zeit fortwährend einen Luftstrom 
durch das Öl zu sdticken. 

W. N. Hartley in Duuliu und W. :K Blenkinsop 2) verdicken Lein-, 
Kotton- u. a. Öle, indem sie in ihnen vorher .!\Ianganseife lösen, und zwar 
mittels Terpentinöles oder eines anderen mit Öl mischuaren .A.genzes, und dann 
einen Strom von Luft oder Sauerstoff durch das Gemenge leiten. Mangan­
seife soll als katalytische Substanz derart gut wirken, daß mit seiner 
Hilfe nichttrocknende Öle durch Einblasen von Ozon trocknende Eigen­
schaften erhalten. .1 edenfalls erlaubt die Verwendung katalytischer Sub­
stanzen beim Blasen der· Öle den Wegfall des Erwärmens 3). 

Die Verwendung von Sauerstoff oder ()zou an Stelle der Luft ist 
von verschiedener Seite in Vorschlag gebracht worden; so von A. und 
L. Brin-1) und von L. Th. Thome5). Graf & Co. stellen durch Einleiten 
vun ozonisiertem Sauerstoff in Öl aseptische Produkte (Ozoniile) dar, die 
wegen ihres Ozongehaltes in der Wundbehandlung und auch als innerliehe 
~Iedikamente gute Dienste leisten sollen G). 

Elgenscltaf'ten und Ve1•wendnny dt'1' geblasenen Öle. 

Die geblasenen Öle fühlen sich stark schlüpfrig bis klebrig an, sind 
in Farbe meist etwas dunkler (Rotstich) als die entsprechenden naturellen 
Öle, viel dickflüssiger als diese und besitzen einen zwar nicht intensiven, 
aber doch charakteristischen Geruch. Ihre Dichte ist wesentlich höher als 
die der nicht geblasenen Öle, ebenso ihre Verseifungszahl. Über ihre 
chemische Zusammensetzung wurde bereits oben (S. 371) berichtet7). 

Die Verwendung der geblasenen Öle ist eine mannigfache; sie finden 
sowohl bei der Herstellung von Schmie:-'ilen als auch in der Firnis­
fabrikation, in der Faktiserzeugung u::~w. Verwendung. 

Die hohe Viskosität von geblasenen Ölen macht diese zm Erhöhung 
der Viskosität von Mineralölen sehr geeignet, zumal Rizinusöl, das 
hinsichtlich seiner Schmierfähigkeit den geblasenen Ölen am nächsten 

') D. R. P. Nr. 12825. 
2) Engl. Patent Nr. 7251 v. 27. April 1891. 
3) Siehe E. A. Speri, D. R. P. Nr. 12fi 13!1. 
4) Engl. Patent Nr. 12652 v. 5. Okt. 1886. 
") Engl. Patent Nr. 18fi28 v. 21. Nov. 1898lL. Tb. 'l'home und Brins Oxy­

gen Co., Ltd., in Westminster). 
6) D.R.P. Nr. 56392 v.17. Jan. 1890. 
7) Über die physika~ischen und chemischen Eigenschaften geblasener Öle, über 

deren Analyse und Näheres über deren Mischung mit Mineralölen siehe: Benedikt­
Ulzer, Zeitschr. f. angew. Chemie 1887, S. 245; Balantyne, Journ. Soc. Chem. 
Ind. 1892, S. 506; Fahrion, Zeitschr. f. angew. Chemie 1898, S. 781; Ern. Le­
cocq und H. Danderworth, BuH. de l'Assoc. Beige de Chimie 1901, S. 325: 
Lewkowitsch, Chem. Revue 1902, S. 151; Marcusson, Obern. Revue 1905, S. 290. 
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steht, mit Mineralölen bekanntlich nicht mischbar ist. Leider zeigen auch 
die Mischungen von Mineralölen und geblasenen Ölen eine Neigung zum 
Entmischen. Man kann dem Übelstande allerdings vorbeugen, wenn 
man die Mischung der beiden Komponenten nicht bei gewöhnlicher Tempe­
ratur, sondern in der Wärme Yornimmt. Ganz beheben kann man diese 
Unzuträglichkeiten durch Zusatz von 1°/0 Ölsäure, wie auch das mitunter 
gerügte Trübwerden der }Iischung Yon geblasenen Ölen mit Mineralölen 
entgegenwirkt. 

Die ehedem ziemlich ausgedehnte Anwendung der geblasenen Öle als 
Viskositätserhöher von }lineralölen hat durch die seit einigen Jahren anf 
den Markt gebrachten minerallöslichen Rizinusprodukte (siehe S. 360) eine 
Einschränkung erfahren. 

Man macht den geblasenen Ölen den Vorwurf, daß sie bei hohen 
Temperaturen Zersetzungen erleiden, während die mineralöllöslichen Hizinus­
präparate unzersetzt bleiben. Ohne zu untersuchen, wie weit die letztere 
Behauptung- richtig ist, muß zugunsten der geblasenen Öle gesagt werden, 
daß ihre Viskosität höher ist als die der mineralöllöslichen Rizinusölpräparatc 
und daß auch ihr Flamm- und Brennpunkt bedeutend höher liegen als bei 
jenen Produkten. 

Für Zylinderschmierung sind aber die geblasenen Öle als Schmieröl­
zusatz zu Yerwerfen; besonders dann, wenn mit überhitztem Dampf ge­
arbeitet wird. 

In der Linoleumfabrikation hat das geblasene Leinöl keinen festen Fuß 
zu fassen vermocht, obwohl es schon Parnacott in Leeds (1871) für diesen 
Zweck empfahl. 

Bei der Fabrikation YOn Kautschukersatzmitteln (Faktis) finden die 
geblast.:'"Ii Öle Verwendung, weil sie zu ihrer Umwandlung in Kautschuk­
ersatzstoffe weniger Schwefel und Chlorschwefel 1) bedürfen als die ge­
wöhnlichen Öle. 

Geblasener (oxydierter) Tran findet vielfach Verwendung als Degras 
(näheres siehe Band 4). Bei der Herstellung des geblasenen Tranes muß 
man sehr vorsichtig sein, damit keine Eisenverbindung in das Öl gerate, 
weil der Tran sonst für die Lederindustrie ungeeignet wird. Oxydierter 
Tran wird daher nicht in eisernen Behältern hergestellt, sondern in kupfernen 
Kesseln, die man vorteilhafterweise noch innen verzinnt. 

Geblasenes Leinöl wird vielfach als Standöl oder Dicköl verkauft. 
Neben den fetten Ölen werden auch Harzöle und Harz oxydiert; 

jene werden zu Kunstfirnissen verarbeitet, diese hat man in der Ceresin­
industrie zu verwenden gesucht, weil sie weniger klebrig sind als das 
natürliche Kolophonium und daher dem Ceresin auch bei reichlichem Zu­
satze weniger von seinen spezifischen Eigenschaften nehmen. 

1) Vergleiche Patent Henriques, S. 439. 



Linoxyn. 377 

Dieses oxydierte Harz, das man mit einem Zusatze von Paraffin unter 
dem Namen Aeresin auf den Markt zu bringen versuchte, scheint sich aber 
in der Ceresinindustrie wenig eingebürgert zu haben. 

ß) llel'stellung von Linoxyn. 

aesch·ichtliches. 

Durch lang andauernde oder energische, den Oxydationsprozeß be­
sonders begünstigende Einwirkung· nm Luft oder Saucrstoff auf trocknende 
Öle wCi·den diese in feste Massen (Linoxyn) verwandelt. Diese Linoxyn­
bildung, die beim Trocknen von Fimissen (siehe S. 387 u. ff. dieses Bandes) 
zu beobachten ist, wird auch in großem Maßstabe durchgeführt, denn die 
beim Ifestwerden des Leinöls erhaltene feste, elastische Masse, die man als 
Linoxyn bezeichnet, bildet die Grundlage der Linoleumfabrikation. 

Das als Fußbodenbelag viel verwendete Linoleum besteht bekannt­
lich aus einer mehrere Millimeter dicken Schicht eines Gemenges von 
Linoxyn (oxydiertem Leinöl), Harz, Kau b;ch u k, Korkmehl nml Farben, 
die auf einem an der Unterseite gefirnißten Jutegewebe befestigt ist. 

Das Linoleum ist als eine Verbessel"llng des im Jahre 1844 von 
E. Galloway erfundenen Kamptulikons aufzufassen, eines aus Kautschuk 
und Kork hergestellten Fußbodenbelags, der sich um die Mitte des vorigen 
Jahrhunderts in England 1) besonderer Beliebtheit erfreute, wegen seines 
durch die Verwendung von Kautschuk bedingten hohen Preises aber keine 
allgemeine Einführung finden konnte. 

Walton versuchte daher, den Kautschuk durch ein die gleichen 
Eigenschaften habendes, aber billigeres Material zu ersetzen, und fand ein 
solches in oxydiertem Leinöl (Linoxyn), dessen Herstellung2) und 
Weiterverarbeitung zu LinoleumS) er sich patentieren ließ. 

Es folgten dann sehr bald weitere, auf ähnlicher Gmndlage wie das 
Waltonsehe Verfahren fußende Patente, bis William Parnacott·1) einen 
neuen Weg zur Herstellung des Linoxyns zeigte. Dieser viel rascher 
als die W altansehe Methode zum Ziele führende Prozeß wurde von dem 
Fabrikanten Caleb Taylor erworben und ist seither unter dem Namen 
Taylor-Prozeß in der Industrie bekannt. 

Die weiteren zahlreichen Verbesserungen, die in der Linoleumfabrikation 
gemacht wurden, sind meist maschinentechnischer Natur (Inlaid­
Linoleum-, Linkrusta-Erzeugung usw.) oder beziehen sich auf un-

1) Bericht über die Industrie- und Kunstausstellung zu London im Jahre 1862, 
erstattet nach dem Beschluß der Kommissäre der deutschen Zollvereinsregierungen, 
i. Heft, 4. Klasse, S. 726. 

2) Engl. Patent Nr. 209 v. 27 Jan. 1860. 
3) Engl. Patent Nr. 1037 v. 25. April 1863 u. Nr. 3210 v. 19. Dez. 1863. 
~) En!l"l. Patent Nr. 2057 v. 4. A.ug. 1871. 
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wesentliche .Änderungen w1d Vervollkommnung des Wal to n- und 'I' ay 1 o r­
Prozesses, die Vorbehandlung (Voroxydation) der Öle, die Verwendung von 
Füllmitteln für die Linoleummasse u. ä. 

Auf die Einzelheiten der einen besonderen, außerhalb der eigentlichen 
Fettindustrie liegenden Industriezweig bildenden Linoleumfabrikation 1) soll 
hier nicht eingegangen werden, sondernnur die uns interessierendeLinoxyn­
herstellung besprochen werden. 

F'alwikation. 

Wie bereits erwähnt, können bei der Herstelhrng des Linoxyns zwei 
Wege eingeschlagen werden. Bei dem älteren, von Walton im Jahre 1860 
erfundenen wird Leinöl, das durch eine Voroxydation oder einen Zusatz 
von Sikkativen (siehe S. 398 u. ff. dieses Bandes) für den weiteren Oxydations­
prozeß vorbereitet wurde, auf ausgespannte Gewebe, die in warmen, gut 
gelüfteten Räumen aufgehängt Bind, in dünner 
Schicht herabrieseln gelassen. Das zweite Ver­
fahren, dessen Erfinder Parnacott ist, das aber 
allgemein unter dem Namen Taylor-Verfahren 
(siehe S. 377) bekannt ist, beruht auf der Oxy­
dation durch eingeblasene Luft; es fußt also auf 
der Herstelh1ng geblasener Öle und unterscheidet 
sich von dieser nur dadurch, daß der Oxy­
dationsprozeß nicht unterbrochen wird , sobald 
das Öl einen genügend hohen Viskositätsgrad er­
reicht hat, daß man vielmehr mit dem Luft­
einblasen fortfährt, bis die Masse fest geworden ist 

L Walton-Verfahren. 
Fig. 89. Apparat sum Voroxy-

Damit ein möglichst baldiges Festwerden des dieren de LeinlUes in den 

in dünner Schicht der Luft ausgesetzten Lein- Llnoleumfabriken. 

öles erfolge, ist es notwendig. das Öl mit Sanerstoff übertragenden, also die 
Oxydation befördernden Mitteln (Sikkativen) zu versetzen. Über die Natur 
und Wirkungsweise dieser Sikkative wird weiter unten (siehe S. 39R u. ff.) 

ausführlich gesprochen, und es soll daher an dieser Stelle nnr der Apparat 
beschrieben werden, dessen sich die Linoleumfabriken zur Vorox yd a t i o n 
des L einöl e s bedienen. 

Ein eisernes, zylinderförmiges Gefäß, das mit einer Feuerung 1/ (Fig. 69) 2) -rer­
sehen ist, trägt oben e!nen konisch zulaufenden Deckel a . Dieser ist zwecks leichter 

1 ) Nähere Aufschlüsse über die Linoleumfabrikation findet man in Hugo 
Fischer, Geschichte, Eigenschaften und Fabrikation des Linoleums, Leipzig 1888 ; 
W. Reid, J ourn. Soc. Obern. Ind. 1896 , S. 75; Harry Ingle, J ourn. Soc. Chem. 
Ind. 1904, s. 1197. 

2) Nach Fischer, Geschichte, Eigenschaften und Fabrikation des Linoleums, 
Leipzig 1888. 
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Probeentnahme aus dem Kochkessel mit einem Türehen k versehen und oben mit 
einem Lager ausgestattet, das der Welle b Führung gibt. An der Welle b, die 
unten in dem Spurlager c läuft,· sitzen die beiden Rührflügel m, die durch ihre Um­
drehung das in dem Kochkessel befindliche Öl mit dem zugesetzten Sikkativ gut 
durcheinandermengen. Die Füllung des Kessels erfolgt durch das Rohr h, seine 
Entleerung durch das Rohr i. 

Neben diesen Operationsgefäßen sind auch solche anderer Konstruktion 
im Gebrauche; so trifft man vielfach Kochkessel, in denen das Rührwerk 
eine Kette trägt, die am Boden des Kessels schleift tmd durch das innige 
Anliegen der Kettenglieder an der Bodenwand ein Festbrennen der Sikkative 
an der Kesselwandung verhindert. 

· Das voroxydierte Öl kommt nun in das sogenannte Oxydationshaus, 
wo die Ausbreitung des Öles auf dünne Jutegewebe (scrirns) erfolgt. Dabei 
muß darauf geachtet werden, daß das Berieseln (Befluten) der aufgehängten 
Gewebe in den richtigen Intervallen erfolge und nicht früher geschehe, 
bevor die vorhergegangene Flutungscharge vollkommen eingetrocknet ist. 
Wird darauf nicht geachtet und neues Öl aufgetragen, noch bevor die letzte 
Flutung vollständig festgeworden ist, so hindert die neuaufgebrachte Ölschicht 
die darunter liegende an dem weiteren Oxydiertwerden und man erhält 
an Stelle eines in der ganzen }'lasse festen Linoxyns ein stellenweise 
schmierendes Produkt. 

Die verwendeten Jutegewebe (scrirns) sind ganz leichter Webart und 
werden bei der Weiterverarbeitung des Linoxyns zu Linoleum nicht entfernt 
(was übrigens kaum möglich wäre), sondern in der Masse belassen. 

Über die Einrichtung der Oxydationshäuser gibt Tafel VII 1) Aufschluß: 
Die inneren Seitenflächen der oberen Langschwellen a eines aus den Säulen b 

und Riegeln c zusammengesetzten, mehrere Meter hohen Holzgerüstes sind mit 
eisernen Schienen d bekleidet, deren Oberkante die obere Schwellenbahn um weniges 
überragt. Die Innenflächen dieser Schienen entlang ziehen sich Zahnstangen e, 
deren Lücken zur Aufnahme der Enden von hochkantig hergestellten Flacheisen­
stäben f' dienen, die in horizontaler Lage senkrecht zu den Langschwellen eingelegt 
sind. An diese Stäbe werden die dünnen Jutegewebe g befestigt, so daß diese in 
geringen Abständen frei in dem Gestell herabhängen. 

Ein Kanal h, an dessen Enden parallel zu den Gewebestützen liegende Kasten i 1 , i, 
befestigt sind, ruht mittels der Räder k auf den eisernen Schienen d der Lang­
schwellen und kann mit Hilfe eines aus der Kette l, dem Triebrade m und den Leit­
rollen n,, n2 bestehenden Kettengetriebes die Schienen entlang geführt werden. 
Oberhalb der Kasten i,, i, ist der Boden des Kanals h durchbrochen. Die lange 
Vorderwand der Kasten ist nicht bis auf die Kastensohle herabgeführt; es entsteht 
hierdurch ein enger Spalt, vor dem ein schmales, abwärts geneigtesAbschlußblecho 
angesetzt ist. Oberhalb der Rinne h und von den mittleren Gestellsäulen getragen, 
befindet sich eine kurze, feststehende Rinne p, (lie das zu oxydierende Öl aus 
einem Behälter q aufnimmt und uach dem Kanal h leitet, in den es durch eine 
Bodenöffnung fließt. Die Achse des Kettenrades rn wird von Lagern unterstützt, 
die auf den Mittelsäulen stehen, und tr~gt am freien Ende eine Riemenscheibe r, 

1) Nach Fischer, Geschichte, Eigenschaften und Fabrikation des Linoleums, 
Leipzig 1888. 
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deren Antrieb von der Tramnnissionswelle s ausgeht und deren Drehungsrichtung 
je nach dem Bedürfnis mittels des Wechselgetriebes t geändert werden kann. Von 
dieser Welle aus wird ferner durch den Riementrieb u das Rad einer Zentrifugal· 
pumpe v in Umlauf gesetzt, die aus der unter dem Gerüst sich hinziehenden flachen 
Grube w gespeist wir1l·und durch das Steigrohr x in den Bebälter q fördert. 

Die Wände des Oxydierhauses entlang ziehen Dampfbeizrobre, an denen sich die 
den Raum durchströmende Luft erwärmt. Der Bebälter q wird mit dem vorbereiteten 
Öle gefüllt und dieses nach Bedarf der Rinne JJ zugeführt, die es in den Rinnen­
wagen h, i1 , i 2 leitet. Während nun das Öl über die Abflußbleche o in breiten, aber 
dünnen Strömen aus den Kasten i 1 , i 2 austritt, wird der Wagen durch t!as Ketten­
getriebe langsam das Gerüst entlang gezogen, so daß die Ölströme über die in den 
beiden Abteilungen I untl II des Gerüstes hängenden Gewebestücke herabfließen 
und diese auf beiden Seiten netzen. Das überschüssige Öl wirtl von tler Grube auf­
genommen und wieder in den Behälter zurückgepumpt. Das adhärierende Öl. da­
gegen trocknet auf dem Gewebe fest, indem es sich durch Sauerstoffaufnahme unter 
Bildung von Kohlen , Essig- und Ameisensäure, die durch ihren stechenden Geruch 
deutlich wahrnehmbar ist, in Linoxyn umwandelt. Übergießen der Gewebe und Oxy­
dieren der Ölschicht wechseln ab, bis das Gewebe beiderseitig mit einer etwa 10 mm 
dicken Liuoxynschicht bedeckt ist, was je nach Umständen 4-6 Monate Zeit erfordert. 

Das Linoxyn wird dann in grijßere Stücke zerschnitten und kann vor 
seiner Weiterverarbeitung zu Linoleum beliebig lang aufbewahrt werden, 
wobei man zwecks Vermeidung des Aneinanderklebans die Oberfläche det· 
Linoxynstücke mit Schlemmkreide bestreicht. 

Die Leistungsfähigkeit der Oxydationshäuser hängt von den klimatischen 
Verhältnissen des betreffenden Betriebsortes (Luftfeuchtigkeit, Durchschnitts­
temperatur, Bewölkung usw.) und von der Beschaffenheit des verarbeiteten 
Leinöles ab. 

Später hat Walton 1) die Ox~·dation des Leinöles in Regenform ver­
sucht. Das Öl wird dabei mit einer kleinen Menge eines Trockenmittels 
versetzt, auf 50 ° C erhitzt und als feiner Regen in einen mit Röhren ver­
sehenen doppelwandigen Zylinder fallen gelassen. Gleichzeitig wird Luft 
in den Zylinder eingeblasen, um das Öl einzudicken, worauf es dann in 
einem Sammalgefäß aufgefangen wird, um von da wieder in die Ver­
teihmgsvorrichtung hinaufgepumpt zu werden. 

Diesen Kreislauf macht das Öl so lange, bis es so dick geworden, daß es 
nicht mehr fließt. Dann wird es mit 5 ° f 0 Schlämmkreide versetzt und in 
dem Zylinder der schlagenden und rührenden Wirkung des Agitators aus­
gesetzt, währenddessen man, um die Temperatur nicht über 55 ° C steigen 
zu lassen, einen Strom kalten Wassers durch den Raum zwischen Zylinder 
und Doppelwandung hindurchleitet. Sobald sich das Öl in eine dicke Paste 
verwandelt hat, wird es in flache Tröge zum Abkühlen und Absetzen gebracht. 
Diese Tröge werden hierauf in einem Trockenofen auf 50 ° C gehalten, bis 
die Masse trocken und gummiartig geworden ist. 

Das Walt{)n-Linoxyn stellt eine in dicken Lagen orangerote, in dünnen 
Schichten gelbe Masse dar, die beim Auseinanderziehen sofort abreißt, beim 

1) Engl. Patent Nr. 7126 v. 10. Aprill894. 
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Zusammendrücken dagegen sich als sehr elastisch und gummiartig erweist. 
Es klebt in zerkleinertem Zustande nicht an den Fingern, ist fast geruchlos, 
schwerer als Wasser (spezifisches Gewicht bei 17 o C 1,1013), in Äther, 
Chloroform und Schwefelkohlenstoff so gut wie unlöslich und bleibt beim 
Erhitzen trocken. 

Die chemische Zusammensetzung des Walton-Linoxyns ist noch nicht Zusammen­
setzung des 

näher studiert. Nach den Arbeiten von Wi lliams 1)- ist seine Elementar- Walton-

zusammensetzung im Durchschnitt: I.inoxyns. 

Kohlenstoff 64,38-7 4,3 2 ° /u 
Wasserstoff 9,00-10,04% 
Sauerstoff 15,64-26,61 Ofo 

Lewkowitsch2) fand für Linoxyn eine sehr hohe Verseifungszahl 
(287), eine niedrige Jodzahl (52) und einen hohen Prozentsatz oxydierter 
Säuren (53,01 Ofo). 

Die Herstellung des Walton-Linoxyns, das wegen seiner hellen Färbung 
und seiner vorzüglichen Eignung für die Linoleumerzeugung dem Taylor­
Linoxyn vorgezogen wird, erfordert leider sehr lange Zeit und bedingt im 
Zusammenhang damit große Betriebskapitalien. 

2. Taylor-Linoxyn. 

Die von Parnacott erfundene und in den Taylorschen Fabrikanlagen 
zuerst ausgefiihrte Methode der raschen Herstellung von Linox~·n beruht, wie 
bereits angedeutet, auf einer intensiven Behandlung des Leinöles mit heißer 
Luf~ unter Anwendung von Sikkativen. Das Verfahren ähnelt also dem bei 
der Erzeugung geblasener Öle augewandten Prozesse und unterscheidet sich 
von diesem nur durch die Mitverwendung von Sauerstoffüberträgern 
(Sikkativen) und eine weitere Ausdehnung des Oxydationsprozesses. 

Die Apparate, die Parnacott zur Gewinnung seines Linoxyns empfahl, 
haben gewisse Ähnlichkeit mit den für die Herstellung geblasener Öle ver­
wendeten. Sehr gebräuchlich sind Konstruktionen nach Art der in Fig. 70 3) 

gezeigten. 
Der Kessel a ist mit einer Feuerung 1' versehen, de1·en Rauchzüge so angelegt 

sind, daß die Heizgase den Apparat h, über llim weiter unten noch das Notwendige 
gesagt wird, vorwärmen. Die auf dem Kochkessel a sitzende Haube b, die durch 
das Gegengewicht d mittels der über die Rollen c1 , c2 laufenden Kette e ausbalanciert 
ist und daher leicht abgehoben werden kann, dient zur Vermeidung von Ölverlusten 
durch Verspritzen. Da bei dem Taylorprozesse höchst übelriechende, akrolein­
artige Dämpfe auftreten, ist es zweckmäßig, an die Haube eine Rohrleitung an­
zuschließen, die die aus dem Kessel a entströmenden Gase unter die Feuerung oder 
in den Schornstdn leitet. 

1) The Analyst 1898, S. 253. 
2) The Analyst 1902, S. 140. 
3)·Nach Fischer, Geschichte, Eigenschaften und Fabrikation des Linoleums, 

J .ei pzig 1888. 
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Ist rlas in den Kessel a gebrachte Öl durch die Feuerung t' genügend 
vorgewärmt, so läßt man durch das Rohr [} Luft in den Kessel treten. Die 
Luft kommt von einem in dieser Figur nicht gezeichneten Kompressor, durch­
strömt zuerst den Apparat h un<l münrlet endlich rlurch rlic feinen Lochungen des 
in <>ine Schlange endigenrlen Rohres g in rlas Öl des Kessels a. Auf dem Wege 
durch h wird die komprimierte Luft mit Sikkativen geschwängeH, die ihr auf 
folgende \V eise einverleibt werden: 

Die feingepulverten Sikkative werden durch den Trichter m und den geöll'neten 
Hahn k, in den kugelförmigen Behälter l zugeführt, worauf k, geschlossen , <lafür 
aber k~ geöffnet wird. Durch die Saugwirkung, die der durch h gehende Luftstrom 
iibt, wird das Sikkativpulver aus l all-
mählich an gesaugt und· mit der Luft nach a 
geführt. Der Behälter h erfährt durch 
die Abgase rler Feuerung f' eine Erwär­
mung, so daß die Luft vorgewärmt nach 
a kommt. 

Das Einblasen von Luft wird 
so lange fortgesetzt, bis Proben des 
Kesselinhaltes beim Erkaltenlassen zu 
festen Massen erstarren. Die Zeit, 
die zur Erreichung dieses Punkte>; 
nötig ist, hängt \'On der angewendeten 
Temperatur, von der Menge und Art 
der zugesetzten Sikkative und der 
Stärke und Temperatm des Luft­
stromes ab; sie schwankt zwischen 
12 und 18 Stunden. 

Das fertige Linoxyn wird in 
noch heißem Zustande in flache Eisen­
formen gegossen, wo es zu einer 
schwach klebrigen, dunlden l\Iasse 
erstarrt. 

Das Taylor-Linoxyn unterschei-
det sich von dem \Yalton-Linox~-n 

in mehrfacher Hinsicht. Die Farbe des 

Fig. 70. Apparat znr Her - teilung von 
Lin oxyu nach Pn•·nacoLt. 

ersteren ist dunkelbraun his schwarzbraun , es erweist sidt beim Ausein­
anderziehen ziemlidt zähe, fühlt sich klebrig an und wird beim Erwärmen 
halbflüssig. Seine Dichte betrügt bei 170 1' C beiläufig 1,007. 

In chemischer Hinsicht stellt das Taylor-Linoxyn ein weniger reines 
oxydiertes Leinöl dar als das Walton-Linoxyn. Während bei diesem der 
Oxydationsprozeß unter möglichster Schonung des Glyzeridmolekiils vor sich 
geht, tritt bei der hohen Temperatur, die der Parnacott-Prozeß benötigt, 
eine Zersetzung der Glyzeride ein, was schon an dem dabei auftretenden 
penetranten Gernehe kenntlich ist. Die Oxytlation mag bei dem Parnacott­
Verfahren stellenweise weiter vorgeschritten sein als bei den Produkten der 
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Walton-Methode, doch zeigen diese dafür eine gleichmäßigere, von Zer­
setzungsprodukten freiere Zusammensetzung. 

Der Parnacott-Taylor-Prozeß wird trotz des geringeren Wertes des damit 
erhaltenen Produktes in der Praxis doch viel verwendet, weil er wesentlich 
an Zeit und damit an Zinsen und Kapital spart. 

Verschiedene Versuche, zur Herstellung von Linoxyn außer Leinöl 
andere trocknende Öle zu benutzen, hatten bis heute noch keinen Erfolg. 
Besonders das Holzöl, auf das man in dieser Beziehung Yor Jahren große 
Hoffnungen setzte, hat ganz enttäuscht. 



Ülfirnisse. 

Sechstes Kapitel. 

Gekochte Öle und Firnisse. 
Huiles cuites, vernis. - Boiled oils, oil var­

nishes. - Oli cotti, vernici. 

Von Professm· Ma:x Bottler in Würx.b111y. 

Allgemeirn>-B. 

Als Fit·nisse (vernis, varnish) können eigentlich alle FHissigkeiten 
angesprochen werden, die in dünner Schicht der Luft ausgesetzt, zu einem 
festen, mehr oder weniger glänzenden Überzug eintrocknen. 

Jlefinition. Im engeren Sinne versteht man aber unter Firnissen [Ölfirnissen 1)] 

mit Sauerstoff hP-handelte Üle (Lein-, Hanf-, Mohn-, Sonnenblumen-, l\faisöl usw.), 
die in dünner Schicht, d. h. l mg pro Quadratzentimeter, auf Glas ge­
strichen, in weniger als 24 Stunden einen fpsten, glänzenden Über­
zug geben. 

Die Eigenschaft, in dünner Schicht aufgestrichen allmählich einzu­
trocknen, besitzen alle trocknenden und auch viele halbtrocknende Üle, 
doch dauert der Trockenprozell dieser natiirlichen Öle ziemlich lange, oft 
mehrere Tage. 

DUI·ch einfaches Kochen der Üle läßt sich ihre Trockenfähigkeit 
nicht steigern, und die friiher allgemein verbreitete Ansieht, daß man, 
Leinöl durch bloßes l<Jrhitzen schneller trocknend machen könne, ergeheint 
durch einwandfreie Versuche vollständig widerlegt. 

Sikkative. Die Trockenfähigkeit der Üle wird dagegen durch gewisse sauerstoff-
übertragende Substanzen (Sikkative) wesentlich erhöht. Während Leinöl 
bei gewöhnlicher Temperatur zum Eintrocknen drei bis fünf Tage braucht 
und andere Öle hierfiir noch längere Zeit beanspruchen, kann man durch 
Behandlung der Öle mit Sauerstoff oder sauerstoffabgebenden Sub­
stanzen (Verkochen des Sikkativs mit dem Öle, Auflösen des ersteren 

') Der Name Ölfimis dient zur Auseinanderhaltung dieser Produkte und der 
sogenannten Lackfirnisse (Öllacke), die neben trocknend gemachten Ölen auch 
Harze (Kopal usw.) und flüchtige Lösungsmittel enthalten. Die Herstellung der 
Öllacke wird, als nicht in das Gebiet der eigentlichen Fettindustrie fallend, in 
diesem Werke nicht besprochen. 
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im Öle bei verhältnismäßig niedriger Temperatur, Behandeln der Öle mit 
Ozon usw.) erreichen, daß der Trockenprozeß schon innerhalb vier bis 
fünf Stunden beendigt" ist. 

Je nach der Art der Einverleibung des Sikkativs in das als Roh­
material dienende Öl, spricht·man von gekochten und von kaltbereiteten 
Firnissen. 

Von der Beschaffenheit und Menge des angewandten Sikkativs sowie 
der Zeitdauer des Kochens hängt es ab, ob die gekochten Firnisse von 
hellerer oder dunklerer Farbe sind. Man spricht daher von hell ge­
kochten (pale boiled oils) und von doppelt gekochten (double 
boiled oils), als den dunkleren Sorten. 

Ebenso unterscheidet man nach der Herstellungsart ozonisierte, 
Elektrofirnisse usf., wie man die verschiedenen Firnisse im Handel auch 
nach ihrem Grundstoffe•) benennt und von Lein-, Holz-, Hanfölfirnis 
usw. spricht. 

Man kann die Ölfirnisse in folgende Gruppen unterteilen: 
1. in die nach dem sogenannten Koch verfahren hergestellten Firnisse, 

d. h. solche, zu deren Bereitung die Öle mindestens auf 220 ° C erhitzt 
werden. 

2. in Firnisse, zu deren Herstellung man das Öl (mit oder ohne gleich­
zeitige Durchliiftung) unter Eim·erleibung von Trockenmitteln (Resinaten 
und Linoleaten) bis auf höchstens 160°C erhitzt. Dieser Gruppe reihen 
sich jene Firnisse an, die ausschließlich durch Behandlung von Leinöl mit 
ozonisiertem Sauerstoff erzeugt werden. 

3. in Firnisse, die auf kaltem Wege hergestellt werden, die also durch 
Einverleibung von Sikkativen (Trockenmitteln) ohne Erhitzung und Durch­
lüftung erhalten werden. 

4. in Firnisse, die dadurch erzeugt werden, daß man Leinöl mittels 
Elektrizität oder sonstiger besonderer Verfahren in Firnis überführt. 

Jede der ersten drei Gruppen zerfällt, je nach Art und Menge der ver­
wendeten Trockenmittel und je nach der Durchlüftungsweise sowie der Höhe 
der Temperatur, die bei deren Herstellung erreicht wird, in zahlreiche Unter­
arten 2), die bezüglich ihrer physikalischen Beschaffenheit und ihrer Eig­
nung für den jeweiligen Gebrauchszweck sehr erheblich voneinander ab­
weichen. 

Lippert hat vor einigen Jahren vorgeschlagen, solche Firnisse, die 
nach der später näher zu behandelnden alten l\1ethode mit Blei uml Mangan­
oxyden (Glätte, Mennige, Braunstein usw.) gekocht wurden, Oxydfirnisse 
zu nennen, die mit Linoleaten hergeRtellten Leinölfirnisse als Linoleat-

1) Hier sei bereits bemerkt, daß sich zur Herstellung von Firnissen nicht nur 
die trocknenden Öle (Triglyzeride), sondern auch deren abgeschiedene Fettsäuren 
eignen. 

2) .l. Treumann, Zeitschr. f. öffentl. Chemie, Jahrg. 11, Heft 23. 

Hefter. Tt~eünologil der Ft.·t~c. 111. 

Arten de.­
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firnisse und solche, die mit Resinaten erzeugt wurden, als Resinat­
firnisse zu bezeichnen. Durch diese Bezeichnung würde sich die Her­
stellungsweise deutlich erkennen lassen, und die Chemiker haben sie auch 
angenommen. In der Praxis konnten sich aber die erwähnten Benennungen 
nicht einbürgern. 

Geschichtliches. 

Das wichtigste trocknende Öl - das Leinöl - wird schon seit den 
ältesten Zeiten zum Anrichten von Anstrichfarben verwendet. Apelles, der 
bedeutendste altgriechische Maler, soll schon in den Jahren 330-308 Y. Chr. 
~'irnis benutzt haben. Bereits im zwölften Jahrhundert bemühte man sich, 
den Trockenprozeß des Leinöles abzukürzen, und der Mönch Theophilus 
soll bereits im Jahre 168 n. Chr. die Umwandlung des Leinöles in schnell 
trocknenden lfirnis gekannt nnd gelehrt haben. 

L. E. An des 1) führt als ältestes Buch über die Bereitung von Lacken 
und Leinölfirnissen sowie deren Anwendung ein im Jahre 1696 bei Johann 
Ziegers in Nürnberg erschienenes Werk an, das den Titel führt: "Kunst­
und Werkschule anderer Teil, darinnen zu erlernen allerhand schön be­
währte Lack-, Spick-, Terpentin- und Öl-Fürnisse usw. usw. Von einem 
sonderbaren Liebhaber natürlicher Künste und Wissenschaften." In diesem 
Werke findet sich folgende Vorschrift zur Herstellung von Ölfirnis: 

.Nimm schön lauter Leinöl 4 Pfund, zart geriebener Silberglett 12 oder 14 Lotb, 
das lasse in einem kopffernen Kessel mit stetigem Umrühren eine Zeitlang kochen, 
bis es so heiß ist, daß eine hineingesteckte Feder die Haare fahren und sich zwischen 
den Fingern abstreifen läßt, dann nimm schönen gelben reinen Agtstein, Sandaraca, 
Mastixkömer, Gummi Arabicum, Copall und Abiez (Fichtenharz) eines jeden 4 Loth, 
vermische es wohlgestoßen untereinander, laß in einen irdenen verglasurten, zuvor 
aber in Regenwasser eingelegten Maler-Tiegel, auf einem Iinden Kohlenfeuerlein 
zerfließen und schmeltzen, dann schütte es also in das Leinöl, alsdann lasse auch 
in einen anderen Tiegel 4 Loth reinen Gummi Lacca mit ein klein wenig Leinöl 
fließen, letztliebem thue auch 4 Loth venediseben Terpentin und 6 Loth rein Ter­
pentinöl darzu, laß mit stetigem Umrühren so lange kochen, bis er dir an Farbe 
gefli.llig, dann hebe es ein klein wenig von dem Feuer, lasse es etwas erkalten und. 
thue 8 Loth weißen Vitriol und 4 Loth gestoßen Venedisch Glaß darein, setze es 
noch einmal zum Feuer, laß noch eine Viertelstund mit stetigem Umrühren kochen 
und dann abgehoben, gar erkalten, so ist der Fürnis bereitet, dann zwinge durch 
ein leinen Tuch, lasse ihn gefallen, so wirst du ein fürtrefflichen Fümis über­
kommen, der in einer halben Stunde trocknet und so schön und hellglänzend ist, 
als ein Glaß." 

Auch zur Bereitung von "gemeinem Schreiner-Fürnis" soll man 
nach obgenanntem Werke außer Leinöl noch "Giett, Mennig, weißen 
Vitriol, Venedisch Glaß, Fischbein, Umbra, Gummi, Tragant, Mastix und 
Terpentin" verwenden. Da das erwähnte Buch bereits vor über 200 Jahren 
gedruckt und veröffentlicht wurde, darf als feststehend angenommen 

'J Andes, Die Fabrikation der Kopal-, Terpentinöl- und Spirituslacke, 
Wien 1900, 2. Aufl., S. 11. 
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werden, daß man Trockenmittel (Bleiglätte, Mennige usw.) zur Herstellung 
von Firnis schon lange Zeit vorher gebrauchte. 

In den letzten Dezennien hat man in der Firnisindustrie mannigfache 
Fortschritte gemacht, sowohl was die Auffindung neuer, besonders trocken­
fähiger und leicht einzuverleibender Sikkative anbelangt, als auch in der 
Vervollkommnung der notwendigen Apparate. Auch hat man in den letzten 
Jahren neue, bisher unbekannte Wege der Firnisbereitung (Benutzung elek­
trischer Ströme, ultravioletter Strahlen usw.) einzuschlagen versucht. 

Theorie des Trockenprozesses. 

Der beim Eintrocknen von Ölen - der Linoxynbildung- vor sich 
gehende chemische Prozeß ist ziemlich komplizierter Art und war wieder­
holt Gegenstand wissenschaftlicher Untersuchung 1). M u I der 2), der sich 
zuerst mit dem Trockenprozeß der Öle, insbesondere des Leinöles, befaßte, 
nahm an, daß beim Trocknen eine Spaltung des Triglyzerids erfolge und 
das abgespaltene Glyzerin zu Akryl-, Ameisen- und Essigsäure, 
schließlich aber zu Kohlensäure und Wasser oxydiert werde. Während 
sich nach Mulder die Linolsäure (alte Formel 032~804) zuerst in ihr 
Anhydrid (C32H27 03), dann in Linoxyn (C32H27 0 11 ) verwandelt, haben 
die übrigen im Leinöl enthaltenen Fettsäuren (Öl-, Palmitin- und Myristin­
säure) fiir den Trocl{enprozeß keine Bedeutung. Mit der Oxydation dieser 
Fettsäuren beginnt die Zerstörung des Firnisanstrichs. 

Hazura 3), der als Hauptbestandteil des Leinöles die Linolensäure 
oder Isolinolensäure (C18H3002) und neben Ölsäure (C18H340 2) auch noch 
die ungesättigte Linolsäure (C18H320~) fand und im 1Ylulderschen Linoxyn 
noch Glyzerin nachwies, unterzog in Gemeinschaft mit Bauer 4) die An­
gaben Mulders über den Trockenprozeß einer Kontrolle und gab letzterem 
eine andere Erklärung. Nach Hazura wird nur das an Öl-, Palmitin­
und Myristinsäure geb1mdene Glyzerin abgespalten, während die Glyzeride 
der Linolen- und Linolsäure zu einem ätherunlöslichen Oxylinolein oxy­
dieren. Es bilden sich nicht Keton-, sondern Hydroxylgruppen, so daß 
Pentaoxylinolensäure [C18H30(0H)205] entsteht. Die freien Linolensäuren 
gehen in feste, ätherun!ösliche Anhydride über, die indes bei Behandlung 
mit Alkalien wieder ätherlösliche Säuren liefern. 

R. Kißling5) bewies, daß eine von mancher Seite angenommene Mit­
wirkung von Bakterien oder organisierten Fermenten bei dem Trocken­
prozesse nicht stattfindet. 

1) Vergleiche Fahrion, Chem. Ztg. 1893, S. 1848, u. 1904, S.119ti. 
1 ) Mulder, Chemie der trocknenden Öle, Berlin 1876. 
3) Monatshefte f. Chemie 1886, S. 637; 1887, S. 260; 1888, S. 465; Zeitschr. 

f. angew. Chemie 1888, S. 312. 
') Monatshefte f. Chemie 1888, S. 459 u. 465; Zeitschr. f. angew. Chemi•' 

1888, s. 455. 
") Zeitschr. t'. angew. Chemie 1R91, R. 396. 

25* 
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Aus den Ergebnissen der Untersuchungen von A. H. Sabin 1) über 
die Oxydation des Leinöles dürfte hier erwähnenswert erscheinen, daß bei 
der Oxydation weder Kohlensäure noch Wasser gebildet wird. Die Menge 
des .aufgenommenen Sauerstoffes war sehr verschieden. A. H. S ab in nimmt 
an, daß es nicht der Sauerstoff der Luft, sondern das darin enthaltene 
Ozon sei, das die Oxydation bewirkt. H. R. Procter und W. E. Holmes 2) 

haben eine große Anzahl von Ölen mit Luft geblasen und während der 
verschiedenen Stadien der Oxydation das spezifische Gewicht, die Refraktions­
und Jodzahlen bestimmt. Sie konstatierten. daß bei der Oxydation von 
Ölen das spezifische Gewir.ht und der Refraktionsindex zunehmen, während 
die .Todzahl abnimmt. 

Fahrion3), der aus oxydierten Leinölen Fettsäuren abschied, von 
denen die petrolätherunlöslichen mehr Sauerstoff enthielten als der 11etrol­
ätherlösliche Teil, nahm als Endprodukt der Oxydation des Leinöles Hexa­
oxylinolensäure (C18Ha00 8) an. 

Die Untersuchungen von R. H en riq ues 4) über die Antoxydation des 
Leinöles bzw. des Leinöläthylesters fiihrten zu dem Ergebnisse, daß diese 
Ester sich noch leichter oxydieren als die Gl~·zeride. Bei den Endprodukten 
der Oxydation lagern sieh an das doppeltgebundene Kohlenstoffatom noch 
Hydroxylgruppen an, die sich in Ketongruppen verwandeln oder Aldehyde 
abspalten. 

Fahriona) versuchte, die von Engler und Weißberg6) aufgestellten 
Gesetze über den Verlauf der Antoxydation auf den Trockenprozeß zu 
übertragen, doch schließt er seine interessanten Ausfiihrungen mit der Er­
klärung, daß das bisher vorhandene experimentelle Material für eine ein­
wandfreie Darlegung des Trockenprozesses im Lichte der Engler'schen 
Autoxydationstheorie nicht genüge. 

Die Rolle, die die Sikkative beim Trockenprozeß von Firnissen spielen, 
ist nicht zu unterschätzen, und ihre Mitwirkung kompliziert die Vorgänge 
offenbar nicht unwesentlich. Mulder erklärte die Wirkung der Sikkative 
einfach durch ihre Sauerstoffabgabe. Er schreibt darüber: 

Wenn ma.n eine Boraxlösung durch schwefelsaures Manganoxydul iällt und 
den Niederschlag bei Luftzutritt auswäscht, so färbt er sich infolge von Sauerstoff­
aufnahme an der Oberfläche braun, weil die Borsäure nur lose mit dem Mangan­
oxydul zusamn1enhängt. Ähnlich wirkt borsaures Manganoxydul in Leinöl; es nimmt 
Sauerstoff aus der Luft auf und gibt ihn wieder an das Glyzerin und an das Leinöl­
säureanhydrid ab. 

1) Chem. Ztg. 1906, S. 460. 
2) Journ. Soc. Chem. lnd., Bd. 24, Nr. 24. 
8) Zeitscbr. f. a.ngew. Chemie 1891, S. 540; Chem. Ztg. 1893, S. 1849. 
') Zeitschr. f. angew. Chemie 1898, S. 343 u. 699. 
•) Chem. Ztg. 1904, S. 1196. 
8) Engler und Weißberg, Kritische Studien über den Vorgang der Autoxy­

dation, S. 40. 
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Bei der Mennige (Pb30.1) nahm Mulder an, daß sie als 2 PbO + Pb02 

(Bleioxyd und Bleisuperoxyd) wirke und ihren disponiblen Sauerstoff an 
das Leinöl abgebe. Bleiglätte (PbO) dagegen sei nur wirksam, wenn das 
Leinöl damit gekocht wird, dann werde eben der Sauerstoff, den die 
Mennige schon disponibel enthält, aus der Luft aufgenommen und eben­
falls auf das Leinöl übertragen. 

Nach den neueren Forschungen beruht die Wirkw1g der Sikkative aber 
auf katalytischen Vorgängen. Den Namen 1,Katalyse" hat bekanntlich 
Berzelius in der Chemie eingeführt und damit alle Vorgänge bezeichnet, 
bei denen der Verlauf einer Reaktion durch die Anwesenheit irgendeines 
dritten, indifferenten Körpers ermöglicht oder die Geschwindigkeit der Re­
aktion beschleunigt wird. Da sich beim Studium dieser Vorgänge trotz 
scheinbarer Gleichheit ihres äußeren Verlaufes der wesentliche Unter­
schied in dem Mechanismus der Wirkung herausgestellt hat, daß nämlich in 
dem einen Falle durch den dritten Körper nur die Auslösung einer ruhenden 
Reaktion, im andern :Falle aber die Beschleunigung einer schon in Gang 
befindlichen, aber langsam verlaufenden Reaktion herbeig·eführt wird, unter­
scheidet man neuerdings scharf zwischen diesen beiden Arten der Wirkung, 
und Ostwald 1) bezeichnet als "KatalysatoTen" nur solche Substanzen, 
die eine .Änderung der Beschleunigung des Reaktionsverlaufes bewirken, 
versteht mithin unter "Katalyse" die Beschleunigung eines langsam ver­
laufenden chemischen Vorgangs durch die Gegenwart eines fremden Stoffes. 
Die Beeinflussung l<ann nicht nur positiv (Beschleunigung), sondern 
auch negativ (Verlangsamung) sein 2), und dementsprechend kann man 
auch zwischen positiver und negativer Katalyse unterscheiden. 

Engler und Weißberg 3) fassen im Hinblick auf die Mannigfaltig­
keit der Wirkungsweise der Katalysatoren in verschiedenen Fällen der 
Katalyse, wobei auch nor.h ein und derselbe Katalysator in seinem Mechanis­
mus mitunter ganz verschiedene chemische Reaktionen herbeiführen kann, 
die katalytischen Erscheinungen, die sich bei der Autoxydation abspielen, 
in einer besonderen Oruppe zusammen und bezeichnen diese als autoxy­
dationskatalytische Erscheinungen oder kurzweg als "Autoxy katalyse". 
Man versteht demnach unter Autoxykatalyse einen solchen Vorgang, bei 
dem eine Übertragung des molekularen Sauerstoffes an einen Körper B 
durch Vermittlung eines Körpers A, den Autoxykatalysator, zugrunde liegt. 

Nach Weger ist das schnellere Eintrocknen des mit Sikkativ be­
handelten Leinöls ohne Zweifel der katalytischen Wirkung der im LeinÖl 
gelösten Blei- oder Manganverbindungen zuzuschreiben. Er versuchte, aber 
nur mit geringem Erfolge, organische Körper, die zur Oxydation und Des-

1) Grundlinien der anorganischen Chemie, S. 109. 
2) Bredig, Zeitschr. f. physika!. Chemie, Bd. 31, S. 324 u. Bd. 37, S. 63. 
3) Engler und Weißberg, Kritische Studien über den Vorgang der 

A utoxydation. 

Katalyse. 

Theorie von 
Engler und 
Wcißberg. 
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oxydation geneigt sind, z. B. Chinon und Hydrochinon, als Sikkative 
zu verwenden. Ferner bezeichnete Weger es als eine ziemlich sonderbare 
Tatsache, daß lediglich Verbindungen des Bleis und Mangans als Sikkative 
brauchbar sind, da sie einander sonst in chemischer Beziehung durchaus 
nicht ähneln. Wenn man sich auf denBodender EnglerschenAutoxydations­
theorie stellt, verliert aber die obige Tatsache ihre Sonderbarkeit; Blei und 
Mangan ähneln einander darin, daß sie verhältnismäßig leicht in Super­
oxyde übergehen, und der Trockenprozeß der Firnisse erscheint ohne weiteres 
als ein Fall der Autoxykatalyse. 

Nach. C. Engler und J. Weißberg kann die Autoxykatalyse entweder 
hemimolekular (atomistisch) oder molekular sein. In ersterem Falle 
müßte man die Sikkative als Autoxydatoren (Katalysatoren), das 
Leinöl als Akzeptor ansprechen und die Sauerstoffübertragung würde 
auf atomistischem Wege stattfinden, gemäß der Formel: 

A02 + 2 B = A + 2 BO . 

Trotzdem somit der Akzeptor eine ungesättigte Verbindung darsteHt 
und fähig ist, Peroxyde zu bilden, würden nicht solche, sondern wiederum 
Oxyde vom Typ AO (bzw. BO) entstehen. Nach Manchais Ansicht 
können allerdings auch auf atomistischem Wege Peroxyde entstehen 1). 

Als Stütze für diese Annahme läßt sich anführen, daß nach Lippert 2) bei 
den Manganfirnissen wenigstens bis zu einem Gehalte von 0,20/o Mangan die 
Sauerstoffzahl um so niedriger ausfällt, je größer die Sikkativmenge ist. 
Die Sikkative beschleunigen nur die Reaktion, wie schon oben erwähnt 
wurde. Es können Beweise angeführt werden, daß man es im Trocken­
prozeß der Firnisse eigentlich mit einer molekularen Autokatalyse (nach 
Engler und Weißberg) bzw. mit einer indirekten Autoxydation zu tun 
hat. Die Sikkative wären sonach nur Pseudoautoxydatoren 3), die Hy­
droxylgruppen addieren und dadurch einen sekundären Autoxydator entstehen 
lassen. Dieser nimmt seinerseits molekularen Sauerstoff auf und geht in 
ein Hydroperoxyd' über, gemäß den Formeln: '1) 

MM + OHH--+- MOH + MH 
M-0 
I + --+- M . 0-0H 
H-0 

') Liebigs Annalen 1903, S. 93. 
8) Zeitsehr f. angew. Chemie 1898, S. 433. 
3) Unter einem nPseudoautoxydator" versteht man einen Körper, der 

entweder durch Einwirkung auf andere Körper unter Verbrauch negativer Ionen 
oder durch Entladung positiver Ionen die Bildung reaktionsfähiger Atome veranlaßt, 
die ihrerseits die Autoxydation herbeiführen. .Man bezeichnet diese deshalb als 
"sekundäre oder indirekte Autoxydatoren". 

4) C. Engler und J. Weißberg, Kritische Studien über den Vorgang der 
Aut{)xydation 1904, S. 95. 
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Letzteres setzt sich mit Wasser in Metallhydroxyd und W asserstoffsuper-. oxyd um: 
M • 0-0 · H + H20-+ M • OH + H202 • 

Das eigentliche oxydierendP. Agens wäre somit im ~'alle der mole­
kularen Autoxykatalyse das Wasserstoffsuperoxyd, das die Linolen­
und Linolsäure auf sekundärem Wege in ihre Peroxyde überführen würde. 
Mit dieser Anschauung harmonieren vor allen Dingen die hohen Sauerstoff­
zahlen der Firnisse, ferner verlaufen die indirekten Autoxydationsprozesse 
im allgemeinen rascher als die direkten, weshalb man von den zwei konkur­
ti.erenden Möglichkeiten die erstere bevorzugt. Auch werden die indirekten 
Autoxydationsprozesse durch die Gegenwart von Wasser, Säuren und Gly­
zerin begünstigt 1), alles Körper, die beim Trockenprozeß frei werden. 

W. Fahrion 2) macht ferner darauf aufmerksam, daß hierher vielleicht 
auch noch die Beobachtung Lipperts 3) gehöre, wonach Sikkative, die Blei 
und Mangan enthalten, wirksamer sind als solche, die nur Blei oder nur 
Mangan aufweisen. Dasselbe konstatierte auch Stern berg 4), der fand, daß 
Bleimanganfirnisse Yiel schneller Sauerstoff aufnehmen als die nur Blei­
oder Manganoxyd enthaltenden. 

Aus den Untersuchungen A. Genthes5) über den Tr'ockenprozeß des 
Leinöles dürfte hier anzufiihren sein, daß Licht auf die Reaktionsgeschwindig­
keit stark beschleunigend einwirkt. Durch zahlreiche Messungen im Dunkeln, 
im Lichte, bei erhöhter Temperatur, bei verschiedenem Sikkativzusatz usw. 
wurde nachgewiesen, daß .in jedem Falle eine Autokatalyse vorliegt; der 
Autokatalysator scheint peroxydartigen Charakter zu besitzen. Das Leinöl 
bildet primär den Katalysator und wirkt dann als Akzeptor, während die 
Sikkative als Pseudokatalysatoren aufzufassen sind, die nur beschleunigend 
auf die Bildung des Autokatalysators wirken. Über die Hauptreaktion lagert 
sich eine andere, die hauptsächlich aus einer langsamen Verbrennung der 
organischen Substanz besteht. Der Sauerstoff wird teilweise, namentlich im 
Licht und bei höherer Temperatur, durch diese Nebenreaktion verbraucht. 

Parallel mit der Oxydation geht eine Polymerisation. Das Gewicht 
der flüchtigen Reaktionsprodukte betrug ca .. 15Dfo, die Sauerstoffaufnahme 
im Durchschnitt 23% (bei Zimmertemperatur und im Dunkeln). 

Nach J. Desalme G) gehen beim Trocknen des Leinöls die Glyzeride 
der ungesättigten ~'ettsäuren an mehreren doppelten Bindungen beim Kon-

1) C. Engler und J. Weißberg, Kritische Studien über den Vorgang der 
Autoxydation 1904, S. 94. 

~, Chem. Ztg. 1904, S. 1200. 
3) Zeitschr. f. angew. Chemie 1899, S. 542; 1903, 8:369. 
4) Farbenztg. 1907, S. 669-673. 
6) Zeitschr. f. angew. Chemie 1906; Bayer. Industrie- u. Gewerbeblatt, neue 

Folge, Bd. 39, S. 128. 
8) Theorie über das Trocknen der Öle von J. Desalme; Rev. Chem. Ind., 

Jahrg. 20, Nr. 233, Chem. Revue 1909, S. 169. 
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takt mit der Luft in Peroxyde über, welche das Öl vollständig oxy­
dieren. Diese Reaktion ist sehr langsam. Gibt man Terpentinöl hinzu, 
so geht die Reaktion schneller vor sich, denn das Öl bildet an der Luft 
leicht ein Peroxyd, das vollständig und schnell das Gemisch oxydiert. Die 
Hinzugabe eines Mangansalzes erhöht die Schnelligkeit und Energie der 
Reaktion, denn erstens wirkt das Salz als mineralisches Ferment, wenn 
man es in Spuren in Gegenwart eines Körpers benutzt, der sich leicht in 
ein Peroxyd verwandelt (z. B. Terpentinöl), 'und zweitens wirkt es als Auto­
oxydationsmittel direkt auf das Leinöl, wenn man es in größeren 
Mengen verwendet; in diesem Falle teilt es diese Eigenschaften mit dem 
Blei. Die Lichtstrahlen, besonders die ultravioletten, wirken fördernd auf 
die Bildung der Peroxyde. Es handelt sich also immer um die Bildung 
von Peroxyden. Man kann auch direkt organische Peroxyde hinzufügen 
und so stark trocknende Öle herstellen, die gar keine Mineralbestandteile 
enthalten. 

Die Trockendauer eines Firnisses ist, abgesehen von dessen be­
sonderer Zusammensetzung und Güte, abhängig von Luft, Licht, Wärme 
und dem Feuchtigkeitsgehalt der Luft. Wo schlechte Luft, wenig 
Licht und keine Wärme ist, da geht auch das Trocknen nur sehr langsam 
vor sich. 

Durch Ermittlung der von einem Firnisse aufgenommenen Sauer­
stoffmenge kann man sich ein Bild über den Verlauf des Trockenvorganges 
verschaffen. Lippert hat zu diesem Zwecke kleine Glastafeln, die wie die 
Oberfläche eines Mohnblattes fein rauh geschliffen waren, mit Firnis be­
strichen. Werden nun diese Tafeln entweder dem Lichte exponiert oder in 
einem dunkeln, lichtabgeschlossenen Raume aufbewahrt oder sonstwie trock­
nen gelassen und dabei von Zeit zu Zeit gewogen, so erfährt man die auf­
genommene Sauerstoffmenge und erhält durch die so ermittelten Zahlen 
ein ziffernmäßiges Bild über das Trocknen des Firnisses unter den ver­
schiedenen Bedingungen. 

Die Dicke der Schicht spielt in gewissen Grenzen keine Rolle, d. h. die 
Menge des absorbierten Sauerstoffes ist proportional der Dicke. Die Schnellig­
keit der Reaktion wächst proportional der Kubikwurzel aus der Konzen­
tration der Katalysatoren. Ferner ist die Absorption des Sauerstoffes bei 
15-20 Atmosphären proportional dem Drucke. Beim Erwärmen auf höhere 
Temperaturen nimmt die Schnelligkeit der Reaktion nach der Regel von 

Spring zu 1). 

Die Versuche Lipperts haben ferner ergeben, daß ein Firnis, solange 
er Sauerstoff aufnimmt, nicht als eingetrocknet bezeichnet werden darf. Erst 
wenn jede Sauerstoffaufnahme aufgehört hat, kann man den Firnis 
wirklich trocken nennen. 

1) S. A. Fokin, Journ. d. russ. phys.·chem. Gesellsch. 1907, S. 307. 
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Nach Lippert nehmen Firnisse, die. mit rohem Leinöl hergestellt 
sind, etwa 17-20°/0 Sauerstoff auf, hingegen alte Firnisse oder solche, 
die man mit altem, abgelagertem Leinöl hergestellt hat, nur ca. 12-15°/0, 

weil letztere schon beim Lagern Sauerstoff aufgenommen haben. 
Vollständig trocken gewordene Firnisse nehmen allmählich wieder 

etwas an Gewicht ab. (Vergleiche Band 1, S. 118.) Es findet dabei eine 
weitere Sauerstoffaufnahme statt, aber der Sauerstoff, der zum trocken 
gewordenen Anstrich hinzukommt, wirkt nicht mehr trocknend, sondern 
zersetzend ein. Aus diesem Grunde muß jeder Firnisanstrich, auch wenn 
er mittels des reinsten Firnisses hergestellt wurde, nach kürzerer oder 
längerer Zeit wieder erneuert werden. 

Bo1"Jnatm·ialien der :i'i·l"n.isbm·f':ittt,ng. 

a) Öle. 

Zur Herstellung von ~'irnissen eignen sich sowohl die trocknenden als 
auch die halbtrocknenden Öle. Am meisten wird als Grundstoff das Lein­
öl gebraucht, doch werden in Rußland auch Hanfölfirnisse in großer 
rtfenge hergestellt, wie auch Mohn- und Sonnenblumenöl, in Amerika 
:rtlaisöl, in China und Japan Holzöl das Ausgangsmaterial für Firn.sse 
bilden. 

Leinöl. 

Das zur Firniserzeugung verwendete Leinöl soll gut abgelagert und Leinöl. 

klar sein. 
Nach J. Treumann 1) sind aus La-Plata- und ostindischer Saat erzeugte 

Leinöle zur Herstellung klebefrei trocknender Firnisse nicht gut verwendbar. 
Nachdem über die Eigenschaften des Leinöles schon eingehend be­

richtet wurde (Band 2, S. 25-32), sollen hier nur mehr gewisse in der 
Praxis häufig gebrauchte Ausdrücke, wie Lackleinöl, Dicköl, Standöl, 
geblasenes (oxydiertes) Leinöl usw., die ebenfalls schon früher (Band 1, 
S. 32) Erwähnung fanden , näher erörtert und deren Darstellungsweisen 
vorgefilhrt werden. 

Die im Handel unter der Bezeichnung "Lackleinöl" vorkommenden 
Leinölsorten !) erscheinen häufig nach dem Sieden zwar spiegelblank, ent­
halten aber trotzdem noch schädliche Bestandteile ( Schleimstoffe ), deren 
Ausscheiden erst nach mehrtägigem Stehen , manchmal sogar erst nach 
verhältnismäßig langer Zeit, eintritt. Zum Sieden erhitztes reines Leinöl 
soll auch nach monatelangem Stehen in einem offenen Glase nicht die ge­
ringste Trübung zeigen. In den meisten Fällen sind jedoch die sogenannten 
Lackleinöle nicht besser als gewöhnliche Handelsleinöle 3). 

1) Zeitschr. f. öft'entl. Chemie, Jahrg. 11, Heft 23. 
2) C. Niegemann, Chem. Ztg. 1904, S. 97, 724 u. 841. 
3) Bottler, Chem. Revue 1906, S. 218. 
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Auf der Beobachtung, daß Leinöl, genau so wie andere Öle, bei Ab­
kühlung auf Temperaturen nahe dem Nullpunkt gelöste Eiweiß- und 
Schleimstoffe ausscheidet, hat Niegemann ein Entschleimungsverfahren 
gegründet. 

Nach ·einer von fachmännischer Seite sehr empfohlenen Vorschrift 
verfährt man bei der Herstellung von Lackleinöl wie folgt 1): 

100 Gewichtsteile Leinöl, 2 Gewichtsteile Bleizucker und 2 Gewichts­
teile frischgebrannten Ätzkalks werden in einem mit Rührwerk versehenen 
Kessel 3-4 Stunden lang durchgerührt. Man zieht dann eine kleine, 
klare Probe ab, erhitzt sie auf etwa 3200 C und beobachtet im Reagenz­
glase, ob eine Fällung oder Trübung eintritt oder ob die Probe klar bleibt. 
In letzterem Falle ist das Lackleinöl gebrauchsfertig, ersterenfalls setzt 
man der Gesamtmasse noch etwa einen Gewichtsteil Ätzkalk zu und rührt 
einige Zeit tüchtig durch. Eine nun gezogene Probe wird beim Erhitzen 
auf etwa 3200 C klar bleiben, ein Zeichen, daß das Leinöl völlig ent­
schleimt ist. 

Das beste Lackleinöl soll sich nach folgendem V erfahren 2) herstellen 
lc~Ssen: Man mischt in einem großen Holzbottich 1800 kg rohen Leinöles gut 
mit 4 kg Salzsäure und setzt die Mischung in mit Blei ausgeschlagenen 
und mit Fenstern Yerseheney. Holzkasten so, lange den Sonnenstrahlen aus, 
bis sie halbstark eingedickt ist. Die Fenster der Kasten müssen des Morgens 
geöffnet werden, damit die warme Luft und die Sonnenstrahlen guten Zutritt 
haben; abends schließt man die Fenster. Wenn sich über Nacht an den 
inneren Seiten der Fenster starker Schweiß (Wasser) angesetzt hat, so muß 
dieser jeden Morgen behutsam mit einem Schwamm abgetrocknet werden. 
Ist das Öl stark genug eingedickt, so wird das klare Öl von dem Satz 
abgezogen, in Standgefäße gebracht und noch einige Wochen der Ruhe 
überlassen. Die mit diesem Öl hergestellten Lacke lassen sich leichter 
streichen als die mit Leinöl, welches künstlich erhitzt wurde, hergestellten 
Lacke. Da aber die Herstellung dieses Öles kostspieliger ist, so wird es 
nur für bessere Lacke verwendet. 

Dick- oder Standöl entsteht, wenn Leinöl in entsprechender Weise, 
jedoch nicht bis zu seinem Siedepunkt, erhitzt wird. Das ein­
gedickte Leinöl ist ein wenig dunkler als vorher gefärbt und besitzt keine 
größere Trockenfähigkeit als das rohe Leinöl. ~n nimmt jetzt an, d~ 
gekochtes Lflinöl und sogenanntes Dick- oder Standöl weniger Produkte 
der Oxydation, als vielmehr solche der Polymerisation seien. Da beim 
Kochen des Leinöles ein Akroleingeruch wahrgenommen wird, findet jeden­
falls während des Kochens auch eine geringe Zersetzung des Glyzerins 
statt, aber eine eingreifende Veränderung der chemischen Zusammensetzung 
des Leinöles tritt infolge des sogenannten Kochprozesses nicht ein. 

1) Farbenztg., Jabrg. 10, Nr. 52. 
2) Farbenztg. 1909, Nr. 24. 
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Durch basi~che StiJffe (Kalk, fixe Alkalien) kann man (lie Polymeri­
sation~fähigkeit des Leinöles erhöhen; es wird nämlich nach F. Hertkorn 
z. B. bei Kalkzusatz infolge der stets entstehenden geringen }!engen leiniil­
sauren Kalkes die Oxydationsfähigkeit des Leinöles zu Linoxyn aufgehoben 
und statt eines Oxydation:svorganges findet ein Polymerisationsprozeß statt. 

Dicköl wird nach verschiedenen Methoden hergestellt. Walton 1) war 
der erste, der auf erhitztes Leinöl heiße Luft einwirken ließ; ein ähnliches 
Verfahren wie Walton wandtc> Wilson an. Bei der Firnisbereitung wir(l 
von diesen Methoden gesprochen werden. 

In neuerer Zeit wurden verschiedene Apparate zur Erzeugung vou 
Dicköl und Dickölfirnis konstruiert. Im allgemeinen ist die Einrichtung 
getroffen, daß man Leinöl im Zustande großer V crtc>ilung mit warmer Luft 
zusammenbringt und gleichzeitig die Wirkung des Saucrstoffes durch den 
Einfluß des Lichtes unterstützt. Unter diesen Bedingungen wird nach 
kurzer Zeit eine große Menge von sehr dickem, hellfarbigem Öle gewonnen. 

Man kennt unter anderen auch ein V erfahren zum Eindicken von 
Leinöl, wonach man dieses auf 200° C erhitzt und ihm Waaser wt-ropfen 
läßt. Während das Wasser verdampft tritt eine immer stärker werdende 
\'erdiekun~ des Öles ein. Rehufs Abkürzung der Reaktionsdauer soll man 
tlas Wasser vorher mit einer aus de:;sen Analyse bekannten Verbindung 
(Caleinmkarbonat, Magnesiumkarbonat, Calciumsulfat) sättigen. 

Wiederhold 2) empfiehlt, zur Herstellung von Firnis nur gereinigtes 
Leini\1 zu nehmen. 

Behufs Reinigung des Leinöles soll man 100 'l'eile desselben mit 100 Teilen 
Wasser, worin 1 Teil Kalihydrat gelöst wurde, gut mischen und dann das Öl in Ruhe 
sich von der wässerigen Lösung, die alle Yerunreinigungen aufgenommen hat, trennen 
lassen. Die wässerige Flüssigkeit wird abgezapft und das Öl wiederholt mit Wasser 
gewaschen. Das so gereinigte Öl setzt man 14 Tage lang der Einwirkung der 
Sonne aus und verarbeitet es dann folgendermaßen zu Firnis: 

Man füllt in einen geräumigen Kessel1,5 Yolumen Wasser und gießt 1 Volumen 
Leinöl darauf. Alsdann vermengt man innig durch Reiben iu einer Reibschale 
gleiche Teile Mennige, Bleiglätte und Bleizucker, wägt davon 100fo vom Gewichte 
des verwendeten Öles ab und bringt das Pulver in ein leinenes Beutelchen, das 
derart in ·den Kessel gehängt wird, daß es im Öle eintaucht, ohne aber das Wasser 
zu berühren. Man erhitzt dann so lange, bis das Wasser bis auf einen geringen 
Rest verdunstet ist. Der sich bildende Schaum wird sorgfältig beseitigt. Nach 
Verlauf von 24 Stunden filtriert man das Öl durch einen leinenen Beutel oder besser 
durch einen Filztrichter und läßt tlen fertigen Firnis vor dem Gebrauch möglichst 
lange ZPit lagern. 

Zur Verhinderung des Flockens des Leinöles beim raschen Erhitzen 
ist eine Reihe vo~ Vorschlägen g·emacht worden. So will Wilhelm 
Traine 3) in Wicf;baden diesen Übelstand durch einen Zusatz kleiner Mengen 

') Zeitschr. f. öft'entl. Chemie, Jahrg. 11. Heft 23. 
2) Dinglers polyt. Journ., Bd. 181, S. 159. 
'l D. H. P. Nr. 161941 v. 2. Okt. 1902. 
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von Alkalien, kohlensauren Alkalien und Oxyden der Et·dalkalien, 
insbesondere Kalk, vermeiden. Ein Zusatz von 1/ 8-i/2 ~'/0 pulverförmigen 
gelöschten oder ungelöschten Kalkes soll schon genügen, nach Andcs t) 
sogar eine solche von einigen Hundertstelprozenten. Größere Mengen von 
Kalk (1-2°/0 ) sollen nach d.en Beobachtungen von And{'s das Flocken 
wieder hervorrufen. 

Niegemann 2) hält Kalkhydrat sowie andere Chemikalien zur Ent­
schleimung von Firnisöl für ungeeignet und ein Ausfällen der Schleimstoffe 
durch Abkühlung der Öle für das Beste 3). 

Hirzel4) und An des 5) empfehlen für das Entschleimen von Firnis­
leinöl Silikatpulver 6). 

A. S tellin g· 7) hält zur Entfernung der schleimigen Verunreinigungen aus 
Leinöl Filter aus Papier uder Leinwand, die mit Stoffen wie borsaurer Magnesia, 
harzsaurem oder fettsaurem ~Iangan oder Zink imprägniert sind, für vorteilhaft. 

In neuerer Zeit verwendet man an Stelle des Leinöles auch Leinöl­
fettsäure zur Firnisfabrikation. Da bei dem Firnisprozcß ein Teil des 
Glyzerins der Fette zerstört wird, eignen sich Fettsäuren für die Firnis­
bereitung ganz gut. 

Holzöl. 

Holzöl. Über die Eigenschaften dieses Öles wurd.e schon S. 61 u. ff. (Band 2) be-
richtet, daß es bezüglich seiner Trockenfähigkeit das Leinöl übertrifft. Für die 
Firnisherstellung kommt vorzugsweise die Eigenschaft des Holzöles in Be­
tracht, daß es sich nach dem Aufstreichen in der ganzen Schicht gleich­
mäßig verdickt. Das Leinöl trocknet nach dem Aufstreichen von oben nach 
unten, d. h. es entsteht zuerst auf der Oberfläche der Leinölschicht eine 
Haut, die allmählich an Starke zunimmt, bis endlich die ganze Schicht fest 
geworden ist. "\Venn man mit Leinöl mehrere Anstriche übereinander auf­
trägt, muß jedesmal das ,·ollständige Trocknen der unteren Schicht abge­
wartet werden, bevor man mit einem neuen Anstrich beginnt. Das Holzöl hin­
gegen trocknet nach dem Aufstreichen von unten aus bzw. aus sich heraus; 
es liefert einen matten, abe.r elastischen und harten Überzug 8). Um das Holzöl, 
das auch die besondere Eigentümlichkeit besitzt, bei einer verhältnismäßig 
niedrigen Temperatur zu gelatinieren, zur Erzeugung von Firnissen ver­
wenden zu können, muß es für diesen Zweck entsprechend präpariert werden 9). 

1) Farbenztg. 1906, S. 679. 
2) D. R. P. Nr. 163056 v. 8. März 1904. 
3) Siehe Bd. I, S. 6I4. 
') Chem. Revue I904, S. 116 u. I45. 
5) Seifensiederztg., Augsburg I906, S. I37. 
") Siehe Bd. I, S. 660-662. 
') D. R. P. Nr. 177693. 
8) Dieser Überzug besitzt aber nur eine geringe Haltbarkeit, so daß man ihn 

in Fetzen von dem gestrichenen Gegenstand abziehen kann. 
9 ) Vergleiche S. 65 des 2. Banlies und An des, Cbem. Revue I90I, S. 252. 
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Man erhitzt das klare oder trübe Holzöl in einem emaillierten Kessel 
zwei Stunden lang auf ungefähr 170 ° C und läßt es dann zur Abkühlung 
und Klärung drei Tage ruhig stehen. Das geklärte Öl wir(l in einem 
zweiten Kessel während einer Stunde auf 180° C erhitzt, wobei es eine 
dickere Beschaffenheit annimmt. Man läßt jetzt das Öl auf 130 ° C ab­
kühlen und vermengt es allmählich mit 2% gemahlener Bleiglätte; ein 
weiteres Erhitzen ist nicht mehr nötig. Nach dem Erkalten kann dem Öle 
so viel Terpentinöl zugesetzt werden, daß man einen streichfähigen Firnis 
erhält. Es ist zweckmäßig, diesen längere Zeit ruhig stehen zu lassen, 
damit er sich klärt. 

Nach dieser Methode wird ein dem gewöhnlichen Leinölfirnis ähnliches 
Produkt erzielt, das mit· einer Körperfarbe angerieben, in 5-6 Stunden 
hart eintrocknet. 

Wenn mit Hilfe von Holzöl brauchbare Firnisse hergestellt werden 
sollen, so hat man vor allem darauf zu achten, daß beim Erhitzen des 
Holzöles die Temperatur nicht zu hoch steigt; letztere kann allmählich 
bis auf 2000 C erhöht werden, wobei man das Öl fortwährend umrührt. 
Hat das Öl eine solche Konsistenz angenommen, daß man mit einer 
Probe davon Fäden ziehen kann, so werden zweckmäßigerweise auch noch 
Trockenmittel (Bleiglätte, Manganborat usw.) zugesetzt. Die Gefahr des 
Gerinnans wird sehr vermindert, wenn man das Holzöl vor dem Kochen 
mit Leinöl, Harzöl oder Harz vermischt; die wertvollen Eigenschaften des 
Holzöles (schnell und hart zu trocknen und elastische Überzüge zu liefern) 
gehen aber durch einen solchen Verschnitt des Holzöles teilweise verloren. 

Nach W. Lippertl) trocknet mit Harz versetztes Holzöl sehr gut und 
der Anstrich bekommt auch ein glänzendes Aussehen. Ferner trocknet mit 
Leinöl vermischtes Holzöl gut aus. 

Lippert bemerkt weiter, daß die mit Holzöl hergestellten Firnisse 
stets zuviel Harz enthalten. Trotzdem sie mit diesem sehr schnell trocknen, 
tritt bald ein Nachkleben ein, zumal wenn Feuchtigkeit und Wärme auf 
den Anstrich einwirken. 

Andere trocknende Öle. 

Auch Mohn-, Nuß-, Sonnenblumen- und Hanföl sowie andere trocknende Andere Öle. 

und halbtrocknende Öle werden bisweilen zur Herstellung von Firnissen 
benutzt, doch ist ihr Verbrauch für diese Zwecke nur gering. Über die 
Eigenschaften dieser Öle wurde schon in Band 2, S. 90, 102, 116 und 
136 berichtet. 

J. Petrow 2) hat Versuche mit aus russischem Mohn-, Sonnenblumen­
und Hanföl erzeugten :Firnissen ausgeführt, die er durch warmes Lösen von 
harz- und leinölsaurem ftlangan (2°/0 ) in rohen und gekochten Ölen her-

') Chem. Revue über die Fett- und Harzindustrie 1904, S. 203. 
2) Seifensiederztg., Augsburg 1906, S. 921. 
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stellte. Es wurde konstatiert, daß die Trockenzeit dieser Firnisse verhältnis­
mäßig lang ist; mit ~Ianganresinat bereitete Firnisse trocknen schneller als 
die mit Manganlinoleat. Ob die Öle roh oder gekocht sind, ist von geringem 
Einfluß. Bei den Firnissen ergab sich, daß die Sauerstoffaufnahme in einem 
Verhältnis zur Trockenzeit steht; die am schnellsten trocknenden Firni:;se 
aus Hanföl nehmen auch stets am meisten Sauerstoff auf . 

.Als Ergebnis seiner Untersuchungen stellte J. Petrow fest, daß sich 
Sonnenblumenöl zur Firnisbereitung nicht eignet, wohl auch kaum das 
Mohnöl; nur Hanföl könnte zu Firnis gebraucht werden. Letzteres Öl kann 
man aber wegen seiner dunklen Färbung nur zu solchen Firnissen ver­
wenden, die auch eine dunkle Farbe besitzen dürfen. 

b) Trockenmittel (Sikkative). 

Ein gutes Trockenmittel soll folgende Ansprüche erfüllen: 

1. muß es eine genügende Trockenkraft besitzen; 
2. darf es keine Metallfarben zum Eindicken bzw. Stocken bringen; 
3. darf es sich nicht ausscheiden, d. h. keinen Satz bilden. 

In der Praxis der Firnisfabrikation werden als Sikkative hauptsächlich 
Blei-, Mangan- und Zinkverbindungen verwendet. 

Die in der Firniserzeugung verwendeten Trockenpräparate bestehen 
durchweg aus Schwermetallverbindungen. 

S. A. Fokinl) hat 15 Metalle auf ihre Aktivität geprüft, die er, in drei 
Gruppen unterteilt und hinsichtlich ihres Effektes in folgender Weise ordnet: 

1. Kobalt, Mangan, Chrom, Nickel (Eisen, Platin, Palladium); 
2. Blei, Calcium, Baryum; 
3. Wismut, Quecksilber, Uran, Kupfer, Zink. 

Wirksam ist der Saucrstoff höherer Oxydationsformen der Metalle, und 
zwar um so mehr, je höher der Oxydationsgrad ist. Gleichzeitig mit der 
atomären Autoxydation ist auch eine molekulare möglich, hesonders wenn 
nur wenig Katalysator vorhanden oder dieser schwach wirkend ist. 

In großem Maßstabe gebraucht werden hauptsächlich Blei-, Mangan­
und Zinkverbindungen, doch finden auch einige andere Präparate lJisweileu 
Anwendung. 

Bleiverbindungen. 

Bleiglätte. Bleiglätte lGlätte], die je nach der helleren oder dunkleren Farbe auch 
als Silber- oder Goldglätte bezeichnet wird. Reine Bleiglätte ist Blei­
oxyd (PbO) und kommt als geiLes, bald heller, bald dunkler gefärbtes 
Pulver vor. In starker Rotglut schmilzt die Bleiglätte und erstarrt beim 
Erkalten zu einer schuppig-kristallinischen :M:asse. 

1) S. A. Fokin, <Tourn. d. russ. phys.-chcm. Gesellsch. 1907, S. 307. 
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Mennige [Bleiorthoplumbat = Pb2Pb04(Pb304)]; sie enthlllt mehr Sauer­
stoff als das gewöhnliche Bleioxyd und stellt .ein orangerot bis rot (mennig­
rot) gefärbtes Pulver dar. 

Bleiweiß [2/ 3 basisches Bleikarbonat = Pb3(0H)s(C03)8]; dieses findet 
mitunter als BleisikkatiY. gemengt mit gemahlener Bleiglätte, Bleizucker 
und Mennige, Anwendung. 

Bleizucker [neutrales Bleiazetat = Pb(C2H302) 2 + 3 H20]; diese in 
Wasser sehr leicht lösliche Verbindung kommt in farblosen, glänzenden, 
vierseitigen Prismen Yor und ist giftig. Bleizucker verbindet sich mit 
weiterem Bleioxyd zu basischen, alkalisch reagierenden Salzen. Das ein­
fachste dieser basischen Salze, Bleiessig, hat die Zusammensetzung: 
Pb(OH)(C2H302). 

Leinölsaures Blei [Bleilinoleat] findet, in Terpentinöl gelöst, Ver­
wendung als Sikkativ. Gewöhnlich wird dieses Sikkativ durch Erhitzen 
(auf 250-300° C) von 10-70 Gewiehtsteilen Bleiglätte, Mennige und 
Bleizucker mit 100 Gewichtsteilen Leinöl hergestellt. Auch auf kaltem Wege 
kann man ein solches Sil•kativ .bereiten, indem man 120 Gewichtsteile 
Leinölfettsäure mit 10 Gewichtsteilen gepulverten Bleiazetats vermengt und 
dann die Mischung unter öfterem Durchschütteln dem Sonnenlichte aussetzt. 

Man verwendet das Präparat als Zusatz zu Farben und Lackanstrichen. 
Es soll flüssig, völlig klar und braun gefärbt sein und muß, fiir sich allein 
aufgestrichen, in einer Stunde harttrocken werden. 

Harzsaures Blei [Bleiresinat]; dieses Präparat wird entweder durch 
Schmelzen von Harz (Kolophonium) mit Bleiglätte oder durch Fällung 
einer alkalisch-wässerigen Harzlösung mittels einer Bleisalzlösung hm·gestellt. 
Man unterscheidet daher auch ges chmo I zenes und gefälltes harz­
saures Blei. 

Der Unterschied bezüglich der Benützung geschmolzener und nieder­
geschlagener Harzpräparate bei der Bereitung von Leinölfirnissen besteht 
nach L. E. Andes 1) darin, daß die Lösung der geschmolzenen Verbin­
dungen nur unter Anwendung höherer Temperatur möglich ist, während 
die niedergeschlagenen bzw. gefällten sich auch ohne jede WärmE>.anwendung 
leicht und schnell ·lösen. In Terpentinöl lösen sich die gemahlenen ge­
schmolzenen Resinate ebenfalls ohne Wärmeanwendung, leichter jedoch, 
wenn man sie mit etwas Terpentinöl erhitzt und nach erfolgter Lösung 
deu Rest des Terpentinöls zusetzt. 

Die gefällten harzRauren Blei- und Manganoxyde sind nur in seltenen 
Fällen in Terpentinöl vollkounnen löslich, weshalb sie bei der Sikkativ­
bereitung weniger in Betracht kommen. 

Durch Schmelzen wird Bleiresinat gewonnen, indem man in einem 
Kessel 25 Teile Kolophonium bis zur Dünnflüssigkeit schmilzt und hierauf 

') Andes, Die Hal'zprodukte, S. 318. 
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unter beständigem Umrühren in kleinen Mengen 3 Teile feinstgemahlener 
Bleiglätte hinzufügt. Das Erhitzen muß so lange fortgesetzt werden, bis 
die Reaktion eingetreten ist, d. h. bis sich das Harz vollständig mit der 
Bleiglätte verbunden hat. Man läßt dann das erhaltene Produkt abkühlen 
orler gießt es in Fässer aus, worin es erkaltet. 

Behufs Herstellung von gefälltem harzsauren Blei werden 20 Teile 
Kolophonium mit 32 Teilen Wasser und 3 Teilen Ätznatron in einem Kessel 
so lange erhitzt, bis das Harz völlig verseift ist. Zu gleicht'r Zeit löst 
man 20 Teile Bleiazetat in 84 Teilen Wasser (von 100 ° C) auf und gießt 
die noch warme Lösung in die Harzseifenlösung. Letztere soll eine Tem­
peratur von ca. 50 ° C besitzen. Die Bleisalzlösung setzt man nach und 
nach unter Umrühren zu. Das gefällte Bleiresinat wirrl abfiltriert, mit 
warmem Wasser ausgewaschen und getrocknet. 

Bleiborat und Bleimanganat: Im Handel kommen ferner noch 
borsaures und mangansaures Blei vor. Ersteres Produkt ist schneeweiß 
und wird äJmlich wie das später zu erwähnende Manganborat verwendet. 
Das mangansaure Blei stellt ein Präparat von brauner Farbe dar, das ein 
hohes spezifisches Gewicht und ein sehr bedeutendes Trockenvermögen 
besitzt; schon 0,1% davon wirkt firnisbildend. 

Der Bleigehalt der mit Bleisikkativen dargestellten Firnisse kann 
für manche Verwendungen nachteilig werden. In der Luft unserer Wohn­
räume usw. finden sich stets kleine Mengen von Schwefelwasserstoff vor, 
die Düngergruben, Aborten und anderen Quellen entstammen. Die mittels 
der Bleipräparate hergestellten Firnisse nehmen aus der Luft bald Schwefel­
wasserstoff auf und färben sich dabei infolge der Bildung von S9hwefelblei 
dunkler. Es bestehen auch einige wichtige Malerfarben aus Schwefel­
verbindungen, z. B. der Zinnober aus Schwefelquecksilber, das Kadmiumgelb 
aus Schwefelkadmium usw. Wenn man durch eine solche Farbe unmittel­
bar eine Schwefelverbindung in einen Bleifirnis bringt, erfolgt rasch eine 
Wechselwirkung zwischen dem Schwefelmetall der Farbe und dem Blei­
gehalte des Firnisses, und es entsteht schwarzes Schwefelblei. Die Farbe· 
büßt infolgedessen ihre Schönheit und ihren Glanz ein und sieht in kurzer 
Zeit wie beraucht aus. 

.Manganverbindungen. 

Manganoxyd (Braunit = Mn203), das selten verwendet wird und 
in reinem Zustande (erhalten durch gelindes Erhitzen von Manganhydroxyd) 
ein dunkelbraunes, weiches und abfärbendes Pulver darstellt. 

Manganhydroxrd (Manganoxydhydrat = ~In(OH)a), ein braunes 
oder bräunlichschwarzes Pulver, das oft mit Braunstein versetzt ist. Von 
den als Trockenstoffe verwendeten Manganverbindungen besitzt das Mangan­
oxydhydrat den höchsten Mangangehalt Zur Firnisbildung genügt schon 
ein Zusatz von 0,2 °/0 
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Mangandioxyd (Mangansuperoxyd, Braunstein, Pyrolusit 
= Mn02), hat eine graue Farbe und ist in strahligem Zustande weich, 
rhombisch kristallisiert erscheint es aber hart. Das im Handel vorkommende 

Braunsteinpulver ist oft sehr stark mit fremden Substanzen verunreinigt. 
Braunstein gibt Sauerstoff erst bei Anwendung größerer und lang andauernder 

Hitze ab (3 Mn02 = Mn80 4 + 2 0). 
Borsaures Manganoxydul oder Manganborat, wird gewöhnlich 

aus schwefelsaurem Manganoxydul (Manganvitriol) in der Weise hergestellt, 
daß man zunächst 1 Teil dieses Salzes in 10 Teilen destillierten Wassers 

auflöst. Die Lösung wird au:f die Gegenwart von Eisen geprüft, indem 
man ihr etwas Sodalösung zusetzt. Beim Vorhandensein von Eisen ist der 

entstehende Niederschlag grünlich oder gelblich statt rein weiß. Zu obiger 
Manganvitriollösung fügt man so lange heiße Boraxlösung, als noch ein 
weißer Niederschlag bemerköar ist. Dieser wird abfiltriert, mit heißem 

Wasser ausgewaschen und dann (mit Filtrierpapier bedeckt) getrocknet. Ein 
Eisengehalt des Manganborates würde für die Firnisbereitung nachteilig sein. 

Nach Täuber 1) soll zur Herstellung von Manganfirnissen stearin- und 
leinölsaures Mangan weit besser geeignet sein als Manganborat 

Harzsaures Mangan (Manganresinat) stellt man entweder durch 
Schmelzen oder durch Fällung her. 

Um geschmolzenes Manganresinat zu erhalten, werden 100 Gewichts­
teile Harz (Kolophonium) geschmolzen. Bei ca. 150° C setzt man nach und 

nach unter beständigem Umriihren 6 Gewichtsteile Braunsteinpulver oder 
5 Gewichtsteile Manganoxydhydrat bzw. 10 Gewichtsteile Manganoxydul­

hydrat zu und steigert die Temperatur allmählich auf 200-210° C. Wenn 
die Reaktion beendet ist, wird noch so lange gerührt, bis der Schaum 

zusammensinkt. Das Produkt soll dunkel gefärbt, aber durchsichtig und 
klar sein. 

Gefälltes harzsaures Mangan wird erzeugt, indem man eine Harzseifen­
lösung mit möglichst eisenfreier Manganchloritrlösung versetzt. L. E. Andes 2) 

gibt folgende praktisch erprobte Anleitung zur Bereitung von Manganresinat: 

100 kg Kolophonium werden mit 35 kg kaustischer Sodalauge von 
25° Be, verdünnt mit 356 kg Wasser, so lange gekocht, bis der sich auf 
der Oberfläche zeigende gelbe Harzschaum so gut als möglich gelöst ist. 

Hierauf werden unter stetem Umrühren noch 620 kg Wasser eingetragen, 

so daß sich im ganzen 1000 kg Wasser im Kessel befinden. Das ver­
dampfende Wasser ist zu ersetzen, bis sich alles gelöst hat. Nun läßt 
man eine Lösung von Manganchloriir, ebenfalls heiß, unter Umrühren zu 

der Harzlösung fließen, bis alles Harz gebunden ist und die Flüssigkeit 
einen Überschuß an Mangan zeigt. Es sind hierzu 200 kg Manganchlorür-

') Bericht des chem. Laboratoriums der Akademischen Hochschule fUr die 
bildenden Künste in Berlin 1905/6. 

2) L. E. An des, Die Harzprodukte, Wien 1905, S. 324-. 
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Iösung von 14,5 Be, d. s. 55 kg Manganchlorür in Kristallen in 350 kg 
Wasser, eriorderlich. Die anfangs sehr dicke und kaum zu rührende Masse 
wird, nachdem alles eingetragen und das Ganze auf den Siedepunkt gebracht 
ist, wieder dünn, worauf man die Flüssigkeit abzieht und mit frischem 
Wasser zweimal auswäscht. Das Produkt wird nun in einer Presse vom 
Wasser miiglichst befreit, getrocknet und gemahlen. Das verwendete lfangan­
chloriir soll eisenfrei sein und das zur :Fabrikation dienende Wasser dari 
mit Alaun keinen Niederschlag geben. 

Geschmolzenes harzsaures Bleimangan. Dessen Verwendung ist 
weniger vorteilhaft als die des einfachen Blei- oder Manganresinats; es kann 
hergestellt werden durch Schmelzen von 7 5 Gewichtsteilen Kolophonium, 
in das man, nachdem es dünnflüssig geworden ist, zunächst 3 Gewichtsteile 
gemahlener Bleiglätte (bei ca. 230 ° C) und nach eriolgter Reaktion 1 Ge­
wichtsteil Mangansuperoxyd (bei ca. 200 ° C) unter den früher angefUhrten 
Vorsichtsmaßregeln einträgt und abermals das Eintreten der Reaktion abwartet. 

Im Handel kommen Harzpräparate als Trockenstoffe vor, die kaum 
100/0 wirksamer Bestandteile, d. h. harzsaurer Metalloxyde enthalten, doch 
weist der weitaus größere Teil der im Handel befindlichen Resinate einen 
bedeutend höheren Prozentsatz harzsauren Metalloxydsl) auf. So enthält 
z. B. geschmolzenes harzsaures Mangan in der Regel 2,5-3% l\Iangan, 
entsprechend einem Gehalt von 45-55 °/0 harzsauren Metalloxyds. In 
geschmolzenen hat·z1'auren Bleimangauen wird man meistens ca. 1 ,5 Ofo Mangan 
und 9-100/0 Blei, entsprechend einem Gehalt von etwa 27°/0 harzsauren 
Mangans und 400/0 harzsauren Bleies, finden. Noch günstiger liegen die 
Verhältnisse bei den gefällten Harzsikkativen; es enthält z. B. präzipitiertes 
harzsaures Mangan ca. 5, 7- 6,5% Mangan und präzipitiertes harzsaures 
Blei 20-230fo Blei. Aus diesen Zahlen berechnen sich ca. 80% harz­
sauren Manganoxyduls und auch ungefähr 800/0 harzsauren Bleies. 

Leinölsaures Mangan, dessen Trockenkraft erheblich geringer sein 
soll als die des harzsauren Mangans, wird meist dadurch hergestellt, daß 
man 100 Gewichtsteile Leinöl mit Manganborat oder Mangansuperoxyd 
{10-70 Gewichlsteile) auf 250-300° C erhitzt. 

Andere Mangansikkat-ive: Hatly und Blenkinsoop stellen ein Sikkativ 
durch Mischen von leinölsaurem Mangan mit einer indifferenten Substanz, wie 
China-Clay, mit Oxyden oder Salzen, wie Zinkoxyd, Bleikarbonat 
oder Bleisulfat, her. Die Substanzen können durch Dampf erhitzt und 
iJJ einem Mörser verrieben werden, oder man löst das leinölsaure Mangan 
in Terpentinöl oder anderen Lösungsmitteln und mischt die Lösung mit 
Zinkoxyd. Ein derartiges Trockenmittel wird auch erhalten, wenn man ein 
Öl, das etwa ein Prozent Ieinölsanren Mangans enthält, verdickt und hierauf 
mit einer geeigneten Lösung von leinölsaurem Zink oder Blei verdünnt. 

1) Farbenztg. 1907, Nr. 51, S. 1614. 
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E. 0. Taflen (Stockholm) stellt ein Sikkativ durch Auflösen von 
Mangantinoleat in Ölsäure her, das als Zusatz zu Leinöl oder anderen 
trocknenden Ölen verwendet werden kann. 

Außer den oben angeführten Manganverbindungen können auch Mangan­
oxydulhydrat, Mangansuperoxydhydrat und essigsaures Mangan 
als Trockenmittel gebraucht werden. 

Manganoxydulhydrat, Mn(OH)2 , entsteht als weißer Niederschlag, 
wenn man schwefelsaures Manganoxydul mit Natronlauge fällt (MnS04 

+ 2 NaOH = ~ln(OH)2 + N~S04]. An der L:uft bräunt sieh das Mangan­
oxydulhydrat, indem sich Manganoxydhydrat, Mn(OH)8 , bildet; es nimmt 
hierbei das Manganoxydulhydrat aus der Luft Sauerstoff und Wasser auf 
[2 Mn(OH)2 + 0 + H20 = 2 Mn(OH)8]. Auch aus Manganchlorür (MnC12 

+ 4 H20) kann man durch Fällung mittels Natronlauge Manganoxydul­
hydrat selbst darstellen. Man hat dabei nur zu beachten, daß Mangan­
chlorür im Überschuß vorhanden ist. 102 Gewichtsteile Manganchlorill'­
lauge (erhalten als Nebenprodukt bei der Chlorgewinnung) von 14,5° Be 
werden auf 80° C erhitzt und unter U1urühren 20 Gewichtsteile auf 80° C 
erwärmter Natronlauge (25° Be) zugesetzt, worauf man noch bis zum 
Kochen erhitzt. Den erhaltenen Niederschlag filtriert man durch Zeug, 
preßt ab und trocknet bei sehr gelinder Temperatur. Das getrocknete 
Präparat wird zu feinstem Pulve1· zerrieben. 

Behufs Erzeugung von Mangansuperoxydhydrat löst man nach 
Hoyer schwefelsaures llanganoxydul in Wasser auf und trägt dann in 
diese Lösung nach und nach vorher zu Pulver gelöschten Ätzkalk unter 
stetem Umrühren ein, bis die Lösung eine dunkle Färbung angenommen 
hat. Nach Beendigung der Reaktion enthält die Mischung Calciumsulfat 
und Mangansuperoxydhydrat. Bei der Herstellung des Präparates wird 
ein Überschuß an Kalk genommen, um sicher zu sein, daß die Fettsäuren 
in dem zu behandelnden Leinöl vollständig gesättigt werden. Bei Ver­
wendung dieses getrockneten und gemahlenen Sikkativs klärt man das 
Leinöl und neutralisiert die Fettsäuren, da Kalkseife gebildet wird. Man 
erzielt bei dieser Methode ein klares trocknendes Öl. 

Das im Handel vorkommende essigsaure Mangan wirkt schon bei 
Verwendung von 1-1,5% firnisbildend. 

Zinkverbindungen. 

Harzsaures Zink: Dieses Präparat, das man in niedergeschlagener 
Form durch Fällung einer Harzseifenlösung mit Zinksalzlösung erhält, kann 
auch als Trockenmittel gebraucht werden. Die Trockenkraft des Zinkresinats 
ist sogar nicht unbeträchtlich, doch wird es gewöhnlich in Mischung mit 
anderen Sikkativen verwendet. 

In Terpentin- und Leinöl ist das harzsaure Zink ziemlich leicht 
li:islich. Die Farhe des Leini)les wird durch dieses Trockenmittel, das 

26* 

Mangan· 
oxydol· 
h)'drat. 

Mangan· 
superoxyd· 

hydrat. 

Zinkverbin· 
dungcn. 



Fllissige 
Trocken­
präparate. 

404 Gekochte Öle und Firnisse. 

Lacke und Firnisse hart und widerstandsfähig gegen Witterungseinflüsse 
macht, nur sehr wenig verändert. 

Zinkoxyd oder Zinkweiß (ZnO) wirkt besonders im Gemenge mit 
borsaurem Manganoxydul und das 

schwefelsaure Zink oder der Zinkvitriol in Verbindung mit 
Bleiglätte (PbO) beim Trocknen günstig. 

Flüssige 'l'rockenpräpnrate (Sikkat-ivextrakte) 

stellt man häufig durch Auflösen von leinöl-,· barz- oder borsaurem Mangan 
in Lein- und Terpentinöl, Kochen von Braunstein, Manganborat, Bleimennige 
und Bleizucker mit Leinöl u. dgl. her. So wird z. B. ein flüssiges Sikkativ, 
das sich zur Bereitung von Leinölfirnis ohne Wärmeanwendung eignet, er­
halten, wenn man gefälltes harzsaures Mangan (5 Gewichtsteile) mit Leinöl 
(10 Gewichtsteile) bis zur erfolgten Reinigung erhitzt und dann Terpentinöl 
(7 Gewichtsteile) hinzufügt. 

Nach einer anderen Vorschrift wird ein Leinölpräparat für Firnis­
herstellung auf kaltem Wege gewonnen, wenn man 30 Gewichtsteile ge­
fällten harzsauren Mangans unter Erhitzen in 70 Gewichtsteilen Leinöles 
auflöst. Von diesem Präparat sollen für 100 Gewichtsteile Leinöl 5 Ge­
wichtsteile erforderlich sein. 

Von dem folgenden fiüssigen Sikkativ genügen 3 Gewichtsteile, um 
100 Gewichtsteile Leinöl gut trocknend zu machen: 

10 Gewichtsteile harzsauren Mangans werden in einem emaillierten Eisen­
kessel geschmolzen und 12 Gewichtsteile Terpentinöl zugesetzt; hierauf koliert man 
die Lösung. 

Ein mit diesem Sikkativ versetztes Leinöl trocknet nach dem Auf­
streichen in 12 Stunden. 

Ambrotine ist ein Präparat, das man folgendermaßen herstellen kann: 
Es wird zunächst ein Sikkativ bereitet, indem man 7 Gewichtsteile Leinöl, 

2 Gewichtsteile Manganborat und 2 Gewichtsteile geschmolzenen Bleizuckers zu­
sammen bis zur Pflasterbildung und zum Hartwerden beim Erkalten einer Probe 
erhitzt, dann mit 14-18 Teilen Terpentinöl mengt und das Ganze einige Zeit 
lagern läßt. Hierauf werden 2 Gewichtsteile Bernstein geschmolzen und man setzt 
dem geschmolzenen Harze einen halben Gewichtsteil beißen Leinöles zu, dann werden 
6 Gewichtsteile des gelagerten Sikkativs und schließlich noch 14 Gewichtsteile Ter­
pentinöl zugegeben. 

Weitere Vorschriften zur Herstellung von Sikkativen sind: 

a) 7 Teile Leinöl, 2 Teile Schieferbraun, 2 Teile Brauns~in, 

1 Teil Mennige; 
b) 14 Teile Leinöl, 4 Teile Bleizucker, 2 Teile Schieferweiß, 

1 Teil Manganborat; 
c) 2 Teile Bleizucker, 2 Teile Mennige, 7 Teile Leinöl; 
d) 8 Teile reines Bleiweiß, 3 Teile Bleizucker, 14 Teile Leinöl; 
e) 2 Teile Manganborat, 2 Teile Zinkoxyd (Zinkweiß), 7 Teile Leinöl. 
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Nach dem Fertigkochen und Abkühlen verdünnt man unter Umrühren 
mit Terpentinöl. 

Die Sikkative d) und e) sind hell, die übrigen ziemlich dunkel gefärbt. 
Da Bleiazetat (Bleizucker) nicht selten zersetzend auf das fertige Präparat 
einwirkt, wird es manchmal auch weggelassen. 

Die Anfertigung von flüssigen Sikkativen muß stets mit besonderer 
Vorsicht vorgenommen werden; sie müssen, wie schon früher bemerkt wurde, 
völlig klar und durchsichtig sein und dürfen weder Brocken noch Satz ent­
halten. Ein richtig hergestelltes Sikkativ für sich allein aufgestrichen, muß 
in einer Stunde harttrocken werden. 

Unter der Bezeichnung "Siccatif zumatiqne" kommt im Handel 
ein Produkt vor, von dem ein Zusatz von 2,5°/0 zu einer Zinkölfarbe diese 
in 24 Stunden trocken machen soll. Nach Bolleyl) ist "Siccatif zuma­
tique'' ein Gemenge von 95 Teilen Zinkweiß und 5 Teilen borsauren Man­
ganoxydnls. Da bekanntlich jeder einigermaßen gute Firnis in 24 Stunden 
derart trocken wird, daß der Anstrich mit uem Finger berührt werden 
kann, besitzt das genannte Präparat keine besonderen Vorzüge. 

Das unter dem Namen "Trockonöl" bekannte Präparat ist ein 
flüs·siges Holzölprodukt, wovon ein Zusatz von 40fo (bei ca. 120 ° C) zm 
Firnisbildung genügt. 

Tmckenlcra(t und Gebrauchswert rlcr verschiedenen Sikkative. 

Hinsichtlich der Trockenkraft der Sikkative wurde festgestellt, daß 
von den Resinaten das harzsaure Mangan eine Lessere Trockenfähigkeit 
besitzt als das harzsanre Blei. Verwendet man harzsaures Mangan und 
harzsaures Blei gleichzeitig als Trockenmittel, so bringen beide zusammen 
eine intensivere Wirkung hervor als jedes von ihnen allein. Wie schon 
früher erwähnt wurde, ist die Trockenkraft des Ieinölsauren l\fangans er­
heblich geringer als die des harzsauren )!angans. 

D. E. Täuber 2 ) ermittelte, daß leinölsaures und stearinsaures Mangan 
zur Bereitung von Manganfirnissen besser geeignet sind als Manganborat. 

Lippert 3) hat gezeigt, daß Firnisse, die nur mit Mangau hergestellt 
wurden, in trockener Luft dann recht schnell trocknen, wenn sie erheblich 
viel ~Iangan enthalten, umgekehrt aber Firnisse, die wenig Mangan ent­
halten, in feuchter Luft besser trocknen als die manganreichen. So konnte 
man daher wahrnehmen, daß weißer Firnis, der nnr wenig borsaures 
Manganoxydul enthielt, in feuchter Luft besser trocknete als alter, an Mangan 
reicher Firnis. Bei Bleifirnissen, gleichviel, oh sie viel oder wenig Blei 
enthielten, ergab sich, daß sie in einem trockenen Raume besser troc1:neten 
als in einem feuchten. 

') Dinglers polyt. Journ., Bd. 141, S. 398. 
· •) Chem. Ztg. 1906, S. 100. 

3) Zeitschr. f. angew. Chemie 1897, Brl. 10, S. 655. 
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Sternberg 1) filhrte Untersuchungen über den Effekt der verschiedenen 

Sikkative aus und stellte zu diesem Zwecke durch Auflösen von leinölsaurem 

Blei oder Mangan in bis auf ca. 160° U erhitztem Leinöl Bleifirnisse 

(mit 0,25-3,5% Bleioxyd) sowie einige gemischte Firnisse (Blei­

manganfirnisse, das sind solche, die neben Bleisikkativen auch Mangan­

sikkative enthalten) dar U:nd beobachtete den Einfluß, die die l\Ienge an 

~Ietalloxyd auf die Trockenfähigkeit hat, nämlich die Fähigkeit, mehr 

oder minder rasch den Sauerstoff aus der Luft aufzunehmen und eine 

trockene, feste Haut zu bilden. Es ergab sich dabei die Tatsache, daß ein 

l\Ianganfirnis um so langsamer Sauerstoff aufnimmt, je mehr l\Ianganoxy<l 

er enthält. Es lag deshalb nahe zu prüfen, ob ein Firnis, der wenig 

1.Ianganoxyd, d. h. weniger als 0,1 üfo l\Ianganoxyd, enthält, auch noch 

rascher trockne, um, wenn dies der Fall wäre, noch weiter damit herunter­

zugehen und eventuell eine Grenze suchen zu l\önnen. Es ergab sich, 

daß die Grenze gerade bei ungefähr 0,1 Ofo ~Ianganoxyd liegt. 

Bezüglich der Bleifirnisse wurde konstatiert, daß sie im großen und 

ganzen um so rascher trocknen, je mehr Bleioxyd sie enthalten (jedoch auch 

nur bis zu einem gewissen Gehalte an Bleioxyd). Bei der Prüfung der 

Bleimanganfirnisse fand Sternberg, daß diese viel schneller Sauerstoff 

aufnehmen als die nur Bleioxyd oder· nur ~Ianganoxyd enthaltenden. Ferner 

~eigte es sich, daß die Trockengeschwindigkeit besonders groß wird, wenn 

ganz wenig )!anganoxyd neben einer größeren Menge Bleioxyd vorhanden 

ist. Bei Anwendung von harzsaurem Bleimangan bildet sich nicht selten 

ein schwarzer Bodensatz, der zum großen Teil aus schwarzem Bleisulfid 

besteht. Letzteres rührt von schwefelhaltigem Leinöl her, weshalb dieses 

vor seiner Verwendnng auf einen etwaigen Schwefelgehalt geprüft werden soll. 

'Venn das Leinöl Schwefel enthält, verarbeitet man es mit 1\Ianganresinat. 

l\Iit Harzsikkativen erzielt man in manchen Fällen bessere Resultate 

als mit Ölsik!mtiYen. Bei letzteren hat man, falls sie nicht ganz kom~kt 

hergestellt werden, noch eher ::)atz- Lt.w. Gallertbildung zu befürchten als 

bei Harzsikkativen. Im allgemeinen dominieren gegenwärtig ohne Zweifel 

die Harzsikkative. 
Fabrikation. 

Ein gute1· Leinölfirnis soll klar und satzfrei sein und keinen Boden­

satz ausscheiden. Die Trocknungsdauer für einen Leinölfirnis mittlerer 

Art untl Güte, ohne Rücksicht auf einen bestimmten Gebrauchszweck, 

soll mindestens anf Hi-18 Stnuden Lernessen sein. Ein guter Firnis 

muß sein Trockenvermögen dauernd beibehalten, d. h. dieses soll sich 

selbst bei längerer Lagerung nicht erheblich ändern. Fremdartige Bei­

mischungen irgend welcher Art darf Leinölfirnis nicht enthalten; er darf nur 

aus Leinöl und geeigneten Trockenmitteln bestehen. 

') Undersogelser over Linolje og Beskyttelesmidler for Trx. og Jxm. Stats­
proveanstalten, Kopenhagen 1903, durch FarlJenztg. 1907, S. 669- 673. 
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1. Gekochte Firnisse (Oxydlirnisse). 

Die gebräuchlichste Methode der Firniserzeugung ist die durch Er- Oxyd· 

hitzen des Leinöles mit Sikkativen. firnisse. 

Die Veränuerung, die Leinöl beim Erhitzen an und für sich erfährt, 
besteht in einem Verdunsten von Wasser, Zerstörung von Farb­
stoffen und Ausscheidung von Schleimstoffen. 

Erhitztes Leinöl gibt bei 100 ° C zunächst Wasserdämpfe ab, die 
unter Blasenwerfen entweichen. Bei weiterem Ansteigen· der Temperatur 
tritt bei ungefähr 150 ° C eine Zersetzung des gelben Farbstoffes des Lein­
öles ein, die bei 180 ° C größtenteils Yollendet ist. Im weiteren Verlaufe 
des Erhitzens erfolgt eine Ausscheidtmg Yon Schleimstoffen, die besonders 
bei frischem, nicht abgelagertem Leinöl reichlich eintritt. Geschieht das 
Erwärmen ziemlich rasch, so scheiden sich die Schleimstoffe fast vollständig, 
unrl zwar in Flockenform aus. Die schleimigen Ausscheidungen sind 
braungrau gefärbt, weshalb das Leinöl im Moment des Ansfallens dieser 
Verbindungen (Brechen oder Flocken des Öles) dunkler erscheint. Nach 
kurzer Zeit setzen sich die Flocken zu Boden oder ballen sich zu großen, 
schwimmenden Flocken zusammen und das Öl wird heller 1). 

Junges, das heißt frischgepreßtes, nicht abgelagertes Leinöl gibt beim 
Erwärmen eine starke Schaumbildung, die leicht ein Übersteigen der 
Flüssigkeit zur Folge haben kann. 

Gewöhnlich geht das Erhitzen des Leinöles aber ohne Anstand vor 
sich und bei 1 7 0-1 7 5 ° C vermindert sich der anfänglich reichlichere 
Schaum, unter Ausscheidung und teilweiser Zerstörung schleimiger Be­
standteile. Wenn der Schaum bei 170 ° C nicht rasch genug verschwindet, 
muß man das durch längeres Beibehalten dieser Temperatur zu eiTeichen 
trachten. 

Das Kochen des Leinöles kann iiber direktem Feuer oder mit Dampf 
geschehen. 

a) Firniskochen über freiem Pwe1·. 

Zur Durchführung dieser Methode erhitzt man das Leinöl bis zur Firnis· 
kochen über 

Schaumbildung in einem dazu geeigneten Kessel, wobei der gebildete Schaum freiem 

fortwährend mittels eines mit einer Siebplatte versehenen Schöpfers (Schaum- Feuer. 

Iöffels) abgenommen wird. ·wenn keine Schaumbildung mehr erfolgt, setzt 
man das Sikkativ zu (gewöhnlich gemahlene Bleiglätte, Mennige, 
Braunstein oder eine andere l\Ianganverbindung) und erhöht die Tempe-
ratur (auf ca. 235-245 ° C), wobei zeitweise (alle 8 "Minuten) kräftig um-
gerührt wird, um das .Absetzen der Bleiglätte zu Yerhindern. Die Temperatur 
ermittelt man mittels eines ganz in l'tletall gefaßten Thermometers. 

Wenn das Öl schon so zähe geworden ist, daß es am Rührer Fäden 
spinnt, wird das Feuer derart geschürt, daß die Flüssigkeit dicke, schwere 

') Vergleiche Bd. 2, S. 27. 
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Dämpfe auszustoßen beginnt. In manchen Betrieben machen dann die 
Arbeiter noch immer die alte, unverläßliche Federprobe, die darin besteht, 
daß eine in das erhitzte Öl eingetauchte Federfahne sich unter leisem, 
knisterndem Geräusch zusammenkrümmt w1d ·windet; dies wird bei 270 
I.Jis 300 ° C der Fall sein. Hierauf wird daS' Feuer nicht mehr geschürt und 
man rührt den dampfenden Firnis tüchtig um, damit sich die Wärme gleich­
mäßig verteile und infolgedessen kein Üben~teigen und Entzünden der Fliissig­
keit erfolge. Allmählich hört das Dampfen auf, und man läßt dann das 
Feuer ausgehen. Nach etwa dreistündiger Arbeit ist der Firnis fertig. Man 
lli.ßt diesen, aus dem sich der größte . Teil der ungelöst gebliebenen Blei­
glätte nebst einer zähen Ölmasse abgesetzt hat, bis zur völligen Abkühlung 
ruhig im Kessel und schöpft ihn alsdann mittels Schöpfkellen auf nicht zu 
dichte Leintücher aus, wodurch die die Triibung verursachend.en gröbsten 
Teile zurückgehalten werden. Schließlich bringt man den Firnis zur Klärung 
in Lagergefäße. 

Da sich das Öl leicht entzü.nden kann, muß man stets einen genau 
schließenden Deckel zur Hand haben, womit der Kessel im ~'alle einer 
Entzünd1mg sofort bedeckt wird. Den zugedeckten Kessel entfernt man 
dann sofort vom Feuer. 

Bei zu kräftigem Feuer findet leicht ein zu starkes Aufwallen tles 
Öles statt; sollte dieses zu heftig werden, so gießt man sofort eine Portion 
fertigen Firnisses zu und mäßigt auch so rasch als möglich das Feuer. Der 
zum Kochen des Leinöles benutzte Kessel soll übrigens wegen des anfangs 
ziemlich starken Schäumens des Öles nicht mehr als bis zur Hälfte oder bis 
zu zwei Dritteln gefüllt werden, da sonst sehr leicht ein Überkochen erfolgt . 

.. Während des Kochens wird das Leinöl beständig umgerührt, um es 
soviel als möglich mit der Luft in Beriihrung zu bringen. Im Klein­
betrieb schöpft man zu diesem Zwecke mittels eines großen Löffels einen 
Teil des Öles aus und läßt dieses dann in einem dünnen Strahle in den 
Kessel zurückfließen. Zweckmäßiger ist ein Rührwerk, das jetzt auch fast 
allgemein verwendet wird, oder ein Einblasen von Druckluft. 

Kocbgefiße. Die bei der Herstellung der feuergekochten Firnisse verwendeten Koch-
kessel haben allerlei Formen und sind aus verschiedenem Material ge­
fertigt. 

In früheren Zeiten verwendete man in Kleinbetrieben zum Firnis­
kochen gewöhnliche Steinzeugtöpfe, die aber wegen ihres leichten Zer­
springens Ursache häufiger Unfälle waren und daller bald durch metallene 
Kochkessel verdrängt wurden. 

Gewöhnliche schmiede- oder gußeiserne Kochkessel sind vielfach 
zu finden; in neuerer Zeit haben sich die emaillierten Eisenkessel stark 
eingebürgert. 

Kupferne Kochkessel werden verhältnismäßig selten verwendet; dort, 
wo sie Anwendung finden, sind sie meist verzinnt. 
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Auch Aluminiumapparate sind in Anwendung, zu deren Gunsten der 
Umstand spricht, daß beim Gebrauch von Aluminium, soweit seine Oxydier­
barkeit und Löslichkeit überhaupt in Betracht kommt, nur farblose Tonerde 
entsteht. 

Die Form der Kochkessel ist seht· verschieden; <>s sind sowohl zylin­
drische (Fig. 71) als auch nach oben hin etwas enger werdende (Fig. 72) 
und flaschenartige Kochkessel in Gebrauch (Fig. 73 und 74). 

Fig. 71. Fig. 72. 

Wichtig ist die Ein­
mauern ng der Kessel, weil 
jedes partielle Überhitzen 
der Kesselwandung vermie­
den werden muß. Die Ein­
mauerung geschieht jetzt 
meist so, daß die Befeuerung 
außerhalb des Gebäudes er­
fo1gt; zu welchem Zwecke 
11eben dem eigentlichen Ge­
bäude ein Feuerungs­
gang angeordnet ist. Die 
Randhöhe der Kessel soll 
wegen der bequemeren Be­
dienung nicht mehr als 
80 cm über den Jfußbodeli 
liegen. Wegen einer hand­
licheren Bedienung und 
schließlich auch wegen der 
Feuersgefahr wird jeder 
Kessel für sich eingemauert, 
so daß zwischen den einzel­
nen Kesseln ein freier Raum 
verbleibt. 

Fig. 78. Fig. 74. Das Fii 11 e n der Kessel 
Fig. 71-74. Firniskochkessel. mit Öl erfolgt in einfachster 

Weise dadurch, daß von den 
ÖUagern her eine starre Rohrleitung bis hinter die Kessel führt, von wo dann 
Abzweigungen, durch Hähne verschließbar, in die einzelnen Kessel münden. 
Die Ölreservoire liegen mit ihrer Unterkante etwas höher als der obere Rand 
der Kessel. Ein einfaches Öffnen der vorgenannten Hähne genügt zum Fiillen 
der Kessel oder aber auch zum Abgeben kalten Öles; das Entleeren des fertig­
gekochten Firnisses oder Standöles geschieht zweckmäßigerweise mit geeig­
neten Pumpen direkt vom Kessel durch Rohrleitungen zu den Standgefäßen. 

Auf die Beheizung der Kessel wird besonderer Wert gelegt; man 
muß einesteils. mit wenig Feuerungsmaterial möglichst ökonomisch arbeiten 

Einmaue· 
rung. 
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und andrerseits die Feuerung regulieren können. Beim Kochen des Leinöles 
zu Firnis oder Standöl ist nämlich das Gelingen nicht allein von der Güte 
des Leinöles, sondern auch ganz besonders von der angewendeten Temperatur 
abhängig, die sich je naeh der Fabrikationsart zwischen 250 und 320° C 
bewegt. Solche Temperaturgrade müssen mit einer brauchbaren Feuerung 
genau zu erreichen und dann auch zu halten sein, ohne daß bemerkens­
werte Schwankungen eintreten. 

Kleinbetriebe verwenden zum Erhitzen der Firniskessel mitunter trans­
porta,ble Windöfen oder Holzkohlenfeuer. 

Bei großen Betrieben erfolgt das Firniskochen jedoch d10rchweg in fixen, 
eingemauerten Kesseln, die in einem durch Roste geheizten Feuerraum 
eingemaue!'t sind, so daß zwar die Heizgase den Boden und die Seiten­
wände bestreichen, letztere jedoch nur so weit, daß die Oberfläche des Öles 
höher liegt als die vom Feuer getroffenen Stellen des Kessels. Um jeg­
licher Gefahr des Überlaufens vorzubeugen, läuft 
entweder rings um den Rand der Kessel eine Rinne, 
die an einer Stelle eine Auslaufschnauze hat, aus 
der das Öl, wenn ein Überkochen erfolgen sollte, 
in einen zweiten, nicht geheizten, tiefer liegenden 
Kessel fließen kann, oder der Kessel selbst hat einen 
breit.on, schalcnförmigen R~nd, in den etwa über­
laufendes Öl abfließt. Zum möglichst dichten Ab­
schluß der Kessel dient ein Deckel, an Ketten 
hängend und über Rollen laufend, der an der Decke 

Fig. 75. Firniskochkes!ijll 
des Kochraumes befestigt ist und den man im Be- nach Andres. 

darfsfalle leicht und schnell niederlassen kann. In 
dem Deckel ist ein sich selbst verschiebbares Abzugsrohr angebracht, durch 
das man die beim Kochen des Leinöles auftretenden Dämpfe in eine Esse 
ableiten kann. Um Proben entnehmen und auch die Temperatur des Öles 
messen zu können, muß im Deckel eine Öffnung vorhanden sein. 

Nicht selten ist auch bei dem eingemauerten Kessel etwa 15 cm unter 
dem Rand (statt einer Rinne oder eines schalenförmigen Randes) ein genügend 
weites Ablaufrohr angebracht, durch das das Öl in ein untergestelltes Gefäß 
ablaufen und so das Übersteigen vermieden werden kann. 

Der in Fig. 75 dargestellte Firniskochkessel, der von Erwin Andres 
empfohlen wird, besteht aus einem Kessel K, in den ein Rührwerk ein­
gesfltzt ist, das mittels der Kegelrallverzahnung V und der KurbeiM in 
Bewegung gesetzt werden kann. Der Kessel ist in einem Herd eingesetzt, 
dessen Rost R aus zw(\i in Zapfen beweglichen Teilen besteht, die durch 
den Stab S in ihrer Lage erhalten werden. Im Aschenfallraume des Herdes 
befindet sich ein wannenförmiges, mit Wasser gefülltes Gefäß W. Obwohl 
der Kessel nur mit seinem unteren Teile in den Herd eingemauert ist, so 

1) Nach Erwin Andres, Fabrikation der Lacke und Firnisse, Wien 1901. 
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kann doch durch Unvorsichtigkeit eine Überhitzung des Inhaltes eintreten. 
Wenn letzteres zu befürchten ist, kann man durch Herausziehen des 
Stabes S die beiden Rosthälften fallen lassen, wodurch das auf diesen 
liegende Brennmaterial in die Wanne fallt und dort erlischt. Auf den 
flachen Rand des Kessels wird ein Helm H gesetzt, der in ein Rohr mündet, 
das in die Esse führt. Die aus dem Kessel aufsteigenden Dämpfe gelangen 
hierdurch mit den Feuergasen ins Freie. Eine in dem Helm angebrachte 
Tür (T) gestattet den Einblick in das Innere des Apparates. 

Wegen der Jfeuergefährlichkeit darf das Firniskochen über freiem 
Feuer nur in ganz massiven Gebäuden, deren Dachstuhl aus Eisen kon­
struiert ist. oder in leichten, freistehenden Schuppen ausgeführt werden. 
Unter freiem Himmel kann man das Kochen nicht vornehmen, denn ein 
Regentropfen, der in siedendes Öl fällt, kann infolge plötzlicher Dampf­
bildung ein explosionsartiges Aufwallen und Überkochen zur Folge haben. 

b) Fi?·niskochen mit Dampf. 

Zur Firuiskochung mit Dampf kann sowohl gesättigter als auch über­
hitzter Dampf verwendet werden. Im ersteren Falle ist die Temperatur, bei 
der der Firnisierungsprozeß stattfindet, viel niedriger als beim Feuerkochen. 

Das mit 2-3 °/0 Bleiglätte versetzte Leinöl lmnn durch gesättigten 
Dampf in dem Kochapparat nur bis auf höehstens 1500 C erhitzt werden; 
30-40 Minuten nach Beginn des Dampfzuflusses beginnt der Kesselinhalt 
gelinde zu kochen. Unter fortwährendem . Umriihren des Kesselinhaltes 
läßt man unausgesetzt Dampf durch den Apparat strömen und nach etwa 
sechsstiindigem Erhitzen ist das Öl in Firnis iibergeführt. Man läßt nun 
den fertigen Firnis durch ein unten am inneren Kessel angebrachtes Rohr 
in ein geeignetes Gefäß abfließen. 

Die bei der Bereitung von Firnis mit Dampf verwendeten Kochkessel 
sind entweder mit einem Dampfmantel oder mit einer Heizschlange 
als Heizvorrichtung versehen. Am häufigsten verwendet man wohl aus 
starkem Kesselblech gefertigte d o p p e l wand i g e Kessel (Duplikat oren , 
Mantelkessel) und kann in den Zwischenraum, der durch die beiden Wände 
gebildet wird, direkt Dampf einströmen lassen. 

Diese Duplikatorkessel sind mit einem Sicherheitsventil, Dampf­
ausströmungsrohr und Kondensationswasserrohr, welch letztere mit Hähnen 
geöffnet und geschlossen werden können, ausgestattet, besitzen gewöhnlich 
einen mittels Schrauben verschließbaren Deckel und sind zum Zwecke des 
Einfüllens des Leinöles entweder mit einem Trichter oder einer anderen 
Vorrichtung versehen. Für die nötige Bewegung des Öles sorgt ein ge­
eignetes Rühr)Verk, und ein mit einem Hahn versehenes Ablaßrohr gestattet 
das Ablassen des fertigen .Firnisses. 

Dampffirniskocher mit Heizschlangen sind besonders für überhitzten 
Dampf in Gebrauch. 

l!'irnis­
koehen mit 

Dampf. 

Kochgefäße. 
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Bei einem von Lebmann konstruierten Kochapparat (Fig. 76) liegt 
die Überhitzungaschlange für den Dampf tmmittelbar unter dem Kochapparat. 
Die von dieser Schlange abziehenden Feuergase können noch zur Erwärmung 
des Kochkessels verwendet werden. 

W. . Heracu iu Hanau baut aber auch Kochke. el mit Heizschlangen 
für gewöhnlichen g · ttigten Dampf, bei denen die Innen chale aus Alumi­
nium i t, Außenschale und Gestell hing gen au Gnlleisen bestehen. olche 
Ke ·sei (auf drei Atmo phär n geprüft) werden auch mit Rührern aus Alu­
minium (Fig. 77) ausge tattet. 

Praktisch ist es, di Damp[­
kochkessel k i p p I a r 
in zurichten , indem 

man ie in zw i leicht 
drehbaren Lagern ru­
hen läßt, wie dies 
1.. B. Fig. 7 z igt. Hi r ist 
der Mantelke I in rehach en 
gelagert. 

Neben di r ktcm Feu r und 
Dampf hat man auch Hei ßluft 
zur Firni kochung zu vorwen­
den versucht. Die e Versuche 
reichen fast 50 Jahre zurück . 
• o läßt Walton 1) behufs Her-
telJung von Firni auf rhitztcs 

Leinöl heiße Luft in wirken. Das 
mit 5-l0 0/0 Bleizucker ver­
atzt , dm·ch ein feine ieb in 

dünne • b-ahlen zerteilte Öl fällt 

Fig. 76. Firniskocbke I nach L e bm&uo. 
D : Da mprnberhi her, K = Firni kocbk os el a = Eiu. 
stri!mung des vom Dampfk 61 kommend n Dampfes, 

b = Ab perrvent.il, V : Dampfllpir&Je. 

bei dieser Methode dm·ch eine hohle Säule, wäht-end gleichzeitig heiße Luft 
inströmt. 

Auch Wilson wandte ein ähnliches Verfahren an. Ohne auf dieses 
näher einzugehen, sei hier nur erwähnt, daß man mittels einer Luftdruck­
pumpe während einiger Stunden atmosphärische Luft in das mit Mangan­
salz versetzte warme , braun gefärbte Leinöl bläst, wobei das Mangansalz 
zersetzt und Manganoxyd abgeschieden wird. Infolgedessen nimmt der 
Firnis eine hellere Färbung an und auch sein Trockenvermögen wird erhöht. 
Wilson erhitzt dabei das Leinöl vor der eigentlichen Firnisbereitung durch 
einströmenden Dampf mit Manganoxydulhydrat auf 38-66° C und 
verleiht hierdurch dem zu verwandelnden Öle schon vorher eine bessere 
Trockenfähigkeit 

') Wagners Jahresberichte 1860, S. 549. 
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Fig. 77. Firniskochkessel nach Heraeus. 

Fig. 78. Kippbarer Firniskochkessel nach Heraeus. 
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Über die bei der Herstellung der gekochten Firnisse verwendeten 
Sikkative wurde bereits S. 398-406 gesprochen. Die dabei am meisten 
verwendeten Sikkative sind die Bleiverbindungen, auf deren Nachteile 
aber schon hingewiesen wurde. 

:VIan war deshalb bestrebt, für viele Zwecke bleifreie Firnisse zu 
erzeugen, die man in den l\Ianganfirnissen auch gefunden hat. In der 
Praxis wird von den l\Ianganverbin<lungen schon seit ziemlich langer Zeit 
besonders das borsaure l\Ianganoxyd ul (Manganbm;at) zur Firnisherstellung 
verwendet. Die mittels dieses Präparates, das aber unbedingt eisenfrei sein 
muß, erzeugten Firnisse verdienen, den mit anderen Manganverbindungen 
hergestellten Produkten Yorgczogen zu werden. 

Nach Barrucl, Jeanl) und Schubert 2) braucht man fiir lOOOTeile 
Leinöl nur 1,5 Teile l\Ianganoxydul, das mit 1 Teil des Öles angerieben 
und dann 11 h Stunde lang -mit dem Öle nicht ganz bis zum Sieden erhitzt 
wird. Ein Anstrich dieses Firnisses auf Glas trocknet in 24 Stunden. 

J. Hoffmann 3) läßt 15 g weißen borsauren Manganoxyduls mit etwas 
Ül anreiben, dann 2 Liter alten Leinöles zusetzen und diese Mischung 
2-3 Tage lang in einem kupfernen oder zinnernen Kessel nicht über 
100 ° C erhitzen. 

Nach einer anderen älteren Vorschrift 4) werden 90 g ~Ianganborat mit 250 g 
g·nten Leinöles zu einer dünnen Masse angerieben und zu 25 kg siedenden 
Leinöles zugesetzt, worauf man auf einmal aufkochen läßt. Der Firnis wird 
sodann in einen Ballon gebracht, worin man ihn 14 Tage lang ruhig stehen 
11lßt. Er soll danach vollständig· klar sein und sofort benutzt werden können. 

Neuerdings wendet man hehufs IIerstt:>llung von Manganboratfirnis 
folgendes V erfaluen an: 

In einem geeigneten Gefäße werden 10 kg Leinöl erhitzt und in dieses nach 
und nach unter fortwährendem Umrühren 2 kg feingepulverten, trockenen, eisen­
freien borsauren Manganoxyduls eingetragen. Man erhitzt <las Leinöl bis auf eine 
'l'emperatur von etwa 200" C. Gleichzeitig bringt man in einen Firniskessel 1000 kg 
Leinöl und erhitzt es bis zum beginnenden Blasenwerfen. Dann wird mit dem 
erhitzten Leinöl das Leinöl-Manganborat-Gemenge vermischt, indem man es in einem 
dünnen Strahle allmählich einfließen läßt, wobei das Feuer bis zum Aufkochen des 
Ganzen verstärkt wird. Nach etwa zwanzigminutigem Kochen schöpft man den 
fertigen Firnis aus und filtriert ihn noch heiß durch Baumwolle. 

Nach vorliegender Yorschrift beträgt die ~Ienge Manganborat, die zur 
Überfiihrung des Leinöles in Firnis el'f'orderlich ist, ca. 0,2 Of0• 

Nach Versuclwn von E. Andres besitzt das Manganborat die Eigen­
schaft, schon bei verhältnismäßig niedrige1: Temperatur Leinöl in schnell­
trocknenden Firnis überzuführen. Hängt man in eine mit Leiniil gefiillte 

') Dinglers polyt. Journ., Bd. 128, :::!. 374. 
2) Dinglers polyt .• Journ., Bd. 132, S. 76. 
3) Dingicrs polyt . .Tourn., Bd. 145, S. 450. 
•j Dinglers polyt. ,Journ., Bd. 174, S. 165. 



l<'irniskochen mit Dampf. 415 

~1asche (die ca. 10 Liter faßt und in einem mit Wasser gefüllten Gefäße 
steht) ein leinenes Säckchen mit etwa 30 g borsauren Manganoxyduls und 
digeriert das Ganze in der Wärme, so ist das· Leinöl nach 10-14 Tagen 
in rasch trocknenden Firnis verwandelt; bei einer Temperatur von ca. 500 C 
beträgt mithin die Menge Manganborat, die zur Überführung des Leinöles 
in Fi~-nis nötig ist, ca. 3/10 %. 

H. Rütgers 1) löst das zur Bereitung von Manganboratfirnis erforder­
liche borsaure Manganoxydul in Glyzerin auf und fügt die erhaltene 
Lösung dem Leinöl bei. Nach dieser Methode werden 200 !.g rohen Lein­
iiles in einem Kessellangsam und unter Umrühren auf 200-2200 C erhitzt, 
bis das Öl eine lichtgelbe Farbe angenommen hat. Hierauf nimmt man 
den Kessel vom Feuer, läßt das Öl auf ca. 1000 C abkühlen und setzt 
ihm 1 kg Manganborat, das vorher in 2 kg Glyzerin aufgelöst wurde, unter 
starkem Umrühren zu. Es wird eine ziemlich heftige Oxydationswirkung 
wahrgenommen werden; man rührt noch einige Zeit und läßt dann erkalten. 
Um das freiwerdende Wasser des Glyzerins und sonstige vorhandene Feuchtig­
keit zu binden, fügt man gleich zu Beginn der Operation 3 kg entwässerten 
Zinkvitriols .bei. 

Ein heller, schnell harttrocknender Manganboratfirnis 2) kann auch nach 
folgendem V erfahren erhalten werden, wenn man zur Herstellung ein mittels 
Salzsäure- und Kaliurnebromat gebleichtes Leinöl verwendet. Es werden 
zu diesem Behufe 1 00 kg des letzteren bis auf 190 ° C erhitzt, dann setzt 
man 1 kg borsaures Mangan zu und erhitzt weiter bis 2100 C. Das Feuer 
wird hierauf entfernt und der Firnis so lange der Ruhe überlassen, bis er 
vollständig klar geworden ist. 

Außer Manganborat verwendet man von uen Mangan Verbindungen -
abgesehen von den später zu behandelnden Manganlinoleaten und Mangan­
resinaten - hauptsächlich Manganoxydul und Mangansuperoxyd 
(Braunstein). Mittels des letzteren läßt sich ein guter Firnis (Braunstein­
firnis) herstellen, wenn man 100 kg Ül (Leinöl) auf 180-200° C erhitzt 
und ein Gemenge von 2 kg feingemahlenen Braunsteins und 2,5 kg Schwefel­
säure zusetzt. Dieses Gemenge entwickelt nach der Gleichung 

Mn02 + H2S04 = 1rfnS04 + H20 +0 

beim Erhitzen Sauerstoff, der die O.xydation des Öles befördert, und gleich­
zeitig löst sich Manganoxydul im Öle auf. Nach 1-11/ 2 stündigem Erhitzen 
fügt man dicke Kalkmilch bei, die durch Ablöschen von 1 kg gebrannten 
Kalkes erhalten wurde, und filtriert dann nach zwölfstii.ndigem Stehen den 
~'irnis durch einen Filztrichter. 

Über die Herstellung von Manganoxydulfirnis wurde schon in Kiirze 
hei dem Verfahren von Wilson berichtet. Man erwärmt 1000 kg Leinöl 

1) D. R. P. Nr. 88616. 
2) Farbenztg., Jahrg. 14, Nr. 24. 
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in einem Kessel auf 70-80° C. In einem besonderen Gefäße wird Mangan­
oxydulhydrat durch Fällung einer Mangansulfatlösung (aus 3 kg kristalli­
sierten Mangansulfats) mit · Ätzkalilösung (aus 10 kg Ätzkali) - beide 
Lösungen unter Verwendung von möglichst wenig Wasser hergestellt -
erzeugt und der Inhalt des Gefäßes langsam dem Leinöle zugesetzt. Die 
anfänglich trübe Mischung wird n.ach etwa einer halben Stunde dunkelf&rbig 
und bleibt dabei klar, indem sich Manganoxydulhydrat in dem Öle löst. Wenn 
dieser Zustand eingetreten ist, senkt man in den Kessel eine Brause, die 
an einem Eisenrohr (oder auch Kautschukschlauch) befestigt ist, ein und 
treibt nun mittels einer Pumpe oder eines Gebläses einen Luftstrom 
mehrere Stunden lang durch den Firnis. Die Färbung des letzteren wird 
immer heller, indem sich das gebildete leinölsaure Mangan zersetzt und 
braunes Manganoxyd zu Boden fällt. Nach 4-5 stiindigem Durchblasen 

. von Luft ist der Firnis fertig. 

c) Firniskochen unter ve1"1ninde-rtem Drucke. 

Wladislaus Leppertl) in Warschau, Moses Rogovin in Wien und 
Albert Rudling in Wandsbeck bei Harnburg ließen sich ein Verfahren 
zum Kochen von trockilenden Ölen und Gemengen von trocknenden Ölen 
mit Harzen patentieren, das dadurch gekennzeichnet ist, daß das Kochen 
unter Anwendung von Vakuum erfolgt. 

Behufs praktischer Durchrührung der Methode wird das zu verarbeitende 
Öl vor dem Kochen von vorhandenen schleimigen Substanzen und Eiweiß­
stoffen in beliebig bekannter Weise befreit und dann in einem luftdicht 
verschließbaren Gefäß (Kessel oder Blase), das durch ein Abzugsrohr für 
die sich entwickelnden Dämpfe mit einer Kühlvorrichtung zum Konden­
sieren der letzteren in Verbindung steht, unter Vakuum erhitzt, wobei die 
Temperatur langsam und stufenweise erhöht werden muß. So ist es 
beispielsweise beim Kochen von aus Glyzeriden der Leinölsäure, Linol­
säure und Linolensäure bestehendem Leinöl für sich allein oder im Ge­
misch mit Harzen usw. notwendig, das Öl zuerst lj2-.:...1 Stunde hindurch 
bei einer Temperatur von 150-1800 C, sodann durch 1 Stunde bei einer 
solchen von 200-250 o C zu erhalten und schließlich langsam bis auf 
300-340° C zu erhitzen bzw. bei der letztgenannten Temperatur, ent­
sprechend der jeweilig gewünschten Konsistenz des herzustellenden Pro­
duktes, längere Zeit zu erhalten. Die angegebenen Temperaturen- beziehen 
sich auf das Arbeiten unter stark vermindertem Druck. Das Prodtikt der 
Vakuumverkochung ist ein hellgelber, mild riechender, dicker, nicht dtmkler 
werdender Firnis. 

Gegenüber dem bisher allgemein üblichen V erfahren der Dickölkoclmng 
weist die vorliegende Erfindung einen wesentlichen Fortsclu;itt auf. 

') D. R. P. Nr. 181193 v. 18. März 1903. 
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2. Resinat-, Llnoleat- und ozonisierte Flmlsse. 
Firnisse, bei deren Herstellung weniger hohe Temperaturen angewendet 

werden als bei den eigentlichen Kochfirnissen, die zu ihrer Herstellung 
aber immer noch Temperaturgrade über 1000 C bedürfen, gehören in diese 
Gruppe. Dabei ist es gleichgültig, ob während der Sikkativeinverleihung 
Luft, ozonisierte Luft, Sauerstoff usw. in das Öl eingeblasen wurde oder 
nicht. Man nennt die so erhaltenen Firnisse vieHach "ungekochte 
Firnisse", obwohl unter dieser Bezeichnung eigentlich nur solche Firnisse 
zusammenzufassen wären, bei deren Bereitung das Leinöl einfach in der 
Kilte mit dem Sikkativ versetzt wird. 

Als Sikkative werden bei diesen FITnissen geschmolzene oder gefällte 
Metall-Resinate und Metall-Linoleate verwendet, vornehmlich die harz­
und Ieinölsauren Verbindungen von Blei, Mangan und Zink. 

Bezüglich des geschmolzenen und niedergeschlagenen harzsauren so­
wie des Ieinölsauren Bleies ist zu bemerken, daß man diese Präparate selten 
für sich allein als Trockenstoffe verwendet. Bleiresinat wird meist in 
Gemeinschaft mit Manganresinat (geschmolzen) benutzt und ebenso leinöl­
saures Blei gewöhnlich zusammen mit Ieinöl- oder harzsaurem Mangan. 

Um Firnis mit geschmolzenem Manganresinat zu erzeugen, wird 
die erforderliche Menge dieses Präparats in einem kleinen Kessel ruit der 
zwei- bis dreifachen Menge Leinöl bei etwa 150 ° C zusammengeschmolzen 
und der Kesselinhalt noch heiß in die Hauptmenge des Leinöles, das man 
zweckmäßigerweise vorher auf 120-130° C erwärmt hat, eingerührt. Bei 
120-150° C löst sich der Sikkativextrakt leicht und vollständig im Leinöl 
und ergibt bei 2-30/0 Zusatz einen hellrötlichbraunen Firnis, der in 
ca. 10-12 Stunden trocknet. 

Es kommt auch hellgelbes, durchsichtiges, geschmolzenes Manganresinat 
im Handel vor, das sich bei ca. 150 o C im Leinöl klar löst und bei An­
wendung von 3 o /0 einen gut trocknenden, strohgelben Firnis liefert. 

Nach einer anderen Vorschrift erhitzt man 200 kg Leiniil bis auf 
1400 C, fügt 2°/0 geschmolzenen harzsauren Mangans bei un<l rührt. 
eine halbe Stunde lang kräftig um, bis die Temperatur auf 1600 C 
gestiegen ist; dann läßt man den Firnis erkalten, der nach 3-4 stündigem 
Stehen klar sein wird. Das niedergeschlagene Manganresinat kann schon 
bei gewöhnlicher Temperatur durch gutes Verrühren in Leinöl gelöst werden. 
Man wendet aber behufs Firnisbereitung am besten folgendes Verfahren an: 

Leinöl wird auf ca. 140-150° C erhitzt, diesem das mit etwas Leinöl 
verrührte Manganresinat im Verhältnis von 1,5-2% des erhitzten Öles 
unter Umrühren zugesetzt und die Mischung etwa 2-3 Stunden auf obiger 
Temperatur erhalten. Den fertigen Firnis läßt man r.ur Abklärung einige 
Zeit lagern; er ist hell und trocknet in 9-10 Stunden. 

Mittels geschmolzenen harzsauren Bleimangans, das sich bei etwa 
150° C vollständig in Leinöl aufllist, kann bei Anwendung von 1,5-2% 
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ein heller und bei Verwendung v-on 2-3% ein dunkler Firnis hergestellt 
werden. Der erzielte Firnis gibt nur wenig Satz und trocknet in 6 Stunden 
hart auf. Am zweckmäßigsten ist es, sich bei Bereitung dieses Firnisses 
des Sikkativextraktes zu bedienen, den man nach dem Verfahren anfertigt, 
das bei der Firniserzeugung mit geschmolzenem Manganresinat angegeben 
wurde. 

In ähnlicher Weise wie mit geschmolzenen Hatzpräparaten wird auch 
mit durch Fällung er~eugten Resinaten Firnis hergestellt; man benutzt 
1-2010 des niedergeschlagenen harzsauren Bleimangans und erhält in 
7-8 Stunden harttrocknenden Firnis. 

Um Firnis mit leinölsaurem Mangan zu bereiten, wird bei etwa 
150° 0 nur lOfo (niemals mehr als 20fo) dieses Präparats in Leinöl gelöst. 
Es wirkt übrigens schon 1 I 8 % Manganlinoleat firnisbildend. Empfehlens­
wert ist es auch, das Manganlinoleat bei ca. 1500 0 in der zwei- bis 
dreifachen Menge Leinöl zu lösen und diesen Extrakt zur Herstellung von 
Firnis zu benutzen. Man hat hierbei aber zu berücksichtigen, daß dieser 
Extrakt nur in der Wärme flüssig bleibt, und es muß deshalb auch die 
Hauptmenge des Leinöles bereits vor dem Zusatz des Extraktes auf etwa 
150° C erwärmt sein. Der erzielte Firnis trocknet in ca. 11-12 Stunden. 

Es wurde schon oben erwähnt, daß man Bleilinoleat gewöhnlich in 
Gemeinschaft mit Manganresinat zur Firnisherstellung benutzt. Es genügt 
ein Zusatz von 0,5-1° I 0 Ieinölsauren Bleies zum Leinöl, um einen guten 
Firnis zu erzielen. Wegen seines hohen Bleigehaltes kann das leinölsaure 
Blei auch mit V orteil an Stelle von Bleiglätte zur Firnisherstellung ver­
wendet werden, denn es besitzt gegenüber der Glätte den Vorzug leichterer 
Löslichkeit. 

Bleiresinat, geschmolzen, löst sich bei 150-1600 0 in Leinöl 
auf; es genügt von diesem Präparat, das man aber meist zusammen mit 
Manganresinat benutzt, 1°/0 zur Firnishildung. Niedergeschlagenes Blei­
resinat verhält sich gegen Leinöl ähnlich wie das geschmolzene Produkt. 

Um Firnis mit gefälltem harzsauren Zink herzustellen, löst man von 
diesem Präparat 3 Gewichtsteile in 100 Gewichtsteilen Leinöl bei einer 
Temperatur von 1-30-150° 0 auf. Es wird ein sehr heller Firnis erzielt, 
der in 10-12 Stunden hart auftrocknet 

Bei der Herstellung der Resinat- und LiDoleatfirnisse bedient man 
sich sehr häufig auch der Druck! uft, die, in das Leinöl eingeleitet, teils 
das Durchmischen des Sikkativextraktes mit dem Öle besorgt, teils aber 
wohl auch den Oxydationsprozeß einleiten hilft. 

In neuerer Zeit hat man auch versucht, Firnisse mittels Ozons und 
ezonisierter Luft herzustellen. Diese Verfahren gründen sich darauf, 
d&:ß alle fetten Öle (trocknende und nichttrocknende) die Eigenschaft haben, 
das Ozon mehr oder weniger festzuhalten. Leitet man völlig getrockneten 
ozonisierten Sauerstoff in Leinnl ein, so findet eine Absorption statt und 
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das Leinöl Yerändert sich iufolge der Ozonaufnahme in Farbe und Geruch 
vollstitmlig; es wird heller, schmierig, klebrig und riecht stark nach Ozon. 

Das Leinöl wird zum Zwecke der Ozonisierung in ein hohes zylin­
drisches Gefäß gebracht, in das ein mit einer Brause versehenes Rohr 
taucht und worin eine Dampfschlange liegt, durch die man das Leinöl auf 
40-51)0 C erwät·men kann. Eine Luftpumpe treibt Luft durch die so­
genannten Ozonisierungsröhren und dann durch das Leinöl. Da die Luft 
auH <ler Brause nur in sehr kleinen Bläschen in das Öl tritt, so wird auf dem 
Wege durch die hohe illschioht das ganze in dieser Luft vorhandene Ozon zur 
Oxydation des Üles verbraucht und es entweicht ans letzterem nur noch ge­
wr.lmliche Luft. Mittels dieHeB Verfahrens soll ein ziemlich farbloser ]j'irnis 
er:r.iclt weruen, bei dessen Verwendung man keiner Trockenmittel bedarf. 

Leinöl kann ferner durch Einwirkung \·on Sauerstoff unter Druck 
bei gelinder Temperatur oxydiert werden. Man füllt zu diesem Behufe 
das Öl in einen eisernen, mit Blei ausgefütterten, mit einem Agitator ver­
sehenen Zylin<ler. In diesem wird das Öl auf 1500 C erhitzt, und zwar 
entweder mittels trockenen, überhitzten Dampfes oder durch direkte 
Feu~rung, worauf man mit Hilfe einer Druckpumpe Sauerstoff in das 
Leinöl drückt., his sich ein Überdruck von 4 kg auf 1 qcm zeigt; durch 
ieitweiliges Nachdrücken des Sauerstoffs wird der Druck auf dieser Höhe 
crhaltDn. Man läßt. mm unter fortwährendem heftigen Durcharbeiten so 
lange Sanerstof[ auf das Öl einwirken, bis eine Probe ergibt, daß eine 
genügende Oxydation des Leinöles stattgefunden hat. Das nötige Sauar­
stoffgas kann man nach irgendeinem bekannten Verfahren erzeugen. Mittels 
dieser Methode kann ein farbloser Firnis hergestellt werden, den man dann 
auch in einem Autoklaven mit Harz, unter Einleitung von Sauerstoff von 
1-2 Atmosphären Spannung mischen kann. 

ß. •'irnisberstellung auf kaltem Wege. 

Zur Herstellung dieser J<'irnisse bellarf man flüssiger Terpentinöl­
unu Lein ö 1 s i k k a ti v e. Um solche zu erhalten, läßt man geschmolzenes 
Manganresinat iv heißem Terpentintil lösen. 2 Teile harzsauren Mangans und 
3 Teile Terpentinül geben ein klares, flüssiges Sikkati•;, wovon 5-8°/0 

geniigen, 11m Lciniil in einen guten Firnis zu verwandeln. 
F. Wilhelmi Rtellt. einen Harzsikkativ-Extrakt her, der harzsaures 

llleimangan enthält unrl sehr wirksam ist. Das Präparat löst sich leicht 
in warmem (etwas langsamer in kaltem) Terpentinöl, z. B. im Verhältnis 
2 : 3. Diese Lösung erscheint anfangs trüb, setzt aber schnell ab und 
bleibt dann, trocken aufbewahrt, dauernd klar. Ein Zusatz von 3-5 ° f 0 

des in diese1· Weise hergestellten flüssigen Sikkativs führt rohes Leinöl in 
der Kälte in einen schnell trocknenden Firnis über. 

Nach 1<'. Wilhelmi lüt'en sich die Trockenpräparate schon in der 
1\älte in Terpentiniil, wenn man sie in einem eisernen Korbe oder Siebe 
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oben in das Lösungsmittel einhängt oder in einer Trommel den Sikkativ­
extrakt mit dem Lösungsmittel andauernd schüttelt. Schneller erfolgt 
allerdings das Lösen und, insbesondere bei Verwendung von leinölsaurem 
Bleimangan (Leinölsikkativ-Extrakt), auch das Klären, wenn man erwärmt. 
Man darf das Terpentinöl nicht in das geschmolzene Harzpräparat oder 
Leinölsikkativ (leinölsaures Mangan bzw. leinölsaures Bleimangan) ein­
rühren, da in diesem Falle die LösWlg bald nach dem Erkalten sehr leicht 
gelatiniert, sondern Terpentinöl Wld Sikkativ müssen zusammen bis zm· 
völligen Lösung erwärmt werden. Noch zweckmäßiger ist es, wenn zuerst 
das Terpentinöl erwärmt und dann in diesem das Resinat bzw. Linoleat 
aufgelöst wird. 

Um. mit flüssigen Sikkativen ~'irnisse herzustellen, werden 3-5 °/0 

dem Leinöl in der Kälte zugesetzt, worauf man gewöhnlich durch kurze 
Zeit Luft einbläst. Auch hier hat die Luft neben der gründlichen Durch­
mischlmg noch den Zweck der Oxydationseinleitung. 

Leinöl kann auch mittels einer Lösung· von basisch essigsaurem 
Blei oder mit sogenanntem Bleie,llsig auf kaltem Wege in Firnis ver­
wandelt werden. 

Es wird zu Jiesem Behufe Bleizucker (1 Teil) in Wasser (5 Teile) aufgelöst 
und die Lösung mit feingepulverter Bleiglätte (1 Teil) einige Stunden lang unter 
häufigem Umrühren gelinde erhitzt. Von der ungelösten Glätte filtriert man die 
klare Bleiessiglösung ab und vermischt sie nach dem Verdünnen mit dem gleichen 
Gewichte Wasser mit Leinöl (20 Teile), das vorher mit Bleiglätte (1 Teil) abgetrieben 
wurde. Durch starkes ca. zweistündiges Rühren, das man am besten mit Hilfe 
eines an einer drehbaren Achse befestigten Fasses (zu etwa fünf Sechsteln an­
gefüllt) vornimmt, werden die Flüssigkeiten innig miteinander vermengt. Nach 
beendetem Rühren läßt man die Flüssigkeit so lange ruhig stehen, bis sie sich in 
zwei deutlich voneinander getrennte Schichten gesondert hat. Die untere dieser 
Schichten besteht aus Bleizuckerlösung, die obere hingegen aus Firnis. Letzterer 
ist hellfarbig und dünnflüssig und kann lieshalb durch einen mit Baumwolle lose 
verstopften Trichter oder auch durch einen Filztrichter filtriert werden. Wegen 
seiner dünn:flüssigen Beschaffenheit kann man aus diesem Firnis das in ihm gelöste 
Blei ausscheiden. Es wird deshalb dem Fimis 1 Ofo verdünnter Schwefelsäure (1 : 5) 
zugesetzt und dann etwa 30 Minuten lang gerührt. Das unlösliche, sehr schwere 
schwefelsaure Blei, das dabei die Schwefelsäure mit dem Blei bildet, setzt sich aus 
dem zunächst milchartig aussehenden Firnis rasch zu Boden und der Firnis wird 
bald klar. • 

Nach Dullo 1) kann man auch nach folgendem Verfahren auf kaltem 
Wege Leinölfirnis herstellen: 

Es werden 500 Teile Leinöl, 15 Teile Braunstein und 15 Teile starker Salz­
säure in einem blankgescheuerten Kupferkessel durch kräftiges, 15 Minuten währendes 
Umrühren mittels eines mit Zink beschlagenen hölzemen Spatels nritP.inander ge­
mischt. Angeblich soll bei dieser Met.hode der infolge der Yerwendung des mit 
Zink bekleideten Spatels auftretende elektrische Strom ('?) die chemische Einwirkung 
bedeutend unterstützen. 

') Dinglers polyt . .Tourn., Bd. 1Rl, S. lfil. 
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Die kaltbereiteten Firnisse haben in den letzten Jahren sehr an Be­
deutung gewoilllßn. Ursprünglich stand man ihnen recht mißtrauisch 
gegenüber, doch lernte man sie allmählich schätzen, wenngleich auch heute 
noch gewisse Vorurteile gegen sie bestehen, was angesichts ihrer geringen 
Geschmeidigkeit und Elastizität zum Teil auch gerechtfertigt ist. 

4. Firnisherstellung durch Elektrizität oder ultraviolette Strahlen. 

Diese Art der Firnisbereitung steckt heute noch in den Kinderschuhen. 
Es handelt sich bei den bekannt gewordenen Verfahren mehr um inter­
essante Vorschläge als um technisch erprobte und praktisch durchgeführte 
Methoden. 

Bennet läßt behufs Erzeugung von Leinölfirnis das Öl oder ein 
Gemisch desselben mit Wasser oder Schwefelsäure zu einer Emulsion ver­
arbeiten und durch das Gemenge einen elektrischen Gleichstrom leiten. 
Zu gleicher Zeit kann in das Gemisch ein Strom von atmosphärischer oder 
ozonisierter Luft eingeblasen werden, auch kann ein Zusatz von N atriurn­
superoxyd (N~02) zur Erleichterung der Oxydation stattfinden. Ein 
Trockenmittel soll bei dieser Art von Firniserzeugung nicht erforderlich sein. 

Müthel und Lütke haben ein Verfaliren ausgearbeitet, wonach die 
zur Firnisbereitung dienenden Öle mit verschiedenen Gasen oder Gas­
gemischen behandelt werden, die vorher der Einwirkung der Elektrizität oder 
hochoxydierter und leicht zersetzbarer Sauerstoffverbindungen der Metall­
oxyde, die bei einer mäßigen Temperaturerhöhung in naszierenden Sauerstoff 
und ihre niederen Oxydationsstufen zerfallen, ausgesetzt werden. Der ent­
stehende Sauerstoff wirkt dann oxydierend auf die damit in Berührung 
befindlichen Fettsäuren. Es eignen sich hierzu unter anderem Gemische 
von äquivalenten Volumen Chlor mit W assel.'dampf; Schwefligsäureanhydrid 
(801) und Luft oder Sauerstoff im Überschuß oder in äquivalenter Menge; 
Schwefligsäureanhydrid (S02) mit Untersalpetersäure (N10 4); Stickstoff mit 
Sauerstoff und Wasserdampf, Stickstoffoxydul (N20) mit Luft oder Sauer­
stoff usw. Das eine oder das andere der Gasgemische setzt man in 
besonderen .Apparaten einer längeren dunkelelektrischen, kräftigen Entladung 
aus, wodurch der Oxydationsprozeß bewirkt wird, und zwar auf der höchsten 
Stufe, wenn von der Luftsauerstoffverbindung eine ausreichende Menge 
vorhanden ist. Eine ganz bestimmte Formel für das Entstehungsprodukt 
läßt sich nicht aufstellen, da dessen chemische Zusammensetzung je nach den 
Mengenverhältnissen der aufeinanderwirkenden Gase in den weitesten Grenzen 
variiert. So z. B. sollen auf IlzO (Wasser) 2 Cl (Chlor) wirken, damit 
2 HCl + 0, d. h. Salzsäure und Sauerstoff, entstehen; ebenso müssen bei 
der Einwirkung von 0 (Sauerstoff) auf S02 (Schwefligsäureanhydrid) so 
viele Volumen der beiden vorhanden sein, daß unter Einwirkung von elek­
trischer Entladung S2 05 entstehen kann, welche Verbindung aus einem 
Atom 0 (Sauerstoff) und 2 Molekülen S02 (Schwefligsäureanhydrid) besteht 

Firnis­
erzeugung 
mittels 

Elektrizitlt 



Firnis­
erzeugung 

durch ultra­
violette 

Strahlen. 

FlmiBBiede­
rel·!nlagen. 

422 Gekochte Öle und Firnisse. 

nnd zu deren Bildung ein Überschuß von 0 vorhanden sein muß. Ebenso 

bildet sich HO-N(g-N08H, wenn die Gase in diesen Verhältnissen 

zusammentreffen, während N20 5 (Salpetersäureanhydrid) entsteht, wenn 
01N-0-N02 vorhanden ist. Hieraus läßt sich ersehen, daß es zur Er­
reichung der höchsten Oxydationsstufen vorteilhaft erscheint, die Sauerstoff­
verbindungen im Überschuß auf die höher zu oxydierenden Gase einwirken 
zu lassen. Die bei dem Verfahren verwendeten Apparate bestehen aus 
einer Reihe von sogenannten Kondensationsapparaten, worin die Gase längere 
Zeit der vollständigen Einw_irkung der Elektrizität ausgesetzt sind. 

Alfl-ed Genthe (Goslar a. H.) erhielt ein Patent für ein Verfahren 
zur Herstellung von Leinölprodukten, das dadurch gekennzeichnet ist, 
daß bestimmte, für den Leinöltrockenprozeß eigentümliche Peroxyde vor­
gebildet werden, entweder dadurch, daß Leinöl unter Oberflächenentwicklung 
dem Luftsauerstoff und kurzwelligen Licht (Uviollicht) ansgesetzt wird, 
oder daß Leinöl im Anodenraum unter Verhältnissen oxydiert wird, die 
Peroxydbildung gestatten (z. B. in schwach alkalischer Natriumsulfatlösung 
an Bleielektroden). Die auf diese Weise hergestellten Produkte weisen 
besonders wertvolle Eigenschaften auf. Die Aufstriche erstarren schnell 
und gleichmäßig durch die ganze Schichtdicke hindurch, ohne Haut- und 
Rissebildung, und haben ein glänzendes, an Emaille erinnerndes Aussehen. 
Die aufgetrocknete Schicht ist nicht klebrig, sondern hart und gummi.artig. 
Es können auch andere Produkte, wie eingedickte Öle usw., erzeugt werden. 
Nebenher findet eine Bleichung statt. Durch mäßige Temperaturerhöhung 
kann man den Prozeß beschleunigen. Nach dem Patent von A. Genthe 
wird z. B. in der Uviolölfabrik 2) in Laßgelsheim bei Goslar Leinöl gebleicht 
und zur Eindickung vorbereitet. 

Bauart und .Anlage von Fi·rnissiedeoreten. 

Bei der Errichtung von Firnissiedereien hat man hauptsächlich zwei 
Momenten seine Aufmerksamkeit zu schenken: der Feuergefährlichkeit' 
des Betriebes (falls dieser mit direktem Feuer arbeitet) und der Geruchs­
entwicklung. 

Gemäß den Bestimmungen des Gesetzes sollen Firniskochereien stets 
nur in massiven, feuersicheren Gebäuden untergebracht werden, doch ist 
bei der beschriebenen Anordnung die Feuersgefahr nicht so groß, wie ge­
meinhin bei der Abfassung jener Bestimmungen angenommen wurde. 
Überhitzungen des Kesselinhaltes, die einzig noch zu Kesselbränden führen, 
gehören zu den Seltenheiten. Aber auch bei einer solchen Selbstentzün­
dung des Kesselinhaltes kann bei sachgemäßer Anordnung der Arparatur 

1) D. R. P. Nr. 195663, Kl. 22h, Gruppe 2 v. 6. Jan. 1906 ab; Chem. Revue 
1908, Heft 7, S. 181. 

1) Über die Uviollampe, Zeitschr. f. angew. Chemie, Jahrg. 21, Heft 27. 
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!'ln größerer Schaden nicht entstehen, weil man das Feuer leicht anf den 

Kessel beschränken kann. 
Ein Beispiel einer feuersicheren und nur wenig Belästigu11g durch 

Geriiche ergebenden, mit direkter l<'eurrung arbeitenden Firnissicdeanlag·e zeigt 

Fi.!l·. "i!) 1). 

K UnKhid· 

Fig. 7\l a. Fi;;. 7ll b. 

Fig. 7llc. Fi~. ö!ld. 

Fig. ö!ln, h, c untl tl. Firnis i e•l c r~ i mit Uesodoris icrau lag . 

die Fläche des Kesselhodens und gehen dann durch eine Anzahl schmaler Schlitze 
in einen Rundkanal , von wo aus sie zum SchornstPin gelangen. Der (in unserer 
Zeichnung nicht wiedergegebene) Rundkanal bat Lüftungstüren, die vom lnnern 
des Gebäudes aus bedient werden. Bei dieser Anordnung ist es möglich, nach 
Schließen der Feuerungs· und Aschentüre durch die Lüftungstüre sofort kalte Luft 
dem Kesseläußern zuzuführen. Hierdurch ist der Heizer in der Lage, jeden Augen· 
blick durch Zuführung kalter Luft oberhalb des eigentlichen Feuers die Temperatur 
ht>runter:r.ubringen. also ein Übergehen des Kessels zu verhüten, ohne daß er genötigt 
wäre, die umständliche Arueit des Feuerausziehans erst vorzunehmen. 

' ) Ausgeführt \"Oll H<>inrich C. Sommer in Düsseldo.rf. 
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:Für die Herabminderung der Belästigung, die heiße Leinöldämpfe ver­
ursachen, ist durch eine Dampfkondensationsanlage vorgesorgt, wie eine 
solche bereits in Band 1, S. 539 besprochen erscheint. 

Die Kessel (Fig. 79) werden mit Hauben H abgedeckt, wobei durch Türen die 
Möglichkeit belassen ist, das Kesselinnere stets zu kontrollieren und eventuell an 

Fig. SO a. 

Fig. 80b. 
Fig. SOa und b. Firnissicderei mit Uberhitztem Dampfe. 

dem Kessel zu arbeiten. Von der Haube der Kessel führen Rohre m zu einer aus 
besonders konstruierten Rohrstücken bestehenden Sammalleitung R, worin durch 
Streudüsen P Wasser fein zersprüht wird. Diese Wasserzersprühung geschieht 
durch Anwendung einer Pumpe, wobei das niederfallende Wasser im Kreislauf 
wieder Verwendung findet. Durch die Richtung des übersprühenden und den Quer­
schnitt des Rohres voll ausfüllenden Wassers werden vor allen Dingen die heißen 
Öldämpfe in das geschlossene Rohrsystem hineingesogen. Es erfolgt eine Abkühlung 
der Dämpfe ohne Absorption und gleichzeitig eine Ausscheidung der überdestillierten 
Fetteile. Diese werden von dem abfließenden Wasser mitgerissen und durch die 
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Rohrleitung 8 in das aus mehreren Kammern bestehende Reservoir C 
befördert, worin das Fett durch Separation abgeschieden wird, während 
das Wasser mittels einer Pumpe den Dllsen wieder zugefllhrt wird. 

Fig. 81a. 

Das wiedergewonnene Fett 
(unter dem Namen Firnis­
fett bekannt) findet Ver· 
wendung in mancherlei In­
dustriezweigen und deckt 
in der Regel die Betriebe· 
ko ten für die Pumpen. 
Die solcherart au gewa­
chenen und abgekllhlten 
· !dämpfe verlieren natur· 
gemäß die geruchbelästi· 
gende Wirku.ng. Die ge· 
ruchlo gemachten Dämpfe 
entweichen bei B.g ins Freie. 

Eine mit überhitztem 
Dampfarbeitende Firnis­
anlag 1) zeigt Fig. 0. 

Firnis· 
Der Firniskochkessel .A siederei mit 

i t mit einem mechanischen überhitztem 
Rllhnverk B versehen und Dampf. 

"""'"""'~"""'""""""'~~~="""'"""""<'<"""'<'<"<"0'<'<'<""""~:-=<"""'~ wird durch das Schlangen-

~~~~~;~~~i;~~~~~~~~~~ rohr H erwärmt. Der zur 

Fig. 81a und b. 
Moderoe Firni iederei·Einricbtuug. 

Fig. 81b. 

Firniskochung verwendete 
-- Dampf geht vom Dampf-

,---- kesse) in den Überhitzungs· 
I ofl'n M , wo er das Rohr· t cblangensystem 8 durch· 

treichen muß und sodann, 
auf die gewtinscbte Tem·. 
peratur erhitzt, durch das 
Rohr m in den Kochkessel 
eintritt, um ihn bei a wie­
der zu verlassen. Der klei· 
nere Kessel B dient eigentr 
lieb zur Herstellung von 
Lacken, doch kann er auch 

flir die Erzeugung kleinerer Mengen von Firnis 
verwendet werden. Seine Kon 'truktion ähnelt ganz 
und gar der des größeren Kochkessels .A, und er 
empfängt von de sen Dampf-Zu- und -Ableitung 
mittel Abzweigrohre auch seinen Heizdampf. 

Bezüglich der Kon truktion des Dampf­
überhitzers ei auf das im Kapitel Stearin­

(Ab chnitt über Fettsäureeie til-
gte ,·erwie en. 
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Eine moderne Jfirnissietlerei-Einrichtung zeigt auch Fig. 81. 
In den einwandigen Siedekesseln A und B, wovon zwei vorhanden sind, um 

zwei in der Qualität verschiedene Produkte zugleich erzeug.en zu können, wird das 
rohe Leinöl mittels eingebauter Heizschlangen zunächst auf 210-260° C erhitzt. 
Dann setzt man dem Öl die entsprechenden Trockenmittel . (Mangan- oder Blei· 
verbindungen) zu. Während letzterer Behandlung wird mittels einer Luftpumpe P 
ein starker Luftstrom durch das Öl geführt. Nachdem die Oxydation genügend vor· 
~;.eschritten ist, wovon man sich durch öfteres Probenehmen überzeugt, wird das 
01 mehr oder weniger rasch gekühlt, teils durch kalte Luft, teils mittels einer 
Wasserkühlvorrichtung. P,, P2 und P3 sind Pumpen, denen die Beförderung des 
Öles und fertigen Firnisses in die Kochapparate bzw. Lagergefaße obliegt. 

Handel. 

Bei der Beurteilung der .Ausdehnung des Handelf' mit ·Ölfirnissen 
muß man darauf achten, daß in vielen Staaten die Ölfirnisse mit den Öl­
lacken statistisch zusammengeworfen werden und daß der Handel selbst es 
mit der Unterscheidung von Firnissen und Lacken nicht allzu genau nimmt. 

Deutschland. 

Die ehemals nicht unbedeutende Einfuhr von Ölfil'llissen ist merklich 
zurückgegangen und hält heute der .Ausfuhr so ziemlich die Wage. 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert in Menge in Wert in 

Doppelzentnern Mark Doppelzentnern Mark 

1880 25649 1500000 2201 143000 
1885 31881 1403000 2949 130000 
1890 7010 294000 5549 233000 
1895 6298 277000 4001 176000 
1900 4001 240000 5154 325000 
1901 4 241 280000 5130 354000 
1902 4613 295000 4613 309000 
1903 6894 345000 5313 282000 
1904 6378 252000 5108 215000 
1905 6748 "2.77 000 5249 231000 

Östen·eich- Ungam. 

Hier betrug die Firnis-Ein- und Ausfuhr ill den letzten Jahren: 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert in Menge in Wert in 

Doppelzentnern Kronen Doppelzentnern Kronen 

1891 1738 128612 115 4466 
1895 1546 89668 168 4791 
1900 1706 102300 326 11410 
1902 2288 164736 414 35190 
1904 2104 115 720 231 15708 
1906 2442 131044 179 11962 
1907 1614 96840 137 9933 
1908 21H 126 840 103 7468 
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Fmnkreü:h. 

In diest-m Staate sind die Ölfirnisse in den statistischen Ausweisen 

bis zum Jahre 1890 mit den Öl- und Spirituslacken unter der Position 

n vernis a l'huile a l'essence ou a l'esprit de vin" zusammengezogen. Vom 

Jahre 1895 ab erscheinen nun die "vernis a l'essence" mit den "vernis a 
l'huile" zusammengefaßt, was bei Beurteilung von folgenden Zahlen zu be­

rücksichtigen ist. 
Einfuhr Ausfuhr 

Menge in Wert in Menge in Weit in 
Kilogramm Franken Kilogramm Franken 

1880 724188 1667453 686122 1752114 
1885 674253 1348506 7!)0085 1435 995 
1890 943436 1886872 1021441 1813 910 
1895 1006 745 1510118 866001 !)03653 
1900 1345485 2018447 1250835 1342416 
1901 1154630 1731945 1329007 1417126 
1905 1399000 2238400 1717130 1894131 
1907 1472647 2577132 1795519 2192677 

Eng land. 

Die englische Handelsstatistik weist Ölfirnisse nicht unter dieser Be­
zeichnung, sondern unter Position • varnish not contain!ng spirit" aus, und 

zwar nur dem Werte, nicht auch der Menge nach. 
Die Ein- und Ausfuhrwerte beliefen sich in der Periode 1902 --1908: 

1902 
1903 
1904 
1905 
1906 
1907 
1908 

Einfuhr 
Pfund Sterling 

54213 
54025 
50663 
57846 
70927 
65608 
54200 

Ausfuhr 
Pfund Sterling 

1115 
685 

2444 
3244 
3946 
3368 
3509 

Die Verdnigten Staaten Nordamerikas. 

weisen die Firniseinfuhr unter der Position "varnish all other ( excl. spirit)" 

nach; die Firnisausfuhr ist unter der Sammalposition "varnish" enthalten. 
Die Werte betrugen in der Periode 1902-1907: 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert in Menge in Wert in 
Gallonen Dollar Gallonen Dollar 

1902 44595 121287 619024 607 685 
1903 46729 12547!) 660553 667475 
1904 37 335 100159 713147 726585 
1905 39730 98351 747017 791578 
1906 43348 112670 819120 839070 
1907 29450 65483 916 848 961291 

F rankreicb. 

England. 

Vereinigte 
Staaten. 
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Diese Ziffern geben aber kein richtiges Bild über den Umfang der 
nordamerikanischen Firnisindustrie, die sehr bedeutend ist. 

Nach der vom Zensusbureau veröffentlichten Statistik waren im Jahre 
1905 190 Etablissements mit der Herstellung von Firnis beschäftigt, die 
ein investiertes Kapital von 19,7 Millionen Dollars repräsentierten und 1364 
Beamte (Clerks usw.) beschäftigten, an die während des Jahres 1905 ca. 
2 Millionen Dollars zl1r Auszahlung gelangten. Die Zahl der beschäftigten 
Arbeiter betrug 1S61 und ihre Lohnsumme 1,2 Millionen Dollars. Der 
Gesamtwert der Fabrikate wird auf 23,5 Millionen Dollars geschätzt. 



Siebentes Kapitel. 

Geschwefelte Öle und Faktisse. 1) 

Vulkanisierte Öle. - Vulcanised oils. - Oli vulcanizzati. 
Factice. - Gomme factice. --- Rubber substitutes. 

Geschichte. 

Das Aufnahmevermögen der festen Öle für Schwefel ist schon sehr 
alt, und die geschwefelten Öle (sogenannte "Schwefelbalsame") sind als 
Heilmittel schon lange geschätzt., ohne daß man sich mit der näheren 
Zusammensetzung dieser Produkte genauer befaßt hätte. 

Der erste, der sich um die Erforschung der chemischen Konstitution 
de1· Schwefelöle kümmerte, war der englische Chemiker Anderson 1), der 
im Jahre 184 7 durch Untersuchung der Destillationsprodukte der Schwefel­
öle deren Zusammensetzung vergeblich zu ergründen suchte. 

Geschwefelte Mandel-, Rizinus-, Nuß- und Olivenöle sind in den Re­
zeptensammlungen der ,meisten Länder schon seit alters verzeichnet. 

Die Verwendung geschwefelter Fette in der Kautschukindustrie 
ist dagegen noch nicht alt und scheint von Frankreich ausgegangen zu 
sein; die französischen Fabrikate (Faktis) nehmen noch heute den ersten 
Platz ein, wenngleich man auch in Deutschland und England im letzten 
Jahrzehnte in dieser Fabrikation bemerkenswerte Fortschritte gemacht hat 
und Produkte herstellt, die den französischen an Güte nicht mehr nach­
stehen diirften. Man lemte hier bald die Vorteile jener Produkte, zu deren 
Herstellung man nicht Schwefel, sondern Chlorschwefel benutzt hatte, kennen. 

Die Reaktion des Chlorschwefels auf Öle wurde zuerst von Niekies 
nnd Rochleder3) beobachtet, un~ die erhaltenen Produkte wurden von 
Gaumond 4) zur Herstellung von Buchdl'llckwalzen empfohlen. Später 

1) Das Wort "Faktis", von dem man auch die Schreibarten Facties, Fac­
tice, Fastice kennt, ist in England entstanden un•l scheint durch Korrumpierung 
von facere (machen) oder von dem lateinischen \V orte fact.itius abgeleitet zu sein. 
Bemerkt sei. daß unter Faktis mitunter auch dll.s in der Schuhwarenfabrikation ver· 
wendete künstliche Sohlenleder verstanden wil-d , für das der rechte Name "c u i r 
factice" lautet. 

2) Ann. Chem. u. Pharm., ßd. 63, S. 370. 
3) Dinglers polyt. Journ., ßd. 111, S. 159. 
•) C'ompt.' rendus, Bd. 47, S. 972. 

Gesehieht­
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hat Roussin 1) diese Versuche unabhängig von Niekies und Rochleder 
wiederholt und seine Ergebnisse veröffentlicht 2). 

Über die Einwirkung von Schwefelchloriir auf eine Lösung von Leinöl 
in Schwefelkohlenstoff berichtete auch Perra 3). Positive Daten über die 
Einwirkung von Chlorschwefel (S~Cl2 ) auf fette Öle hat aber erst Bruce 

Warren4) veröffentlicht, der auf diese Reaktion sogar eine Untersuchungs­
methode gründete. 

Der erste, der die Chlorschwefel-Reaktionsmasse der Öle als Kautschuk­
ersatzstoff empfahl, dürfte Queen in Leylan(J5) gewesen sein. Er schlug 
vor Rüböl mit einer Lösung von Chlorschwefel in Schwefelkohlenstoff und 

Naphtha oder mit anderen geeigneten Lösungsmitteln zu behandeln und da::: 
Gemisch so lange stehen zu lassen, bis die flüchtigen Stoffe verdunstet sind. 

Er will bei diesem etwas unklar beschriebenen Verfahren einen gelblich­
braunen Faktis erhalten haben, der sich als Kautschukersatz sehr gut eignete. 

Rohmaterial. 

Zur Herstellung von Schwefelölen und Faktis eignen sich sowohl vege­

tabilische als auch animalische Öle, ja man hat versucht, ähnliche Produkte 
auch ans festen Ölen herzustellen. 

Nächst dem Rüböl, das als bester Rohstoff für die Faktisgewinnung 

gelten kann, ist das wichtigste Ül filr letztere das Rizinusöl, das sich 
besonders dadurch auszeichnet, daß es schon mit. geringen Mengen Chlor­
schwefel feste Produkte liefert. Erd nuß- und Sesam ü l, die gleichfalls 

zu Faktis verarbeitet werden, stehen in ihrer Bedeutung weit hinter dem 
Rüb- und Rizinusöl. Noch weniger kommt das Kottonöl in Betracht, mit 
dem man noch keine befriedigenden Resultate erreicht haben soll. 

Auch Maisöl, das besonders in Amerika für die Faktisfabrikation 
empfohlen wird, liefert nur mittelmäßige Produkte. 

Leinöl ist im Gegensatz zu den vielen in der Literatur befindlichen 
Mitteilungen, wonach es einen guten und brauchbaren l<'aktis gibt, für 

diesen Zweck nicht geeignet; es dient nur zm· Herstellung medizinischer 
Schwefelöle. 

Tran hat man in Norwegen zur FaklisfaLrikation zu Yerwenden gesucht. 

Die in der Faktisherstellung bisweilen verwendeten :Mineralöle, das 
Vaselin-, Harz- und Teeröl sowie das Paraffin und Ceresin sind 
eigentlich nur als Hilfs- bzw. Füllmittel zu betrachten. 

1) Repert. de Chimie appl. 1858, S. 95; Journ. f. prakt. Chemie, Bd. 76, S. 475; 
l'olyt. Notizblatt 1859, S. 42. 

') Wagners Jahresberichte 1859, S. 590. 
3) Repert. de Chimie appl. 1859, Bd. 1, S. 94; Corupt. rendus, Bu. 47, S. 878; 

Dinglers polyt. Journ., Bu. 151, S. 138. - Vergleiche auch Mercier, Compt. rendus, 
Bd. 84, S. 916 . 

. ') Chem. News 1888, S. 113. 
5) Engl. Patent Nr. 1239 v. 23. März 1880. 
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Die schwefelhaltigen Rohstoffe kommen in Form von Schwefelblumen 
oder Chlorschwefel zur Anwendung. 

Schwefelblumen (sublimierter Schwefel, flores sulfuris) stellen 
ein hellgelbes, zwischen den Zähnen sandig knirschendes Pulver dar, das 
als ein Gemenge von amorphem (in Chlorschwefel unlöslichem) und kristal­
linischem (in Chlorschwefel löslichem) Schwefel anzusehen ist. Schwefel­
blumen werden durch Sublimation des Schwefels erhalten und gleichen in 
ihrem chemischen Verhalten ganz und gar dem gewöhnlichen Stangenschwefel. 

Chlorschwefel oder Sch wefelchlorür (S2CI2) ist eine rotbraune, 
scharf riechende, zu Tränen reizende, an der Luft rauchende Flüssigkeit, 
die bei 1380 C siedet und eine Dichte von 1,68 besitzt. Chlorschwefel 
vermag Schwefel in großen Mengen aufzunehmen (bis zu 66°/0); mit Wasser 
zersetzt er sich unter Schwefelausscheidung und Entwicklung von Salz­
säure und Schwefeldioxyd: 

2 S2Cl2 + 2 H20 = S02 + 3 S + 4 HCl. 
Dargestellt wird der Chlorschwefel, indem man vollkommen trockenes 

Chlorgas in schmelzenden Schwefel einleitet, der sich in einer mit gut ge­
kühlter Vorlage versehenen Retorte befindet. Sobald kein Chlor mehr ab· 
sorbiert wird, wird das Destillat mit dem Retorteninhalt (einer Lösung von 
S in S2Cl2) vereinigt und das Ganze rektifiziert. Der bei der Destillation 
bei 138-139° C übergehende Anteil ist reiner Chlorschwefel. 

Neben Chlorschwefel (S2Cl2) gibt es auch noch zwei andere Verbindungen 
des Schwefels mit deren Chlor,. und zwar SCI2 = Zweitach-Chlorschwefel oder 
Schwefelchlorid und SCI4 = Vierfach-Chlorschwefel oder Schwefeltctrachlorid. 

Cltem·ismus des Sclnvefelungspro:;esse-S. 

Wie schon S. 429 angedeutet, können zur Herstellung der Schwefel­
verbindungen von Ölen und Fetten zwei Wege eingeschlagen werden; man 
kann zu diesem Zwecke Schwefel oder auch Chlorschwefel auf die Öle 
ein wirken lassen. 

Über die Reaktion, die bei dt>r Zusammenbringung ,·on Schwefel und 
Ülen bei hoher Temperatur stattfindt't, hat bereits A~derson (siehe S. 429) 
Studien gemacht. Hierauf haben sich erst wieder Benedikt und Ulzer 1) 

mit der Schwefelaufnahme der Fettkürper befaßt; die Genannten wiesen 
nach, daß Ölsäure beim Erhitzen mit Schwefel anf 200-3000 C Sulfo­
ölsäure bildet, und zwar nach der Formd: 

C18H3.10 2 + 2 s = C18H32S02 + H2S. 
Diese substituierende Reaktion findet aber nur bei Temperaturen von 

200-300° C statt, während bei etwas niederer Temperatur die Ölsäure 
Schwefel addiert (nach Altschul2). So nimmt sie bei 130-150° C leicht 

1) Monatshefte für Chemie 188i, S. 208. 
2) Zeitschr. f. angew. Chemie 1895, S. ri35. 

Einwirkung 
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10°/0 Schwefel auf, ohne Schwefelwasserstoff zu entwickeln, ein Beweis, 
dai dabei nur ein Additioosprozeß stattfindet. Erst bei Temperaturen von 
200-300 o C findet neben dieser Addition auch die von Benedikt-Ulzer 
beschriebene Substi-tution statt,, und zwar nicht nur bei Ölsäure, son­
dern auch bei Stearinsäure und anderen gesättigten Fettsäuren. 

Altschul ist der Ansicht, daß alle Öle in ganz ähnlicher Weise mit 
Sch,vefel reagieren, daß sie also bei Temperaturen unterhalb 200 ° C ausschließ­
lich Additionsprodukte bilden. Henriquesl) hat jedoch die Unrichtigkeit 
der Altschulsehen Annahme bewiesen und gezeigt, daß sowohl Additions- als 
auch Substitutionsprodukte gebildet werden; erstere wiegen bei niederer Tem­
peratur vor, letztere dann, wenn der Prozeß bei höherer Temperatur vor sich 
ging. Daß die Schwefelungsprodukte der Öle eine kompliziertere Zusammen­
setzung aufweisen, haben auch die Untersuchungen von Michaeli) gelernt. 

0. Langkopf3) berichtet, daß man beim Zusammenbringen von Lein­
öl und Schwefel, je nach der eingehaltenen Temperatur, ein Additions­
oder Substitutionsprodukt erhält. Letzteres bildet sich bei Temperaturen 
von über 17 5° C, unter Aufschäumen und Entwicklung von Schwefelwasser­
stoff; bei 1600 C tritt dagegen eine Addition des Schwefels ein. Die 
Lösung des Schwefels in Leinöl erfolgt ziemlich langsam; so erfordert z. B. 
1 kg Schwefel zur Auflösung "in 6 kg Leinöl anderthalb Stunden Zeit. 

Bei Temperaturen unter 1000 C findet eine chemische Einwirkung 
des Schwefels auf Öle überhaupt nicht statt, sondern nur eine Lösung. 
Der in der Wärme gelöste Schwefel scheidet sich beim Erkalten des Öles 
wieder unverändert aus diesem aus. 

Die Reaktion, die beim Zusammenbringen von Chlorschwefel mit 
Ölen stattfindet und die wiederholt Gegenstand eingehender Untersuchungen 
war (siehe S. 429), wird besonders zur Herstellung jener Öl-Schwefel-Ver­
bindungen benutzt, die in der Kautschukindustrie als Gummiersatzstoffe 
(Faktis) Verwendung finden. 

Werden fette Öle mit Chlorschwefel vermischt, so beginnt nach 
wenigen Augenblicken unter lebhafter Wärmeentwicklung eine kräftige Re­
aktion. Das Flüssigkeitsgemenge stößt unter Aufwallen Dämpfe aus, die der 
Hauptsache nach aus Chlorschwefel bestehen, aber auch ein wenig Salz­
und schweflige Säure enthalten; naeh kurzer Zeit schon hat sich das 
Reaktionsgemisch zu einer festen, hellgelben, nur wenig klebenden, sondern 
mehr elastischen Masse verwandelt, die man in einer Reibschale ganz gut 
zerdriicken und zerkleinern kaun. Läßt man die erhaltene Masse einige 
Zeit an der Luft liegen, so verflüchtigen sich die darin enthaltenen Reste 
von Säure und ilberschüssig zugesetztem Chlorschwefel und es resul­
tiert eine neutral reagierende Masse. 

') Zeitschr. f. angew. Chemie 1895, S. 691. -- Vergleiche auch Bd. 1, S. 136 
") Berichte d. Deutsch. chem. Gesellsch. 1895, S. 1633. 
3) Phann. Ztg. 1900, S. 164. 
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Wird derselbe Versuch unter Anwendung von Benzin oder Schwefel­
kohlenstoff als Verdünnungsrnittel für eines der beiden Reagenzien oder 
auch für beide vorgenommen, so tritt die Reaktion etwas später ein, zeigt 
sich \\·eniger lebhaft und gibt im großen und ganzen dasselbe Enclprodukt, 
nur mit dem Unterschiede Yielleicht, daß die Reaktionsmasse infolg-e des 
verdampfenden Lösungsmittels etwas poröser wird. 

Sowohl beim Arbeiten mit als auch ohne Verdünnungsmittel erhält 
man nur dann fe~te Endprodukte, wenn der Chlorschwefel in genügender 
~Ien ge vorhanden war; andernfalls ist die Reaktion weniger lebhaft und 
gibt statt eines festen ein f'chmieriges Endprodukt, da,; selbst bei langem 
Stehen nicht fest wird und auch durch Unterstützung der Reaktion durch 
Erwärmen nicht fest gcmacht werden kann. 

Warren gab an, durch Behandeln trocknender Öle mit Chlorschwefel 
feste, in Schwefelkohlenstoff unlösliche Massen erhalten z11 haben, während er 
aus nichttrocknenden Ölen Pr0dukte bek~wmen haben will, die sich in 
Schwefelkohlenstoff lösten. Er beabsichtigte, auf dieses verschiedene Ver­
halten de'· Chlorschwefelprodukte sogar eine analytische Trennungsmethode 1) 

trocknender und nichttrocknender <")le zu griindcn, ebenso wie Fa w s i tt 2) 

die bei der Chlorschwefelreaktion auftretende Erwärmung als Unterscheidungs­
mittel der verschiedenen Öle benutzen wollte. 

Lewkowitsch macht auf die Eigentümlichkeit aufmerksam, daß treie 
Fettsäuren gegen Chlorschwefel weit träger reagieren als die Triglyze­
ride. Sie geben auch keine festen, sondern nur halbfeste, viskose Massen. 

Nach Lewkowitsch scheint cler Prozeß, der sich bei der Einwirkung 
von S2 Cl2 auf Öle abspielt, hauptsächlich ein Additionsprozeß zu sein und 
dem der Jodchloraufnahme (Hiiblsche Jodzahlbestimmung) zu ähneln 3). 

A) Medizinische Schwefelfette. 

Von geschwefelten Ölen, die in der Pharmazie Verwendung fiw1en, 
ist vor allem da" geschwefelte Leinöl (Oleum lini sulfuratum, 
Balsamnm sulfuris) zu nennen, das <lurch Erhitzen von Leinöl mit 
gepulvertem gelben Stangenschwefel hergestellt wird. 

Geschwefelte Fette (ohne glehhzcitigcn Halogengehalt) kimntr man 
übrigens schon viel früher. So hat Augnst Seibels 4) in Berlin Trane 
<lnrch Erhitzen mit 120fo Schwefelblumen bei 120° C geschwefelt. Wird 

1) Hen riq ues hat später die Unhaltbarkeit der "'arrcns<:hen Angabe bewiesen; 
Chem. Ztg. 1893, S. 634. 

") .Tourn. Soc. Chem. Jnd. IB88, S. fJ52. 
") Lewkowitsch, Chem. Tel'hnologie u. Analyse der Üle, Fette u. Viraehse, 

Braunschweig 1905, Bd. I, S. 329 u Bd. 2, S. 5%. --Vergleiche ferner Ulz·er und 
Horn, Mitteilungen des Gewerbemuseums, Wien 1890, S. 43 u. Weber, .Tour11. 
Soc. Chem. Ind. 1894, S. 11. 

• 4 ) D. R. P. Nr. 56065 v. 3. Juni 1890, erloschf'. am 5. Okt. 1892. 

He fi er, Technologie der Fette. I li. 28 
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die dabei erhaltene klare Masse von dem sich am Boden abscheidenden 
ilberschßssigen Schwefel abgegossen, auf 240 ° C erhitzt und nach dem Er­
kalten mit Natronlauge verseift, so erhält man wasserlösliche geschwefelte 
Transeifen. 

Thiosapole. Auch J. D. Riedell) in Berlin verwendet geschwefelte Öle zur Her-

Chlor· 
Schwefel· 

fette. 

stellung von schwefelhaltigen Seifen, indem er sie für sich oder unter Zu­
satz von ungeschwefelten Ölen und Fetten in der Kälte durch schwache 
alkoholische Kalilauge verseift. Die Verseifung bei niederer Temperatur 
ist notwendig, weil bei hoher Temperatur eine teilweise Zersetzung unter 
Schwefelausscheidung erfolgen wilrde. 

Die erhaltenen schwefelhaltigen Seifen bezeichnet der Patentinhaber 
als Thiosapole und verwendet sie zu Toiletteseifen, kosmetischen und 
dermatologischen Präparaten. 

Fr. Kobbe in Leipzig2) hat durch Erhitzen von Leinöl mit Schwefel­
blumen und darauffolgende Behandlung der Reaktionsmasse mit konzen­
trierter Schwefelsäure ein Thiolinsäure genanntes Produkt hergestellt. 
Nach seinem Verfahren werden· 6 Teile Leinöl und 1 Teil Schwefelblumen so 
lange erhitzt, bis ein starkes Aufschäumen der Masse stattfindet, was un­
gefähr bei 230 ° C der Fall ist. Hierauf läßt man erkalten und behandelt je 
1 Teil cles erhaltenen Schwefelöles mit 2 Teilen konzentrierter Schwefelsäure 
von einer Dichte von 1 ,84. Die Behandlung geschieht bei 80-100 ° C auf dem 
Wasserbade und dauert so lange an. bis die Entwicklung von Schwefeldioxyd 
aufgehört und sich eine gleichmäßige Flüssigkeit gebildet hat. Man gießt diese 
hierauf in Wasser, schüttelt gut durch, filtriert und trocknet. Die erhaltene 
Thiolinsäure hat einen Schwefelgehalt von 14,2 Ofo, ist in Wasser unlöslich, 
sintert beim Erhitzen auf eine Temperatur von 70-75° C, löst sich leicht in 
ätzenden und kohlensauren Alkalien und wird als Arzneimittel empfohlen. 

Auch Chlorschwefelprodukte finden als sogenannte Schwefelbal­
same Verwendung. Bei ihrer Herstellung wird nach W. D. FieldS) dem 
in Benzol gelösten Öl bei Temperaturen unterhalb 40° C Chlorschwefel zu­
gesetzt und das Benzol nach beendigter Reaktion vertrieben. 

W. Majert') in Berlin empfahl für gewisse Zwecke geschwefelte Methyl­
und Äthylester cler Fettsäuren, die er durch Behandlung bei niederer Tempe­
ratur mit Chlorschwefel oder bei höherer Temperatur mit Schwefel erhielt. 

B) Kautschuksurrogate. 
All· Im Handel unterscheidet man zwei Sorten von Faktis: den braunen 

gemeines. 
und den weißen. Beide unterscheiden sich voneinander sowohl durch die 
Herstellungsart als auch durch die chemische Zu8ammensetznng. 

1) D. R. P. Nr. 71190 v. 6. Mai 1892. 
2) D. R. P. Nr. 64423 v. 14. Aug.1891. 
8) Amer. Patent Nr. 498162 v. 23. Mai 1883. 
') D. R. P. Nr. 140827 v. 24. Dez. 1901. 
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Die Herstellung der braunen Faktisse erfolgt durch Erhitzen der 
(gewöhnlich vorher oxydierten) Öle mit Schwefelblumen, die der weißen 
tlurch Behandeln der Öle mit C hlorsch wefel. 

}ferner unterscheidet man schwimmende und nichtschwimmende 
~'aktisse. Die letzteren sind schwefelreicher als die ersteren und enthalten 
nach Dingler 1) größere Mengen in Azeton unlöslicher geschwefelter Öle 
als die schwimmenden. Diese zeigen zwar auch nur wenig freies Öl, dafür 
besitzen sie Zusätze mehr oder weniger indifferenter, spezifisch leichter 
Stoffe (z. B. von Paraffin), ohne die sich schwimmende Faktisse kaum her­
stellen lassen. 

Bei der Beurteilung der Faktisse legt man das Hauptgewicht auf den 
Schwefelgehalt .Te schwefelärmer ein Produkt gefunden wird, um so 
wertvoller wird es geschätzt. Dies hat insofern seine Berechtigung, als 
ein höherer Schwefelgehalt die Vulkanisation der Kautschukmischung beein­
flußt und gleichzeitig das spezifische Gewicht des Faktisses erhöht. Wichtig 
ist dabei allerdings, ob der Schwefel von dem Ölgemisch gebunden ist oder 
nicht. In ersterem Falle vermag er auf den Vulkanisationsprozeß keinen 
weiteren Einfluß zu üben. 

Neben einem geringen Schwefelgehalt verlangt man von den Faktissen_ 
noch ein möglichst niedriges spezifisches Gewicht, helle Farbe, 
trockenes, flaumiges, elastisches Gefüge und die Abwesenheit chemisch 
wirkender Stoffe. 

a) Braune FaktiBse. 
Die Herstellung von kautschukähnlichen Massen durch Behandlung Geschichte 

fetter Öle mit Schwefel {brauner Faktis) wurde hn Jahre 1879 Dank-
werth und Sanders 2) in Patersburg patentiert. Die Genannten schreiben 
vor, Hanföl mit der gleichen Menge Holz- und Kohlenteeröl zu vermischen 
tmd in einem Kessel mehrere Stunden lang auf 140-150° C zu erhitzen, 
wodurch sich die Masse eindickt und dann ziehend wird. Hierauf setzt 
man der Mischung die Hälfte ihres Gewichtes an Leinöl zu, das man vor-
her durch Kochen etwas verdickte. Auf 100 Teile dieser Mischung werden 
vorher noch 5-10°/0 Ozokerit mit etwas Walrat vermischt zugegeben und 
nach mehrstündigem Erhitzen endlich 6-8% Schwefel zugefügt. 

Wie man sieht, halldelt es sich bei diesem Patent eigentlich nicht 
um einen Schwefelfaktis, sondern um ein polymerisiertes und nachher 
vulkanisiertes Hanf- und Leinöl. 

Als Rohmaterial für die richtigen braunen Faktisse kommt in erster Roh-
material. 

Linie das Rüböl in Betracht, und zwar wird hierfür nicht das raffinierte, 
sondern das naturelle Rüböl verwendet. An zweiter Stelle kommen Rizi­
nus- m1d Maisöl, wovon ersteres besonders zur Herstellung von schwim­
menden Faktissorten gebraucht wird. 

1) Chem. Ztg. 1907, S. 736. 
•; D. R. P. Nr. 9620 v. 18. Juni 1879. 

28" 
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Herstellung. Der eigentlichen Schwefelung geht zumeist eine Oxydation der Öle 

Fahrika· 
t'ons· 

var.anten. 

voraus, die in bekannter Weise durch Einblasen von Luft bei 130-140° C 
erfolgt (vergleiche S. 373). Die Oxydation mit chemischen Mitteln vorzu­
nehmen, ist unstatthaft. Je besser das Öl oxydiert ist, um so weniger 
Schwefel braucht man und um so bessere Faktisse werden erhalten. Man 
dehnt daher das Blasen der Öle oft auf 14 Tage und darüber aus und 
erhält aus solchen stark oxydierten Ölen schon mit recht wenig Schwefel 
ziemlich hellen und leichten Faktis, wenngleich dieser immer n<'ch schwerer 
ist als Wasser. 

Die Schwefelung erfolgt in einem mit Feuerung oder Dampfmantel 
versebenen Kessel, in den man das Öl mit den Schwefelblumen einträgt 
und hierauf unter tüchtigem Rühren erhitzt. Der Schwefel schmilzt, bleibt 
aber anfangs unwirksam; erst später beginnt das Öl den Schwefel aufzu­
lösen, was man durch kräftiges Umrühren zu befördern trachtet. 

Ungefähr eine Stunde lang hält man die Temperatur bei 1600 C, wo­
bei nur eine Addition des Schwefels stattfindet. "Gnterbricht man hierauf 
die Reaktion, so scheidet sich beim Erkalten ein Teil des zugesetzten 
Schwefels wieder aus. In Wirklichkeit geht man aber mit der Erwärmung 
weiter, steigert die Temperatur noch um ungefähr 20 ° C und läßt es da­
bei 1-2 Stunden bewenden. Das Umrühren muß bei dieser zweiten Phase 
unterbleiben, weil sonst ein vorzeitiges Steigen des Kesselinhaltes eintreten 
würde. Damit dabei die Reaktionsmasse nicht übertrete, muß man für die 
sofortige Entfernung des Feuers oder für die Abstellung des H~izdampfes 
sorgen, sobald das Steigen des Kesselinhaltes beginnt; der Kessel selbst 
muß mit einem ziemlich hohen Rand versehen sein. 

Der Kesselinhalt wird noch in schäumendem Zustande aus dem Re­
aktionsgefäße ausgesPhöpft und in einen zweiten Kessel überschöpft, in dem 
das Steigen noch eine Zeitlang andauert, allmählich aber aufhört. Nach 
ungefähr einer Stunde ist der Faktis in dem zweiten Gefäße fest geworden; 
er wird nun zerstückelt und nach dem Erkalten auf Walzeu gebracht, wo 
er eine weitere Zerkleinerung erfährt. 

Dieses Grund>erfabren hat durch verschieden weitgehende Voroxydation 
der Öle, durch die Menge des augewandten Schwefels, durch die bei dem 
Prozesse augewandte Temperatur und endlich tiurch Zugabe von Ver­
dünnungsmitteln für die Öle (Benzin, Schwefelkohlenstoff usw.) oder 
Stoffen zur Herabsetzung des spezifischen Gewichtes der Faktisse 
(Paraffin) mehrfach eine Variation erfahren. · 

Aus RüuöP) soll man einen guten Faktis erhalten durch Behandeln 
mit 2 5° I 0 Schwefel und 7 o I 0 l\Iagnesia. Dabei soll nicht selten Benzin 
als Verdünnungsmittel des Öles (Reaktionsregulierung) zugesetzt werden. 

Bei Maisöl, das man besonders in Amerika zur Faktisherstellung ver­
wendet, soll derart verfahren werden, daß man das Öl durch 30 Minuten 

1) Oils, Colours and Drysalteries; Bd. 17, S. 1. 
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auf einer Temperatur von ungefähr 245 o C erhält und hierauf 27 0/0 vor­
her geschmolzenen SC\hwefels zusetzt. Damit beginnt das Öl zu steigen 
lmd man muß daher das Feuer unter dem Kessel rasch entfernen, damit 
kein Überkochen stattfinde. Der Kesselinhalt wird dann in ein Kühlgefäß 
gebracht und bis zum Erkalten umgerührt, worauf er eine grünliche, kaut­
schukähnliche Masse darstellt. 

Die besten Schwefelf~tisse gibt entschieden Rüböl; Rizinusöl, das 
man besonders stark voroxydiert, wird besonders zur Herstellung von 
schwimmendem Faktis verwendet, den man so gewinnt, daß man dem 
zu schwefelnden Öle lfineralöl zumischt. Mischungen von Mineralöl und 
Paraffin haben sich als Leichtmachungsmittel am geeignetsten erwiesen, 
auch Vaselin oder Ceresin sind für diese Zwecke gut brauchbar. Diese 
Stoffe müssen dem Rizinusöl-Schwefel-Gemisch zugegeben werden, bevor die 
Reaktion zu Ende ist, also bevor die Masse aufschäumt. Man geht mit die­
sen Zusätzen bis zu 33°/0 vom Gewichte des Rizinusöls. 

Gut schwimmende braune Faktisse lassen sich in der Kautschukindustrie 
mit großem Vorteil verwenden, sind aber auch teuerer als die nicht­
schwimmenden. Die mit Para franvaise erzeugten schwimmenden Faktisse 
sind die besten, weil sie bei geringem Schwefelgehalt einen Tollkommen 
trockenen Griff zeigen. 

Neben den schwimmenden Falüissen bilden die sogenannten "Faktisse 
auf Abkühlung" noch eine besondere Art von Faktissen. Bei ihrer Her­
stellung werden die Öle vorerst durch einige Zeit mit dem Schwefel auf 
150-lßüO C erhitzt, dann aber wird die Masse abgekühlt, so daß das 
Ende der Reaktion bei 110-1200 C eintritt. Auf diese Weise gelingt es, 
mit relativ geringen Schwefelmengen brauchbare Faktisse zu erzeugen. 

Leider schmelzen die Faktisse auf Abkiihlnng bei ungefähr 1200 C 
und zerfallen schon wenige Grade darüber in Schwefel und Öl. Bei der 
Verarbeitung zu Kautschuk, bei der höhere Temperaturgrade in Frage 
kommen, wirkt der frei werdende Schwefel schädlich, und wenn solche 
Faktisse außerdem noch Paraffin und Ceresin enthalten, kristallisieren diese 
Stoffe bei der Entschwefelung des Faktisses aus und geben den hergestellten 
Kautschukwaren ein ausgeschlagenes Aussehen. 

Das Freiwerden von Schwefel bei höherer Temperatur ist ein 
Fehler, den ein guter Faktis nicht zeigen soll, und die guten Sorten werden 
daher immer bei mindestens 1 6{) ° C hergestellt. Solche Produkte bleiben 
dann bei der Vulkanisation Yollkommen unverändert und beeinflussen in 
keiner Weise den Vulkanisierungsprozeß. 

Man kennt auch Faktisse, die Asphalt und Harz- oder Teeröl bei­
·gemengt enthalten. Diese sind ziemlich zähe und von fast schwarzer Farbe, 
eignen sich aber für -v-erschiedene Zwecke ganz gut und haben den Vorteil 
der Billigkeit 1). 

') Hoehn, Chem. Revue 1900, S. 116. 
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Braune Faktisse werden in größeren Stücken, meistens aber in zer­
kleinertem Zustande verkauft, in dem man die eigentliche Farbe besser 
erkennt. Sie sollen dem reinen vulkanisierten Gummi nahekommen, also 
graubraun sein und wenig oder gar nicht kleben. 

Bei den braunen· Faktissen bevorzugt man die helleren Nuancen; 
helle Farbe deutet auf einen geringeren Schwefelgehalt hin und auf einen 
glatten Verlauf bei der Herstellung des Produkt~s. Wenn die Einwirkung 
des Schwefels auf das Öl längere Zeit dauert, entstehen fast immer dunkel 
bis schwarz gefärbte, meist übelriechende Produkte, die eine geringe Elasti­
zität zeigen und leicht zerbröckeln. Anstatt einer flaumigen, elastischen 
l\lasse stellen sie harte Stncke dar, die wenig Kautschukähnlichkeit zeigen. 

b) Weiße Faktisse. 

Zur Herstellung von Faktis mit I-Iilfe von Chlorschwefel (weißen 
F akfissen) verwendet man dieselben Öle wie flir die braunen Faktisse. 

Sommer wies zuerst darauf hin, daß für jede Ölgattung eine verschiedene 
Chlorschwefelmenge nötig wäre, wenn man feste Faktisse erhalten will. 

He n r i q u es hat später gezeigt, daß die Sommersehen Zahlen viel zu 
niedrig sind, daß sich vielmehr die verschiedenen Öle gegen Chlorschwefel 
wie folgt verhalten: 

Gibt noch kein festes Gibt ein festes 
Produkt mit Produkt mit Ölgattung 

Leinöl 25°/0 Schwefel 30°/0 Schwefel 
Mohnöl . 30°/0 " 35°/0 " 

Riiböl 20°/0 " '!.5°/0 " 

Kottonöl 40 °f0 " 45 °/0 " 

Olivenöl 20°/0 " 25°/0 ,. 

Rizinusöl 18°/0 " 20°/0 " 

Henriques,1) zeigte ferner, daß die Chlorschwcf'elmengen, die znr Er­
langung fester Reaktionsprodukte nötig sind, we~cntlic:h reduziert werden 
können, wenn man die Öle vor ihrer Behandlung mit Chlorsd1wefcl eincr 
Oxydation unterzieht2). So benötigte z. B. ein Leinöl, das man durch 
mehrere Stunden auf 200-250° C erhitzt hatte, nur 15-18 Teile Chlor­
schwefel, ja man kam bei noch höher oxydiertPm Leinöl schon mit 10 °/0 

Chlorschwefel aus. 
Ein gleiches Verhalten zeigen die oxydierten :Hohn-, Hüb- und Kotton­

öle, die sich durcbweg schon durch viel geringem Mengen Chlors<-hwefcl 
in Faktis überführen ließen als in nicht Yoroxydiertem Zustan<lc. 

Die Yerhältnismäßig geringe Menge Chlorschwefel, die Rizinu~iil zum 
Festwerden braucht (Yerglciche die obige Tabelle), ist jedenfalls auch auf 
seinen Gehalt an Oxy fettsä u ren zurückzuführen. 

') Chem. Ztg. 1893, S. 634 u. 916. 
2) Vergleiche das analoge Verhalten der oxydierten Öle gegen Schwefel (S. 4~6). 
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Da Chlorschwefel teurer ist als die fetten Öle und außerdem ein Patent 
Henriqnes. 

Kautschukersatz um so vollkommener ist, je geringere Mengen an Chlor 
und Schwefel er enthAlt, erscheint es wichtig, daß bei der Faktisherstellung 
das aufgewendete Chlorschwefelquantum auf ein Minimum herabgefletzt werde. 
In dem Verhalten der oxydierten Öle hat man nun ein Mittel, chlor- und 
schwefelarme Faktisse herzustellen, und Henriq ues hat sofort nach Ent­
deckung des auffallenden Verhaltens der oxydietien Öle gegenüber Chlor­
schwefel ein Patent 1) genommen, das die Verwendung oxydierter Öle zur 
Faktisherstellung schützt. 

J. Altschul fand, daß auch Öle, denen man durch Erhitzen mit Patent 
Altllchul. 

Schwefelblumen Schwefel ein>erleibt hatte, geringere Mengen Chlorschwefel 
zum Festwerden benötihten als normale Öle. 

Während er für rohes Leinöl zur Bildung eines festen, zerreibliehen 
Faktisses 25-300/0 Chlorschwefel brauchte, wurde ein Leinöl, das man 
vorher mit 10% Schwefel während anderthalb Stunden auf 1600 C erhitzt 
hatte, mit 10-12 Ofo Chlorschwefel fest. 

Ebenso fiel der Chlorschwefelverbrauch bei Mohnöl von 30-35°/0 auf 
120fo herab, wenn das Öl vorher durllh dritthalb Stunden auf 110-1600 C 
mit 10°/0 Schwefel erhitzt worden war. Bei Kottonöl, das in naturellem 
Zustande 40-45 0/0 Chlorschwefels bedurfte, erhielt man nach dem Erhitzen 
mit Schwefel schon mit 20 Ofo Chlorschwefel festen Faktis. Ganz ähnliche 
Resultate gab auch Tran 2). 

Altschul bat auf Grund seiner Beobachtungen ein Verfahren zur Her­
stellung weißer Faktisse mit wenig Chlorschwefel ausgearbeitet und es sich 
in den Industriestaaten patentieren lassen 3). 

Adolf Sommer4) in Berkeley (Kalifornien) empfahl zur Herstellung Verfahren 
Sommer. 

haltbarer neutraler Chlorschwefelfettprodukte zwecks Milderung der Reaktions-
heftigkeit die Kühlung des Öles vor dem Zusatz des Chlorschwefels oder 
die Verdünnung des Öles mit indifferenten Lösungs- bzw. Verdünnungs-
mitteln, von denen er Petroleum, Paraffinöl, Vaselin, Paraffin und Kokosöl 
nennt (vergleiche S. 437). Auch traf er die Neuerung, die sich bei der 
Reaktion bildende Salzsäure durch Neutralisationsmittel unschädlich zu machen 
(z. B. mit an der Luft zerfallenem Kalk) oder sie nach Beendigung der 
Reaktion durch Hindurchtreiben von trockener Luft oder basisch reagieren-
den Gasen oder durch Beimischung von festen Neutralisationsmitteln (z. B. 
Soda) zu entfernen. 

Sommer hat übrigens auch aus festen Fetten Chlorschwefelfaktis her­
zustellen versucht, wobei er empfiehlt, den Fetten nach dem Aufsohmeben 
pulverisiertes Kalkhydrat oder ein anderes Neutralisationsmittel zuzusetzen 

1) D. R. P. Nr. 73045. 
2) Zeitschr. f. angew. Chemie 1895, S. 535. 
3) D. R. P. Nr. 84397 v. 24. Februar 1895. 
') D. R. P. Nr. 50282 v. !i. Sept. 1888. 
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und hierauf 13-15% Chlorschwefel beizumischen. Er erwärmt dann da.-; 
Gemenge 1-2 Stunden lang, bis der Geruch nach ChlorschwefE'l ge­
schwunden ist. 

Die Patentschrift ftlhrt als Beispiel der zu Faktis zu verarbeitenden 
festen Fette Talg, Kuhbutter, Kakaobutter, Kokosöl, Stearin, Japan­
wachs, Bienenwachs, Walrat und Karnaubawachs an und rät auch, 
ein etwaiges Zuviel an zugesetztem Kalk durch längere Ruhe der heißen 
Masse absetzen zu lassen 1). 

Bei der Faktisherstellung muß man stets mit verhältnismäßig kleinen 
Mengen arbeiten; verstößt man gegen dieses Gebot, so hat man mit 
Schwierigkeiten zu kämpfen, die gebildete feste Masse mit der erwünschten 
Raschheit zu zerkleinern, und es bleiben daher meist große Mengen der 
sich entwickelnden sauren Gase in der Masse. Auch ist bei größeren: Chargen 
·die Reaktion zu lebhaft und die Produkte werden daher sehr leicht dunkel. 

In den meisten Fabriken verwendet man zur Herstellung der Faktisse 
emaillierte Eisenkessel, in die man nicht mehr als 30 kg Öl bringt und 
ungefähr 5 kg Chlorschwefel unter nicht zu heftigem, aber dafür bestän­
digem Rühren einträgt. Man setzt dabei das Umrühren, zu dem man sich 
eines gewöhnlichen Holzspatels bedient, fort, wobei besonders darauf zu 
achten ist, daß der spezifisch schwerere Chlorschwefel nicht zu Boden sinkt, 
sondern immer im Öl fein verteilt bleibt. Entspricht man dieser Be­
dingung nicht vollkommen, so verbrennt der abgeschiedene Chlorschwefel 
das Öl zum Teil und man erhlllt sehr dunkle, ziemlich entwertete Produkte. 

Die Reaktion beginnt erst, nachdem der Chlorschwefel einige Zeit 
auf das Öl eingewirkt hat; das Öl wird dann dunkler und undurchsich­
tiger, das Gemi.!lch erwärmt sich allmählich, stößt Dämpfe von Salzsäure, 
Schwefelsäure sowie von Wasser aus und nach ungefähr 10-15 Minuten, 
vom Eingießen des Chlorschwefels an gerechnet, wird das Öl dick und ist 
dann in kaum einer Minute ganz erstarrt. Man läßt nun die gebildete 
Masse noch einige Minuten beisammen, um sie hierauf möglichst rasch zu 
zerkleinern. Die Zeitdauer dieser Nachreaktion läßt sich nicht genau be­
stimmen; sie hängt von den näheren Umständen der Arbeitsweise ab und 
ist Erfahrungssache. 

Damit die während der Reaktion auftretenden Salzsäure- und Schwefel­
säuredämpfe die Arbeiterschaft nicht belästigen, muß man für sehr häufige 
Entlüftung der Lokale sorgen oder nimmt noch besser die ganze Manipu­
lation im Freien vor. 

Das Zerkleinern der festen Reaktionsmasse geschieht durch eine 
Passage mehrerer Walzenpaare, deren Zwischenraum immer enger und enger 
wird. Dieses Zerkleinern wird so lange fortgesetzt, bis sich keine uD­
zerquetschten Stücke mehr vorfinden, was nach 4-5maliger Walzenpassage 

1) D. R. P. Nr. 50 548 v. 5. Sept. 1888. 
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erreicht ist. Der Faktis ist dann immer noch warm und wird zwecks Ab­
kühlung in dünnen Lagen auf Hürden ausgebreitet, die sich in möglichst 
gut gelüfteten Räumen befinden. Erst nach mehrwöchiger Belüftigung ver­
liert er den anfänglich sauren Geruch und ist verkaufsreif. 

Wird zu wenig Chlorschwefel verwendet, so bleibt die Masse sehr 
leicht klebrig; ein gleiches Mißgeschick ereilt den Fabrikanten, wenn der 
von ihm verwendete Chlorschwefel verunreinigt ist. Der richtige Prozent­
satz von Chlorschwefel wird am besten fiir jede Ölgattung vorher aus­
probiert. Aus den oben angegebenen Gründen hält man sich an der zu­
lässigen Unterstgrenze, doch kann schon 1/2 °/0 zu wenig zugegebenen 
Chlorschwefels das Resultat in Frage stellen. Ein Zufügen zu der schon 
erstarrten, aber klebrig gebliebenen Masse hat keinen Zweck; einmal ver­
dorbener Faktis ist nicht mehr zu verbessern. Mehr als 18% Chlor­
schwefel sollte man in keinem Falle verwenden, sonst erhält man zu 
schwefelhaltige Produkte 1). 

Mitunter setzt man dem Öle auch etwas }{agnesia zu, um weiße 
.l<'aktisse zu erhalten. Angeblich dient der l\Iagnesiazusatz zwn Unschädlich­
machen der überschüssigen Säure; der eigentliche Zweck ist aber wohl die 
Vortäuschung einer hellen Farbe. Magnesiahaltige Faktisse findet man im 
Handel übrigens verhältnismäßig selten; sie sind für die Kautschukindustrie 
ziemlich ungeeignet, weil Magnesia sowie deren Verbindungen, die meist wasser­
löslich sind, unerwünschte Verunreinigungen von Kautschukwaren darstellen. 

Neben den oben besprochenen Methoden der Faktisherstellung sind 
auch noch einige Verfahren zur Umwandlung von Ölen in kautschukartige 
Massen in Gebrauch, die die gewöhnlichen Faktisverfahren in irgendeiner 
Weise variieren oder sich zum Festmachen der Öle anderer Reagenzien als 
Schwefel und Chlorschwefel bedienen. 

Das Verfahren von Skarnmal und Musket2) ist der gewöhnlichen 
Chlorschwefelmethode naehgebildet, benutzt aber die Reaktionserhöhung durch 
Oberflächenvergrößerung. Baumwolle, Hanf oder ähnliche Gespinstfasern 
werden mit irgend einem Öl (z. B. Rizinusöl) getränkt und mit einer Lösung 
von Chlorschwefel in Schwefelkohlenstoff übergossen. Die Masse verdickt 
sieh dabei und gibt nach Beendigung der Reaktion einen Kautschukersatzstoff. 

Die Kondensationsprodukte, die Chlorzink mit Ölen gibt (vergleiche S. 369), 
sind mehr horn- als kautschukartig, gehören daher weniger in diese Gruppe 
von Körpern als die Produkte, die man aus Ölen unter Zuhilfenahme von 
Salpetersäure, Aluminiumchlorid und ähnliahen Stoffen erhält. 

S. Achselrot in Obersch.önweide bei Berlin erzeugt faktisähnliche 
Stoffe durch Behandlung fetter Öle, mit oder ohne Zusatz von organh•chen 
oder unorganischen Füllstoffen, mit Aluminiumchlorid. Die Behandlung er­
folgt durch Eintragen einer durch einen Vorversuch bestimmten Menge 

1) Hoehn, Chem. Revue 1900, S. 115. 
2) Seifensieder-Ztg. 1903, S. 9. 
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Aluminiumchlorid unter Umrühren in die vorteilhaft angewärmte flüssige 
Masse, wobei die Reaktion sofort eintritt. · 

R. Kösterl) in Frankfurt a. 0. empfiehlt eine Ölsäure-Aluminium-Seile 
als Kautschukersatz. 

F. Fenton2), Chalon, Ravannier, Gal~ & Co.a) haben ähnliche 
Produkte für den gleichen Zweck empfohlen; diese fallen jedoch alle mehr 
in das Gebiet der Kautschukindustrie als in das der Öl- und Fett-Techno­
logie und' seien daher hier nicht näher besprochen. 

Eigenschaften und Verwendung der FaktiBse. 

Die weißen Faktisse bilden schwach ~elb gefärbte bis grünliche ela­
stische feste Massen'), die einen ölartigen, bisweilen ein wenig penetranten 
Geruch und neutrale Reaktion zeigen. ·Wasser vermag aus ihnen keinerlei 
Bestandteile zu lösen, auch Säuren lmd Alkalien können ihnen nur ganz 
geringe Anteile entziehen, wie sich die weißen Faktisse auch den ·meisten 
organischen Lösungsmitteln gegenüber ziemlich widerstandsfähig verhalten. 
Sie enthalten neben Schwefel beträchtliche )!engen Chlor, das in org-anischer 
Bindung vorhanden ist. 

Neben einem geringen Schwefelgehalte gilt als Wertmesser fiir 
die ·weißen ~'aktisse die helle Farbe. Diese hängt einesteils von der 
Qualität des betreffenden Öles ab, andrerseits erlaubt sie aber auch einen 
Schluß auf die Menge des augewandten Chlorschwefels; denn wenn die 
Menge des letzteren einen gewissen Prozentsatz übersteigt, können weiße 
Faktisse nicht mehr resultieren, sondern man erhält schmutziggelbe bis 
graue Produkte. 

Die Faktisse finden, wie schon v;-iederholt bemerkt wurde, in der Kaut­
schukindustrie als Ersatzstoff für echten Kautschuk Verwendung. In neuerer 
Zeit hat man für sie auch andere Verwendungsmöglichkeiten gesucht; so 
vor allem als Aufsaugemittel für Nitroglyzerin, wobei sie die bisher in der 
Dynamiterzeugung 5) ausschließlich verwendete Kieselgur verdrängen sollen 6). 

1) D.R.P. Nr.l50882 v. 3. Dez.1901. 
1) D. R. P. Nr. 190817 v. 17. Nov. 1905. 
3) Engl. Patent Nr. 16548 v. 24. Nov. 1896. 
4) Weiße Faktisse sollten ebenfalls nur in zerkleinertem Zustande verkauft 

werden, denn man ist dann sicher, daß sie keine Gase mehr eingeschlossen enthalten, 
was sonst unter Umständen der Fall sein kann. 

5) Franz. Patent Nr. 24975 v. 23. Aug. 1895. 
6) D. R. P. Nr. 110621. 
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Jodierte, bromierte und nitrierte Fette . 

.A.Zlgemeines itber Jod- und Bromfette. 

Die Mutmaßung, daß die therapeutische Wirkung des Dorschleberöles Geschichte. 

(Lebertrans) auf das darin in geringer Menge enthaltene Jod zurück-
zuführen sei, hat zu V .ersuchen geführt, jodierte Öle in die pharmazeutische 
Praxis einzuführen. Man glaubte, auf diesem W cgc Medikamente zu ge-
winnen, die in ihrer Heilwirkung das Dorschleberöl übertreffen, das übrigens 
wegen seines unangenehmen Geschmackes von den meisten Kranken auch 
nur mit Widerstreben eingenommen wird. 

Neben Jodfetten suchte man auch Bromfette herzustellen, worauf man 
stets darauf Bedacht nahm, die Halogenaddition nicht bis zur vollständigen 
Sättigung zu treiben. Es erwiesen sich nämlich nur solche Brom- und 
Jodfette als haltbar, die weniger Brom und Jod enthielten, als ihrer vollen 
Sättigungskapazität entspricht. Solche Halogenfette sind dann aber unbegrenzt 
haltbar, werden vom Organismus leicht aufgenommen und speichern sich 
nicht nur an den sogenannten Prädelektionsstellen der Fette auf, sondern 
gelangen auch in der ganzen Muskulatur und in der Leber zur Abscheidung. 

H. G. Nixon und W. Stewart.l) in Glasgow, die zuerst Jodfette her­
zustellen versuchten, wollten dies durch Behandeln der ]<'ette mit kon­
zentrierter Schwefelsäure, darauffolgendes Auswaschen mit Wasser oder einer 
Salzlösung, Zusatz eines Alkalis bis zur schwach basischen Reaktion uncl 
Hinzufügen einer Lösung von Jod in Alkohol erreichen. 

Die so erhaltenen Produkte waren mehr Lösungen von Jod in Fetten 2) 
als eigentliche Jodfette. Jodierte und bromierte Triglyzeride stellte erst 
10 Jahre später die Firma E. Merck in Darmstadt her; diese Jod- und 
Bromöle, die Sesamöl als Grundlage haben, wurden unter den Namen 
Bromipin und Jodipin in die Pharmazie eingeführt. 

1) Engl. Patent Nr. 13865 v. 29. Okt. 1886. 
") Einer der ersten, die auf die leichte Löslichkeit des Jods in fetten Ölen 

aufmerksam machten, dürfte G. Greuel gewesen sein. Bei gewöhnlicher Temperatur 
geht dieses Lösen langsam, in der Wärme oder beim Reiben dagegen rasch von 
statten. Greuel schlug eine Rizinusöl-Jod-Alkohol-Lösung an Stelle der bei der 
Anwendung manche Übelstände zeigenden Jodtinktur (alkoholische Jodlösung) fiir 
pharma:teutische Zwecke vor. (Arch. Pharm. 1885, Bd. 23, S. 431.) 
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Gewinnml(l. 

Bei der Gewinnung von Halogenfetten wird stets dahin gearbeitet, daß 
unvollkommen halogenisierte Fette erhalten werden, weil nur diese· sich als 
haltbar erwiesen haben. So zeigt J odipin (Antilueticum), das in zwei 
MaTken hergestellt wird, 10 bzw. 250/o Jodgehalt; Bromipin (Sedativum 
oder Antiepilepticum) enthält 10 bzw. 33,30/o Brom, während Sesamöl 
über 1000/o Jod bzw. über 600/o Brom aufzunehmen vermag. 

Znr Herstellunl!' von Halogenfetten werden Oliven-, Mandel- und 
Sesamöl sowie Schweinefett benutzt. Sesamöl scheint sich dafür besonders 
gut zu eignen und liefert hellgelbe, sich in Aussehen und äußerer Be­
schaffenheit von dem natürlichen Sesamöl kaum unterscheidende Flüssig­
keiten; Schweinefett gibt Halogenfette, die in ihrer Konsistenz dem Grund-
fette ähneln. . 

Die ersten Versuche zur Darstellung jodierteJ: Fette nahmen Sich ein Bei­
spiel an den Prozessen, die bei der Jodabsorption in der Fettanalyse eingehalten 
werden, indem man die Fette und Öle mit Jod- oder Bromchlorid behandelte. 

Nach dem ersten, von E. Merck 1) ausgearbeiteten Verfahren wurden 
10 kg Sesamöl mit 1,3 kg MonochlQI'jod und 10 kg Alkohol bei 40-50°C 
geschüttelt, das gebildete Jodfett wurde einigemal mit Alkohol behandelt 
(bei einer Temperatur von 40-50° C), im Scheidetrichter getrennt und 
das Fett im Vakuum bei 50 ° C getrocknet, wobei ein Öl mit einem Jod­
gehalt von 7,5°j0 resultierte. 

Später hat Merck sein erstes Verfahren derart umgeändert 2), daß er 
an Stelle des Chlorjods oder Chlorbroms Jod- oder Brom-Wasserstoff­
säure in gasförmigem Zustande auf die Öle und Fette einwirken ließ, 
und zwar ebenfalls in einer zur vollständigen Jodierung bzw. Bromierung 
der Fettkörper nicht ausreichenden Menge. 

Nach der Patentschrift wird in 10 kg Sesamöl unter kräftigem Rühreu 
bei einer Temperatur von 5-10° C gasförmige Jodwasserstoffsäure ein­
geleitet, bis die Gewichtszunahme 1,1 kg beträgt. Das erhaltene Öl wird 
mit Alkohol gereinigt und liefert ein Fett mit ungefähr 10% Jodgehalt. 

Läßt man die Einwirkung von Jodwasserstoffsäure länger andauern, 
setzt man also das Einleiten des Gases weiter fort, so werden weit grö­
ßere Mengen absorbiert und man erhält auch ll'ette mit 300/o Jodgehalt. 

Merck hat auch noch einen andern Weg zur Herstellung von Brom­
und Jodfetten 3) gezeigt. Dabei werden Jod und Brom in Gegenwart von 
Wasser und eines Reduktionsmittels auf die Fette einwirken gelassen, 
und zwar verwendet man die Halogene wiederum nur iu Mengen, die 
eine vollständige Sättigung der Fettkörper ausschließen. Als Reduktions-

1) D. R. P. Nr. 96495 v. 8. April1897. 
1) D. R. P. Nr.135835 v. 30. Nov.l901. 
3) D. R. P. Nr. 159748 v. 4. Sept.l902. 
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mittel empfiehlt Merck phosphorige tmd schweflige Säure, schließt 
dagegen Schwefel wasserstoft aus, weil sonst die Kollision mit dem Ver­
fahren von Friedrich Bayer & Co. in Elberfeld 1) gegeben wäre, von dem 
Merck wohl die Idee für sein Reduktionsverfahren erhalten haben dürfte. 

Merck läßt z. B. in ein Gemisch von 5 kg Sesamöl mit einer Lösung 
von 1,5 kg kristallisierter phosphoriger Säure in ~ Litern Wasser unter 
starkem Umrühren und Kühlung 2 kg Brom in solcher Geschwindigkeit 
zutropfen, wie es verbraucht wird. Die Operation verläuft sehr glatt und 
ist nach kurzer Zeit beendet, worauf das Öl in der üblichen Weise ge­
reinigt wird und einen Bromgehalt von ungefähr 33% zeigt. 

Zur Herstellung von Jodfetten werden in analoger Weise 5 kg Sesamöl, 
2 Liter Wasser und 300 g feinst pulverisierten Jods gut durchgerührt und 
in das Gemenge wird schweflige Säure eingeleitet, bis die Jodfärbung 
fast verschwunden ist. Durch Reinigung des erhaltenen Jodfettes erhält 
man ein Produkt von gelber Farbe und 5 °/0 Jodgehalt. 

Mit der Darstellung von Jod- und Bromfetten hat sich auch W. Maj ert 
in Berlin eingehend befaßt, der nicht weniger als sechs Patente zur Her­
stellung dieser Produkte zur Anmeldung brachte, wovon jedoch vier Ver­
fahren der Patentschutz versagt und eine Anmeldtmg vom Erfinder selbst 
zurückgezogen wurde. 

Majert wollte an Stelle der Brom- und Jodfette die Brom- und .fod­
verbindungen der Methyl- und Äthylester der Fettsäuren des Oliven­
und Sesamöles~. des Schweinefettes usw. darstellen. Diese Produkte sollen 
nach Majerts Annahme bei der Pankreasverdauung im Dünndarm viel 
schwieriger in Fettsäure und Alkohol gespalten werden als die Brom- und 
Jodfette, wie sie nach dem ~Ierckschen Verfahren erhalten wer(. n. 

Solche Fettsäurereste werden durch Behandeln der betreffenden Fett­
säuren mit 3 facher Menge Methylalkohol und 0,3 facher Menge konzentrier­
ter Schwefelsäure am Rückflußkühler erhalten. Durch Schütteln mit Brom 
und Eisessig, Ver<lilnnung des Reaktionsgemisches mit Wasser, darauffolgen­
des Behandeln mit einer Soda- und N:ttriumtbiosu!fatlösung, nochmaliges Aus­
waschen und endliches Trocknen mit Chlorcalcium erhält man das Reinpräparat. 

Dann wollte Maj'ert haltbare jotl- und bromhaltige Fettprodukte auf 
die Weise herstellen, daß er die Fette, deren Fettsäuren oder Ester vorerst 
voll bromierte und jodierte und diese Halogenprodukte mit nicht halogeni­
sierten Fettsäuren oder Fettsäureestern vermischte. 

Endlich hat Majert auch versucht, haltbare Brom- und Jodfette bzw. 
:Fettsäuren oder deren Ester zu gewinnen! indem er voll halogenisierten 
Fettsäuren oder deren Estern durch Behandeln mit einer Lösung oder einer 
Suspension eines Brom oder Jod bindenden Mittels (z. B. Thiosulfat, 
schweflige Säure, Sulfite, Zinkstaub, Eisenpulver) so lange Brom 

1) D.R.P. Nr.132791 v. 5.Julil901; s. 8.447. 
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lmd Jod entzog, bis er genügend ungesättigte, in diesem Falle also halt­
bare Produkte erhielt. 

Allen diesen Ideen Majerts wurde die Patentierung versagt und das" 
ein1jge Patent, das er erhielt, betrifft die Methode zur Herstellung halt­
barer Brom-Jod-Fette, d. h. gleichzeitig Brom und Jod enthaltender 
Fette, die hergestellt werden, indem man Fettsäuren oder deren Ester 
gleichzeitig mit Brom und Jod mit einer zur vollständigen Halogenisierung 
unzureichenden Menge behandelt 1). 

Zur BehOOu.ng des nicht gerade angenehmen Geschmackes der Brom­
und Jodfette hat man verschiedene Versuche angestellt. Nach einem Ver­
fahren der Aktiengesellschaft für AnilinfabrikationZ) erzielt man 
fast geschmacklose jodhaltige Fettprodukte unrch Herstellung der Salze 
halogenisierter Fettsäuren. 

Nach diesem Verfahren werden 100 Teile Sesamölfettsäure in 150 
Teilen Eisessig gelöst und mit 140 Teilen einer Chlorjodlösung versetzt, 
die 40 Teile Chlorjod und 100 Teile Eisessig enthält. Die Reaktionsmasse 
wird in Wasser gegossen, die ausgeschiedene Chlorjodfettsäure durch mehr­
maliges Waschen mit lauwarmem Wasser gereinigt, sodann vom Wasser 
abgeschieden, im gleichen Gewichte Methylalkohol oder Azeton gelöst und 
aus dieser Löslmg durch Zusatz von konzentrierter Natronlauge (bzw. einer 
Mischung v.on Natronlauge, Alkohol nnd Azeton) bis zur eintretenden al­
kalischen Reaktion die Natronseife ausgefällt. Die weiße Fällung wird 
abgesaugt, mit etwas Methylalkohol nachgewaschen und im Vakuum voll­
ständig getrocknet. :Man erhält so ein schwachgelbliches Pulver, das etwa 
25°}0 Jod in organischer Bindung enthält. Das PnlYer eignet sich vor­
züglich zur innerlichen Joddarreichnng. 

In ganz gleicher Weise oder durch doppelte Umsetzung kann man 
das Ammon-, Calcium-, Kalium- und Silbersalz der Chlorjodfett­
säuren erhalten. 

Monojodierte Substitutionsprodukte höherer Fettsäuren werden nach 
einem patentierten Verfahren der Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co. 3) 

in Elberfeld durch Behandeln der Fettsäuren mit phosphorfreier Jodwasserstoff­
säure in Eisessig bei 50-700 C hergestellt. Die Reaktion braucht mehrere 
Tage. Die aus den monojodierten Fettsäuren hergestellten Salze der alkalischen 
Erden und des Magnesiums stellen feste, beständige, farblose Stoffe dar. 

Auf ähnliche Weise kann man auch die analogen Bromverbindungen 4) 

erhalten 5). 

') D. R. P. Nr. 139566 v. 4. Febr. 1902 (erloschen am 15. Juni 1904). 
2) D. R. P. Nr. 15Q434 v. 7. Aug. 1902. 
3) Franz. Patent Nr. 362370 v. 12. Jan. 1906. 
') Zusatz zum franz Patent Nr. 362 370 (datiert v. 21. Juni 1906). 
•) Über den Verlauf der Zersetzung von gemischten Fettäthern durch Jod­

wasserstoffsäure siehe auch A. Michael um! F. D. Wilson, Berichte d. Deutsch. 
r·hem. Gesellscb. 190ß, Bel. 39, S. 256!1. 
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Auf die Gewinnung leicht einzunehmender Halogenfette zielt auch das 
von Hugo Winternitz 1) erfundene und von E. Merck in Darmstadt zur 
Ausführung erworbene Verfahren ab, mittels dessen man die Halogenderivate 
in Pulverform erhält. 

Das Verfahren besteht darin, daß man die Jod- und Bromöle mit 
kondensierter Milch oder deren Haupt.bestandteilen, Kaseinsalzen und Milch­
zucker, emulgiert und diese Emulsion im Vakuum bis zur Trockne eindampft. 

Rottmeyer hat ein Jodfett für äußerlichen Gebrauch ·hergestellt, indem 
er Ölsäure mit Chlorjod behandelte und nach Zusatz von V aselinöl und 
Alkohol mit Ammoniak verseifte. Das Jod vasol genannte Produkt stellt 
eine braune Flüssigkeit mit ungefähr 7% Jodgehalt dar. 

Neben Halogenen auch Schwefel von Ölen und Fetten addieren zu 
lassen, hat man ebenfalls versucht. 

In dem }lerckschen Patent Nr. 15.9 748 wurde ausdrücklich betont, 
daß Schwefelwasserstoff als Reaktionsmittel bei dem durch da;; ge­
nanntB Patent geschilderten Verfahren nicht zulässig sei, weil bei der Her­
stellung von Jodwasserstoff immer auch Schwefel in den Fettkörper eintritt 
und schwefelfreie Jodfette nicht erhalten werden können (siehe S. 445). 

Die Farbenfabriken vorm. Friedrich Bayer & Co. in Elberfeld2) 
haben nun gerade den Umstand der Sch,vefelaufnahrne der Fette zur Her­
stellung schwefelhaltiger Jodfette ausgenutzt. Nach diesem Verfahren wird 
in Benzol gelöstes Jod dem Sesamöle zugegeben und hierauf Schwefel­
wasserstoff in die Fettlösung eingeleitet. Nachdem durch wiederholtes 
Waschen mit Wasser und Alkohol das halogenisierte Fett vom überschüssigen 
.Jod bzw. Jodwasserstoff befreit ist, werden durch Erwärmen im Vakuum 
die letzten Spuren von Benzol entfernt. ~Ian erhält dadurch ein hellgelbes 
Öl, das ungefähr 10% Jod und 2% Schwefel enthält, sich im Aussehen 
kaum von Sesamöl unterscheidet, beim Lagern gut haltbar ist und vorn 
Organismus vollkommen resorbiert wird. 

Auf ganz gleichem Prinzip haben die Farbenfabriken vorm. Friedrich 
Bayer & Co. in Elberfel.d auch die Herstellung schwefelhaltiger Jodfett­
!läuren vorgeschlagen, die mit Alkalien leichtlösliche Salze geben 3). 

GleichzeitigJod und Schwefel enthaltende Fette stellt auch W. Loebell 4) 

so dar, indem er die Fette zuerst auf 160-210 ° C unter Zugabe von 
ca. 160/0 Schwefel erhitzt und nach dem Erkalten eine Lösung von Jod 
und Öl hinzurührt, wobei die l\Iasse eine butterartige Konsistenz annimmt. 

E. Wörner in Berlin stellt jodhaltige, sich sehr leicht emulgierende, 
Lebertranersatz darstellende Fette unter Zuhilfenahme von Eidotter, Gehirn, 
N erYensubstanz, ~Iaiskeimen, Malz und ähnlichen Stoffen des Tier- und 

') D. R. P. Nr. 150763 v. 7. Dez.1902. 
2) D. R. P. Nr. 132791 v. 5. Juli 1901. 
3) D. R. P. Nr. 135043 v. 26. Sept.1901. 
4) Fram:. Patent Nr. 355864 v. 4. Juli 1905. 
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Pflanzenreiches dar. Er behandelt diese Stoffe mit organischen Lösungs­
mitteln (Alkohol, Äther, Chloroform, Petroläther oder deren Mischungen), 
wobei Auszüge resultieren, die reich sind an Lezithin, Protagon, Cerebrin, 
Cerebron und anderen ähnlichen phosphorfreien und phosphorhaltigen Ver­
bindungen und die Halogene sehr leicht aufnehmen. Man erwärmt nun 
diese halogenisierten Auszüge mit Ölen oder Fetten, bis das Lösungsmittel 
vertrieben ist und erhält Halogenfette, tlie sich mit Wasser sehr leicht 
emulgieren und beständig ·sind. 

Das von E. Fischer und Mehring in neuester Zeit in der Pharmazie 
eingeführte Sajodin ist das Kalksalz der ,Todbehensäure. 

Verwendung der Jod- und Bromfette. 

Ver· Die halogenisierten Fette (vornehmlich die Jodfette) wE1rden innerlich 
wendung. 

Nitrierte 
Öle. 

und äußerlich als HeilmitteP) bei Drüsenerkrankungen und bei lue-
tischen Krankheiten benutzt. Die chlorfreien Jodfette sind für pharma­
zeutische Zwecke am geeignetsten. 

Nitrierte Öle. 

Beim Behandeln von Ölen mit einem Gemische von 2 Gewichtsteilen 
Schwefelsäure (d = 1,845) und 1 Gewichtsteil Salpetersäure (d = 1,5) er­
hält man viskose Flüssigkeiten, die schwerer als Wasser sind, 4-5% Stick­
stoff enthalten und sich mit Nitrozellulose zu einem ebonitartigen Produkte 
verbinden. 

Die Zusammensetzung der nitrierten Öle ist noch nicht erforscht; 
Lewkowitsch 2) konstatierte ihre hohe Verseifungszahl (278-286). 

Die nitrierten Öle finden in der Lackindustrie, zur Herstellung von 
Glanzleder, von Sprengstoffen, in der Färbereitechnik, als Kautschuksurrogate 
und für ähnlic!1e Zwecke eine beschränkte Anwendung 3). 

1) Über die Heilwirkung der Jodfette siehe Kreibich, Über Jodipin, Wiener 
klin. Wochenschr.1902, Nr. 4; Blanck, Jodipin und seine Verwertung nach eigenen 
und den bisher in der Literatur über dasselbe niedergelegten Erfahrungen, Mediz. 
Wochenschr. 1901, Nr. 49/50; Alex. Paldrock, Über Jodipin, St. Patersburger 
med. Wochenschr. 1901, Nr. 45. 

2) Lewkowitsch, Chem. Techllillogie und Analyse der Öle, Fette und Wachs· 
arten, Braunschweig 1905, Bd. 2, S. 599. 

3) Vergleiche Engl. Patent Nr. 21995 v. 18. Aug. 1895 (Reid und Earle); 
eng!. Patent Nr. 13 306 v. Jahre 1903 (Velvril-Co. und T. S. Howkins); D. R. P. 
Nr. 103 726 der Vel vril-Co.; franz. Patent Nr. 398 748 v. 25. Jan. 1908 (F. Gehre); 
siehe auch "Nachträge". 



Neuntes Kapitel. 

Textil öle. 
Von Professor Dr. W. Ilerbig in Chemnitx. 

Die hierher gehörigen Präparate sollen in zwei Abschnitten besprochen 
werden, und zwar als Schmälzöle und als sulfurierte Öle. 

A) Schmälzöle 
Huiles d'ensimage. - Wool oils, cloth oils. - Oli da filatura, 

(fälschlich auch Schmelzöle), ferner Woll-, Spick-, Spinn- oder Woll­
schmälzöle genannt, werden verwendet, um der Wollfaser vor dem 
Krempel- und Spinnprozeß die nötige Geschmeidigkeit und Schlüpfrigkeit 
zu verleihen, damit die Haare möglichst voneinander getrennt in die 
Parallellage gebracht werden können, die für die Fadenbildung beim Spinn­
prozeß erforderlich ist. Weiter bewirkt die Einfettung, daß die Adhäsion 
der Krempel zu den einzelnen Wollfasern vermindert wird und so die 
Fasern nicht an den Drähten haften bleiben. 

Ehe die Wolle dem Spinnprozeß überliefert wird, muß sie gereinigt 
werden, was zuerst durch Behandlung mit Wasser und sodann in be­
sonderen Waschmaschinen, den Leviathans, mit warmer Seilenlösung 
erfolgt. Durch diese Wäsche verliert die Wolle das ihr anhaftende un­
angenehm riechende Wollfett; zugleich aber tritt durch diese Entfettung 
bei der so gereinigten Wollfaser die Wirkung der schuppenartigen Struktur 
der Wollfaseroberfläche hervor, die das rasche, glatte Vorbeigleiten der 
Fasern aneinander erschwert, so daß dadurch eine wesentliche Bedingung 
für die Erlangung eines gleichmäßigen Resultats beim Spinnprozeß in Frage 
gestellt ist. Deshalb wird vor dem Krempel- und Spinnprozeß die Wolle 
geschmälzt, d. h. man fügt der Wollfaser eine bestimmte Menge Öl (für 
Kammgarn 2-3%, für Streichgarn 10-15°/0 ) in möglichst feiner Ver­
teilung zu, so daß jede Faser tunliehst von einer sehr dünnen Ölschicht 
eingehüllt erscheint. Dieses Öl muß, ebenso wie die beim Weben der 
"Kette" zugesetzte Schlichte, vor dem Färben entfernt werden. 

All­
gemeines. 

Daraus ergeben sich mm schon die Anforderungen, denen ein gutes 
W ollspicköl genügen muß: 

Notwendige 
Eigen­

schaften der 
es Schmälzöle. 1. Das Spinnöl darf bei niedriger Temperatur nicht erstarren, 

soll also hauptsächlich Ölsäure bzw. Glyzeride der Ölsäure enthalten. 
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2. Es soll sich leicht zu einer haltbaren Emulsion verarbeiten 
lassen, um eine gleichmäßige Fettung und Sparsamkeit im Verbranch 
zu ermöglichen. 

3. Es darf nicht klebrig sein und nicht klebrig werden, damit sich 
die Kratzenbeschläge der Krempel nicht vollsetzen, das Rendement nicht 
verschlechtert, ein gleichmäßiges Garn erzielt werde und die Garne später 
von den Spulen glatt ablaufen. 

4. Es darf die Kratzen nicht angreifen. 
5. Es muß sich leicht und vollständig ausw~schen lassen, damit 

eine gleichmäßige und nicht abschmutzende Färbung, guter Griff und gute 
Appretur der Ware erhalten werden. 

6. Es darf den fertigen Waren keinen schlechten Geruch verleihen. 
Emulsionen. Das zum Einfetten der Wolle verwendete Öl wird deshalb, um eine 

möglichst feine Verteihmg des Fettes auf und in der Wolle zu erreichen, 
in emulgiertem Zustand beim Schmälzen verwendet. Unter Emulsion 1) 

versteht man bekanntlich den Zustand einer sehr feinen Verteilung und 
Mischung solcher Stoffe, die sich für gewöhnlich nicht ineinander auflösen 
lassen. Öl läßt sich z. B. mit Wasser durch heftiges Schütteln emulgieren, 
aber sobald die Mischung zur Ruhe kommt, erfolgt die Trennung beider 
Flüssigkeiten nach dem spezifischen Gewicht. Diese Trennung wird durch 
Zusatz verschiedener Substanzen verhindert und e;; entsteht dann eine 
milch- oder rahmartige, dünn- oder dickflüssige Masse. Substanzen, die 
die Emulsion aufrecht erhalten, nennt man emulgierende Substanzen oder 
Emulsions träger. 

Derartige haltbare Emulsionen finden sich in der Natur in großen Mengen. 
Die Milch der Säugetiere ist eine Emulsion des Milchfettes 1md Kaseins mit 
Wasser, die Milchsäfte der Euphorbiazeen (Kautschukmilch) stellen Emulsionen 
von vegetabilischen Ölen und Kohlenwasserstoffen dar. Das Verfahren zur Her­
stellung wässeriger Ölemulsionen besteht in der Hauptsache darin, die Emul­
sion durch Seifenlösung zustande zu bringen, oder man wendet Fettderivate 
ari, die sich durch eine hohe Wasseraufnahmefähigkeit auszeichnen-. 
Eine begrenzte Zahl von Ölen und ~'ettstoffen läßt sich übrigens auch durch 
mechanische Behandlung mit Wasser in den sogenannten Homogenisier­
maschinenll) zu einer kurze Zeit haltbaren Emulsion verarbeiten. Weiter 
verwendet man zur Erzielung von haltbaren Emulsionen namentlich auch 
Klebemittel, Verdickungsmatcrialien, wässerige Lösungen von Gummi, 
Leim, Abkochungen von Agar-Agar-, Tragant, Carragheen-Moos u. a. 
Auch durch Zusatz von Alkohol kann man, solange ein Verdampfen des 
Alkohols verhindert wird, beständige Emulsionen herstellen. 

Die Verwendung derartiger, durch Zu!latz von Pflanzenschleimen 
hergestellter Emulsionen iür die Wollschmälze ist, um es gleich voranszu-

1) Vergleiche S. 91, Bd. 1. 
"J Vergleiche S. 121-125 dieses Bandes. 
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schicken, ganz und gar zu verwerfen. Zunächst hindert der Zusatz des 
Klebemittels das kapillare Eindringen des Schmälzmittels selbst, des Öles, 
in die Faser. Die Schmälze liegt auf der Faser und der Klebstoff ver­
schmiert die Kratzen. Wollfasern und Staub, die in übergroßer Menge 
an den Kratzen haften bleiben, vergrößern den Abfall. Außerdem geben 
solche Zusätze zu den Schmälzen Anlaß zu Schimmelpilzwucherungen. 
wodurch namentlich beim Lagern der ölhaltigen Stiieke ein stockiger Geruch 
erzeugt wird, dessen Auftreten nicht einmal bei Zusatz antiseptisch wirkender 
Stoffe (Phenole) zu der Schmälze immer verhindert werden kann. 

Auch bei Verwendung von Seifenlösungen als Emulsionsträger sind 
folgende Ptmkte beachtenswert. Eine wirklich längere Zeit haltbare Emul­
sion ist nur bei Verwendung von verhältnismäßig viel Seife zu erreichen, 
also nur mit konzentrierten Seifenlösungen, da der Auftrieb der spezifisch 
leichten Fettstoffe groß ist. 

Am be~ten ·hat sich bis jetzt noch die Ammonseife bewährt. Der 
Grund liegt darin, daß durch den Ammoniakzusatz anscheinend das spezi­
fische Gewicht der wässPrigen Lösung erniedrigt und dadurch die Halt­
barkeit der Emulsion spezifisch leichter Stoffe günstig beeinflnßt wird. 
Auch deshalb wird das als Wollspickmittel verwendete Olein oder Elain 
mit 1/ 2 -1°/0 NHa versetzt [sogenanntes "veredeltes Elain" 1)] und nicht 
nur, um durch eine möglichst weitgehende Neutralisation den Angriff der 
Ölsäure auf die Kratzenbeschläge zu verhindern. Diese Amm.onseife hat 
aber den Nachteil, daß bei höherer Temperatur, also im Sommer, Ammoniak 
entweicht und durch die Bildung freier Säure leicht eine Entmischung 
der Emulsion eintritt. 

Kali- und Na transeifen als emulgierende Substanzen erhöhen das 
spezifische Gewicht, und dadurch wird die Separation der emulgierten Körper 
erleichtert. Namentlich neigen die Natronseifen bei einigermaßen hoher 
Konzentration der Seifenlösung zur Ausscheidung in fester Form und 
bewirken eine Art von Gerinnung der Emulsion. 

Diese Empfindlichkeit der Seilenemulsionen gegen die Erhöhung des 
spezifischen Gewichtes erklärt die Tatsache, daß es nicht gelingt, Salze, 
Glyzerin, überhaupt Substanzen, die das spezifische Gewicht des Wassers 
erhöhen, den Emulsionen ohne Störung der letzteren zuzusetzen. 

Um die Entmischung der Emulsionen zu verhüten, hat man außer 
den bisher genannten Stoffen auch Alkohol genommen. Die allerdings nur 
fiir kurze Dauer günstige Wirkung des Alkohols beruht vielleicht 2) auf 
seinem, wenn auch nur geringen, Lösungsvermögen für Fette. Es scheint. 
daß die Anwesenheit von gelösten Anteilen der zu emulgierenden Stoffe 
neben den kolloidalen Lösungen den Emulsionszustand giwstig beeinflußt. 
Auch wirkt vielleicht, wie beim Ammoniak, die Erniedrigung des spezüischen 

1) Morawski, Leipziger Monatsschr. f. Textilind. 1889, S. 67. 
0) Leipziger Monatsschr. f. Textilind. 1906, S. 356. 
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Gewichtes der wässerigen Lösung durch den Alkoholzusatz ebenfalls för­
dernd auf die Haltbarkeit der Emulsionen ein. 

Derartige alkoholhaltige Emulsionen sind natiirlich durch etwa ein­
tretende Verdunstung des Alkohols sehr leicht der Gefahr der Entmischung 
ausgesetzt und diese unvollständigen Emulsionen können dann infolge des 
unvollkommenen Auswaschans des ungleich auf der Faser verteilten Üles 
beim W aschprozeß unangenehme Betriebsstörungen herbeiführen 1). 

Da man für die Wollschmälze hochkonzentrierte Seifenlösungen nicht 
verwenden darf, sondern nur sehr verdünnte Lösungen, letztere aber nie halt­
bar sind, stellen sich die Spinner die zum Schmälzen geeigneten Emul­
sionen am vorteilhaftesten kurz vor Gebrauch selber her. In diesen 
Emtdsionen ist das Öl, wenn die Emulsion der Entmischung verfallen ist, 
nicht mehr sehr fein, sondern mehr in größeren Partikeln verteilt. Daher 
kommt es, daß das Öl beim Schmälzen gleichsam als Fleck auf der Wolle 
sitzt, anstatt die Fasern gleichmäßig zu überziehen. Eine haltbare Emulsion ist 
durch Zusatz konzentrierter Seifenlösungen zu erzielen, doch gibt die Seife 
beim Verdunsten des Wassers der Schmälze auf der Krempel lästige, den 
Spinnprozeß hemmende Krusten 2). Die Menge des fettsauren Natrons und 
Ammons in den Emulsionen ist aus diesem Grunde stets nur gering zu wählen. 

Der Spinner bereitet sich derartige Emulsionen dadurch, daß er Öl 
und Wasser unter Binzufügllllg von etwas Soda oder Ammoniak mischt. 
Die in den Ölen stets vorhandene freie Säure bildet dann mit der Soda 
oder dem Ammnniak die entsprechende Seife, und in dieser Seifenlösung 
emulsioniert sich das Öl. Auf die Herstellung einer möglichst feinen und 
haltbaren Emulsion ist deshalb bei Anwendung der verschiedenen dazu 
verwendeten Öle das Hauptgewicht zu legen, denn nur mit solchen Emul­
sionen ist die unbedingt notwendige feine Verteilung des Öles auf der 
Faser zu erreichen. Für die Wollschmälze untauglich sind zunächst alle 
harzenden oder trocknenden Öle (Leinöl, Maisöl, Kottonöl), obgleich 
letzteres znr Herstellung von Schmälzen oft verwendet wird; ferner alle 
diejenigen Öle, die bei niederer Temperatur erstarren oder feste Abschei-. 
dungen geben, da dadurch die Wollfaser starr wird und den Spinnprozen 
nachteilig beeinflußt. Die trocknenden Öle haben den Nachteil, daß sie 
die Wollfaser steif machen und sich nur unv'oll ständig auswaschen 
lassen und dadurch zu fleckigen, streifigen oder wolkigen Färbungen V er­
anlasung geben, in der Appretur den Stücken ein hartes und glanzloses 
Aussehen verleihen und unter Umständen die Bildung von weißlichen Aus~ 
scheidungen auf den Stücken begünstigen können 3). Außerdem ist be­
sonders zu berüaksichtigen, daß die trocknenden Öle bei der äußerst feinen 
Verteilung, in der sie durch die Schmälze auf die Textilfaser gebracht 

') J enckel, Spinnöle, Färberztg. 1905, S. 354. 
2) Kapff, Leipziger Monatsschr. f. Textilind. 1907, S. 56. 
3J J enckel. Spinnöle, Färberztg. 1905. 
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werden, unter Umständen zur Selbstentzündung der gefetteten Waren bei 
längerem Lagern führen können. 

Die Ursache der Entzündung gefetteter Textilstoffe ist noch nicht 
sicher erforscht. Nach Mackey bewirken neutrale Öle keine Selbst­
erwärmung, während bei sauren Ölen unter den von Mackey eingehalte­
nen Versuchsbedingungen schon nach 2 Stunden eine so starke Tempe­
ratursteigerung stattfand, daß Wolle Feu('r fing. Die V ersuchsanordnung: 
Mackeys war dera·t, daß er 7 g Baumwolle mit 14 g Öl tränkte, die so 
behandelte Baumwolle in ein Eisendrahtnetz hüllte, das mit Kupferdraht 
zusammengeschnürt wurde, und die Thermometerkugel in das Innere des 
Ballens einschob, worauf das Ganze in einem Trockenschrank auf 94° C 
erhitzt wurde. Ein belgisches Olein zeigte bei diesen V ersuchen nach 
2 Stunden noch keine Temperatursteigerung, nach 5 Stunden aber war der 
damit getränkte Baumwollpfropfen in Brand geraten. · Eine Beimischung· 
von Mintlralöl zum Olein verringerte die Feuergefährlichkeit. 

Nach einer Mitteilpng des Technologischen Gewerbemuseums 1) in Wien 
zeigte Elain mit der Jodzahl 94 und 1,63 0/0 Unverseifbarem, nach dem Ver­
fahren von Mackey 2) geprüft, mit Baumwolle nach 1 Stunde 96 °. nach 
1 Stunde 15 Minuten aber 16000; der Flammpunkt des Öles, im offenen 
Tiegel bestimmt, ergab 172 o C. Es wurde daraus geschlossen, daß dem Elain 
ein gewisser Gehalt von Fettsäuren eines trocknenden Öles beigemischt war. 

Die Sauerstoffaufnahme trocknender Öle und die dadurch hervor­
gerufenen Selbstentzündungen von Wolle und Baumwolle wurden von 
R. Kißling 8) und W. Lippert4) eingehend studiert. Danach sind Öle 
mit hoher Jodzahl besonders geneigt, durch Autoxydation Wärmesteige­
rungen in damit gefetteten Textilmaterialien hervorzurufen. Wollfett hat 
die Jodzahl 20-21, Olivenöl 83, Rüböl 101, Kottonöl 108, Leinöl 170. 
Olivenöl wäre danach günstig zu beurteilen. Nach Versuchen von Livache 5) 

nehmen aber auch Öle Sauerstoff auf, die fiir. gewöhnlich zu den nicht­
trocknenden gezählt werden. So nahm Rüböl nach einem Jahr unter Ein­
wirkung der Luft 5,8% an Gewicht zu, Sesamöl 5,2%; beide Öle wurden 
fest und klebten am Finger. Erdnußöl nahm 5,7 Ofo zu nnd wurde dickflüssig, 
Olivenöl nahm 5,3% zn und wurde ebenfalls sehr dickflüssig; Kottonöl 
nahm 6,3°/0 zu und wurde trocken, Rüböl und Sesamöl wurden unter 
den von Li v ach e eingehaltenen Bedingungen nach einem Jahr trocken. 

Bei den Mackeyschen Prüfungen wird infolge der schlechten Wärme­
leitung der Watte die entwickelte Wärme zusammengehalten, so daß mit 

1) Jahrg. 1905 S. 231. 
") Journ. Soc. Chem. lnd. 1896, S. 91; Benedikt-Ulzer, Analyse der Fette 

1903, s. 438. 
3) Zeitschr. f. angew. Chemie 1895, S. 44. 
•) Zeitschr. f. angew. Chemie 1897, S. 436. 
5) Fä.rberztg. 1890J91, S. 286; 
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der dadurch hervorgerufenen Wärmesteigerung eine Zersetzung der organi­
schen Stoffe eintreten muß, wobei sich der Kohlenstoff in feinverteiltem 
Zustand abscheidet. Sowie dieser pyrophorische Kohlenstoff mit äußeret' 
Luft in Berührung kommt, ist die Berlingung zur Entzündung gegeben. 

Lippert faßte das Resultat seiner Prüfungen dahin zusammen: 
Alle faserigen und porösen Stoffe werden mit Ölen und deren Pro­

dukten, die Sauerstoff aufzunehmen imstande sind, eine Wärmebildung er­
zeugen. Je nach der .Menge und der Energie, mit der der Sauerstoff 
aufgenommen wird, der schlechten oder besseren Wärmeleitung der porösen 
Stoffe, der höheren oder niedrigeren Übereinanderschichtung beim Trans­
port und beim Aufbewahren und je nach der größeren oder geringeren 
Wärme- und Lichtzufuhr von außen, wird die Erhitzung größer oder ge­
ringer sein. Steigert sich die Hitze derartig, daß sich bei genügendem 
Luftzutritt der feine am;geschiedene Kohlenstoff entzünden kann, so wird 
sogar Selbstentzündung eintreten. 

Dem ist noch hinzuzufügen 1), daß das Mengenverhältnis des Öles zu 
dem Spinn- oder Webmaterial einen wesentlichen Einfluß hat. Bei zu viel 
oder zu wenig Öl tritt keine Selbstentzündung ein; im ersten Falle dürfte 
die abkühlende Wirkung des Ölüberschusses, im zweiten der nicht genügende 
Grad der Oxydation die Steigerung der Temperatur nicht ermöglichen. 
Auch die Gegenwart einer geringen Menge Feuchtigkeit soll die Selbst­
entzündung eher fördern als verzögern. Man hat bei Baumwollfasern die 
Beobachtung gemacht, daß Ballen, die beim Löschen von Feuer feucht ge­
worden waren, sehr große Neigung zeigten, sich zu entzünden. Es sind 
F1Ule bekannt, wo die Entzündung des Materials auf der Außenseite, 
während wieder in anderen Fällen der Ausbruch des Feuers im Mittelpunkt 
beobachtet wurde. Je niedriger der Entflammungs- und Verbrennungs­
punlü des Öles liegt, desto schneller breitet sich das Öl über die Ober­
fläche der Körper aus. Der Verbrennungspunkt liegt 10-27 ° C höher 
als der Entflammungspunkt. Olein und Ölsäure entflammen bei 160 °, 
~fineralöle bei 188-210°. Olivenöl, Speck, Klauenfett und Kottonöl be'­
sitzen, wenn sie von guter Qualität und frei von Fettsäure sind, einen 
Entflammungspunkt von 243-260 ° und einen Verbrennungspunkt von 
:!88-315 °, so daß sie nach dieser Richtung hin als ?.merlässig ange­
nommen werden können. 

Für alle Fälle, wo der Preis in Betracht zu ziehen ist, ist das zum 
Schmälzen der Wolle am besten geeignete Öl, bei dem die Gefahr der Selbst­
entzündung ausgeschlossen ist, eine Mischung von 80 °/0 guten Olivenöls, 
Speck, Klauenfett oder Erdnußöl mit 20°/0 Mineralöl. Merkwürdigerweise 
verbieten 2) in England die V ersicherung<:gesellschaften die Anwendung 
von Mineralöl zum Einfetten der Wolle. Auch Carter Bell fand, daß 

1) Zeitschr. f. angew. Chemie 1904, S. 755. 
2) J. Carter Bell, Cbem. Ztg. 1902, S. 503. 
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Pflanzenöle viel leichter als Mineralöle Anlaß zu Zündungen geben und daß 
diese häufiger bei gefärbten als bei weißen Wollen auftreten. 

Neuere Untersuchungen von W. H. Schramm-Bielitz 1) haben er­
geben, daß die Feuergefährlichkeit gefetteter Kunstwollen etwas überschätzt 
worden ist. Die Kunstwollen sind einerseits durch den Gehalt an Baum­
wolle, andererseits durch ihren ·Gehalt an Schmälzöl verdllchtig. fiber 
die Höhe des Gehaltes dieser Wollen an Fettstoffen scheinen vielfach über­
triebene Vorstellungen zu bestehen. 

Die in Handbüchern (Löwenthal, Knecht und Ramson) zu findende 
Angabe, daß Kunstwollgarne mehr als 15% ihres Gewichtes Öl enthalten, 
wird wohl nur bei sehr schlechtem Material zutreffend sein. Schramm 
führt den Fettgehalt einiger Kunstwollen mit nur 5% Elain an. Als End­
ergebnis der Schrammsehen Arbeit wird hervorgehoben, daß mit Elain 
bis zu 10 ° J 0 ihres Gewichtes gefettete rohe, lufttrockene Baumwolle nicht 
stärker zur Selbstentzündung neige als rohe, lufttrockene Baumwolle, und 
daß gewaschene, lufttrockene Wolle, die bis zu 100/0 ihres Gewichtes gleich­
mäßig gefettet ist, nicht stärker selbstentzündlich sei als rohe, ungewaschene 
Wolle, sogenannte Schweißwolle. 

Trotzdem das Rüböl eine hohe Jodzahl besitzt, wird es, namentlich 
mit· Rosmarinöl versetzt, um dem Rüböl den Geruch des damit dena­
turierten Olivenöles zu erteilen, zum Wollschmälzen verwendet 2). 

Auch die sogenannten Walkfette oder Extrakte, die aus den Walk­
wässern durch Abscheidung der Fettsäuren mit Schwefelsäure und Abpressen 
des Fettschlammes gewonnen werden, können, wenn die Abscheidung und 
Reinigtmg in richtiger Weise erfolgt, ein gutes Spinnöl ergeben. Derartige 
Walköle haben die Jodzahl 61-68. Am günstigsten für das Schmälzen der 
Wolle werden Olivenöl, Erdnußöl und Olein beurteilt. Außer diesen Ölen 
kommen noch deren Mischungen mit Mineralöl in verschiedenen Verhält­
nissen und Mineralöl- resp. Wollfett-Erdnußöl-Emulsionen (Duronschmälzen) 
für die Schmälzerei in Betracht. Auf diese wird noch näher einzugehen sein. 

Auch eine Reihe anderer Körper ist zum Fetten der Textilfasern vor­
geschlagen worden. 

Konrad Claessen 3) empfiehlt die Polyglyzerine, die man durch 
Erhitzung von Glyzerin mit geringen Mengen von Ätznatron gewinnt. Die 
Eigenschaften, auf die sich die Verwendtmg dieses Präparates in der Textil­
industrie gründen soll, sind große Viskosität und die Fähigkeit, Wasser 
aufzunehmen, wodurch das Konditi.onnemeilt erhöht wird. Die Wasser­
löslichkeit ist geringer als die des Glyzerins. Durch die erhöhte Geschmeidig­
keit des Präparates ist es ermöglicht, auch gröbere Wollen leicht und bequem 
zu verspinnen. 

1) Zeitschr. f. angew. Chemie 1908, S. 21>2. 
1) Morawski, Leipziger Monatsschr. f. Textilind. 1889. 
3) D.R. P. Nr.198711; Zeitschr. f. angew. Chemie 1908, S. 1326; vgl. auchBd. 4. 
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Wollfett. Emile Maertensl) gewinnt die Wolleinfettungsmittel aus neutralem 

Türkisch­
rotöl. 

Ansätze für 
Woll­

schmälzöle. 

Wollfett d11rch kalte Extraktion der rohen Wolle mit Azeton, Abdestillieren 
des Azetons und Auslaugen des Rückstandes mit kaltem Alkohol. Das 
Präparat schmilzt bei 10-270 C, ist von rötlichgelber Farbe, geruchlos, 
durchsie htig und leicht flüssig. 

Das Bestreben, zum Fetten der Wolle das Exsudat der Schafwolle, 
uas Wollfett, das beim Waschen entfernt wird, beim Spinnprozeß wieder 
zum Teil zuzuführen, erkennt man aus einem Spick öl, das folgende Zu­
sammensetzung hatte2): 

33,40°/0 unreinen Wollfettes, 
7,40 Ofo Mineralöl, 

58,04°/0 Wasser, 
1,06% Eisenseife. 

Auch Türkischrotöle hat man als Spicköle vorgeschlagen. Klug 
und Wolff3) stellen eine Wollschmälze aus rinem Gemisch von Sulfofett­
säuren und Fettsäuren her, dem so viel Alkali zugesetzt werden soll, daß 
es zur völligen Neutralisation des Türkischrotiiles, aber nur zur teil­
weisen Sättigung der Fettsäuren hinrei0ht. 

Im nachstehenden sind die Ansätze für einige Wollschmälzen wieder­
gegeben 4), die in der Vigognespinnerei Verwendung finden. 

I II III IV V n 
Olivenöl 0 0 75 kg 130 kg - kg 280kg - kg - kg 
Sesamöl .. 30-40 280 
Erdnußöl .. 120 90 280 
Kottonöl - 0 10-20 :i-10 10-20 10-20 10-:W 
Schweinefett . 120 100 120 
Talg ... _ .. 300 285 
Wasser .... 464 549 460 549 549 549 
Natronlauge 25 ° Be . 32 33 
Sodalauge 25 ° Be 0 0 0 22 12 12 12 
Pottaschenlauge 25 ° Be 9 19 8 29 29 29 

---------
1000 kg 1000 kg JOOO kg 1000 kg 1000 kg 1000 kg 

Die Fette müssen völlig geruchlos sein Hanzige Fette werden erst 
auf starkem 8alzwasser durehgesotten. Der dabei entstehende Schaum wird 
abgeschöpft und das Fett nochmals auf schwächerem Salzwasl'er nud dann 
auf reinem Wassrr durchgesotten. Zur Herstellung der Schmälze bringt 
man rlas Wasser und die Laugen im Kessel zum Kochen, setzt die Fette und 
Ülc hintereinander zn und bringt unter Rühren zum Sieden. Das Feuer 
oder der Dampf muß alsdarrn abgestellt werden, rla sonst die )fasse leicht 
überkocht. Da !las Präparat seinver auskühlt, macht man nur Ansätze 

'l D. R. P. Nr.110634; Chem. Ztg. 1900. S. 201. 
2) A. Jolles, Chem. Ztg. 1895, S. 428. 
3) D. R. P. Nr. 99587. 
') Seifenfabrikant 1901, S. 1034. 
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zu 20 Zentnern. Während des Ausschöpfens und Einfüllens in die Jt'ässer 
muß die Masse andauernd mit der Krücke durchgezogen werden, weil die 
Schmälze leicht zum Absetzen neigt. Das DurchkrUcken in den Fässern 
erfolgt so lange, bis der Verband der Masse vollständig geworden ist, was 
man an der fadenziehenden Beschaffenheit des Präparates erkennt. 

Über die Verwendung von Mineralölen als Zusatz zu Spinnölen waren 
die Ansichten bis vor wenigen Jahren noch sehr geteilt. Im allgemeinen stellt 
man an ein gutes, leicht auswaschbareR Spinni\l an erster :::>telle die For­
derung, daß es keine oder nur wenig unvcrseifbare Stoffe enthalten diirfe. 
Auch die viel verwendeten Oleine kiinnen namhafte Prozentsätze mwerseif­
barer Stoffe, bestehend ans KohlenwasRerstoffen, enthalten. Namentlich die 
durch die sogenannte saure Verseiflmg mit konzentrierter Schwefelsäure und 
durch Destillation mit überhitztem Wasser<lampf erhaltenen Destillat-Oleine: 
können, wenn die Verseifnng mit zu großen Mengen von Schwefelsäure und 
bei zu langer Einwirkungsdauer der Säure durchgeführt wird, beträchtliche 
Mengen von unvcrscifbarcn Stoffen enthalten, während die durch Antoklawn­
verseifung mit Kalk dargestellten Saponifikatoleine nur geringe Mengen Un­
verseifbares enthalten. So heißt es an einer Stelle 1): 

Am verwerflichsten ist das Verschneiden des Oleins mit Mineralöl; 
angeblich soll dadurch der Selbstentzündung gefetteter Wol.lengarne vor­
gebeugt werden. Der Behauptung, daß sieh J\Iineralöl ebenso leicht an~ 

WOllenstoffen entfcmen lasse wie tierische oder pflanzliche Öle, ;;t.dwn dif' 
Hesultate de1· durch die Pr;~xis gemaeilten Versuche diametral gegenüber. 
Es hat sich bis jetzt noch immer gezeigt, daß Öle, die Mineralöl ent­
hielten, nie l'o vollständig aus den Stoffen entfernt werden konnten wie 
reine, durchaus ver:,;eifliche Öle. Nur mittels Walkerde ist ein griinrlliehes 
Entfernen <I es l\liheraliiles aus Wollenstoffen möglich, eine Prozedur, dif' 
nm in seltenen Fällen Anwendung finden kai!n. Aus der WollsehmiilzC' 
und der Seife sollten deshalb alle unverseiflichen Körper fcrngdmlten 
werden; sie verbilligen zwar diese Hilfsmaterialien, sind aber, richtig gesagt, 
umsonst noch zu teuer, wenn man den Schaden und den Yerdruß in 
Betracht zieht, den sie fast regelmäßig verursachen. 

Demgegenüber geht aber aus Versuchen von Albert :::>ciH•urer2) her­
vor, daß auR baumwollenen Geweben eine Mischung- gleicher Teile Oliven­
und Mineralöl - allerdings bei Behandlung mit kochender Natronlauge -
leicht vollkommen entfernt werden kann. 

Das Olivenöl wird verseift und das Mineralöl von der geuildeten Seife 
im Zustande der Emulsion in Gemeinschaft mit der Seife entfernt. Es ist 
dagegen gesagt worden 3), daß die Emulsion, durch die das Mineralöl weg­
geführt werden soll, nicht beständig genug sei, um das Öl dauernd zu 

') Otto Walther, Färberztg. 1890.91, S. 243. 
2) Färberztg. 1890j91, S. 286. 
3) Färberztg. 1890/91, S. 241. 
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binden. Sobald der für die Wäsche unentbehrliche Wasserzufluß verstärkt 
wird, werde die Emulsion zerstört und die öligen Beimengungen schlügen 
sich aufs neue auf der Faser nieder. 

Über die Entfernung von Mineralöl aus Wolle hat L eh h e 1) V e.rsuche 
angestellt. Es wurde Wolle mit 12°/0 Mineralöl geschmälzt, dann mit 
der Handkratze gekrempelt, mit Seife und Soda tüchtig gewalkt, hierauf 
mit reinem Wasser gewaschen, getrocknet und auf Mineralöl untersucht. 
Die gleichen Versuche wurden auch mit Harzöl und Olein angestellt. Die 
Analyse ergab, daß vom Mineralöl der 6., vom Harzöl der 7., vom Olein 
der 32. Teil der ursprünglich verwendeten Mengen in den. Wollen zurück­
geblieben war. Die Wahrscheinlichkeit ist demnach groß, daß stets ein Teil 
des Mineral- oder Harzöles in der Wolle zurückbleibt und der Ware Glanz 
und Griff benimmt. Der Zusatz von Mineral- oder Harzöl zu Oleinen ist, da 
diese wesentlich billiger sind, zur Herstellung recht billiger Schmälzen nahe­
gelegt. Harz- und Mineralöl bilden zwar mit Sodalösungen haltbare Emul­
sionen, Harz ist aber ein recht gefährlicher Bestandteil solcher Schmälzöle. 
Es ist bei gewöhnlicher Temperatur fest, schmilzt erst bei höherer Temperatur 
und umgibt die Wollfaser als harte Schicht, die sich beim Entgerben, da 
Harz in verdünnter Sodalösung unlöslich ist und sich mit Seifenlösung nicht 
emulsioniert, auch durch gründliche Seifenbehandhmg nicht entfernen läßt. 
Dieses im Stück verbleibende Harz bildet dann mit Kalk- und Magnesia­
salzen die unlöslichen Kalkharzseifen, die sich niederschlagen und den Griff 
sowie das Aussehen der fertigen Ware sehr unangenehm beeinflussen. 

Diese Kalkharzseifen 2) bewirken das Vergilben weißer und hell­
farbiger Textilerzeilgnisse, Spitzen usw. viel schneller und intensiver als die 
gewöhnlichen Kalkseifen. 

Wenn schon diese Angaben über die Wirkung des Harzes und der 
Harzöle unzweifelhaft richtig sind, so sind doch neuerdings V ersuche über 
die Verwendung der Mineral- und Harzöle zu Wollschmälzen angestellt 
worden, die zum Teil günstige Resultate ergeben haben. Hier ist zunächst 
der Vorschlag von F. Boleg3) zu erwähnen, Mineralöle unter Zusatz von 
15-20°/0 Harzöl zu emulgieren . 

• Zur Herstellung emulgierender Mineralöle wird das Mineralöl mit 15-20% 
rohen, wasserfreien, blonden Harzöles mit direktem Dampf von 5 Atmosphären bei 
100-105" C aufgekocht und dann mit 5-7% Ätznatronlauge von 40° Be 2G-30 Mi­
nuten lang gekocht, bis sich das Öl von der sich absetzenden Harzseifenlauge leicht und 
klar ausscheidet. Nach 1/2-3/~stündiger Ruhe läßt man das klare Öl, das 2,5-3°/0 

überschüssiger Lauge in sich aufgenommen hat, von der unten abgesetzten Harz­
seifenlauge nach einem Oxydationsapparat ab und unterwirft es dort 2 Stunden lang 
einer Oxydation mittels sehr fein verteilter Druckluft bei 60-80° C, daun behandelt 

1) Färberztg. 1890/91, S. 286. 
2) S. R. Trotmann, Journ. Soc. Chem. Ind., Bd. 24, Nr. 6. 
3) D. R. P. Nr. 122451 und Nr. 129480 (Gesellsch. zur Verwertung wasser­

löslicher Mineralöle, G. m. b. H., Berlin). 
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man es eine Stunde lang bei 80-100° C mit Sauerstoff, wodurch infolge der so 
bewirkten ÜJtydation des Öles ein leichtlösliches Produkt gewonnen wird. Das 
dabei verdampfende Wasser der Lauge muß während der Dauer des Prozesses 
ununterbrochen ergänzt werden. Unmittelbar nach Beendigung des Prozesses wird 
das Öl in einen Druckdestillierapparat hinübergesaugt und dort 1/ 2-1 Stunde lang 
einem Druck von 1-1'/2 Atmosphären bei den diesem Druck entsprechenden Tem­
peraturen ausgesetzt, bis das Öl völlig und dauernd klar und danach ganz leicht 
und haltbar löslich geworden ist. Das Öl ist hierauf fertig, darf aber erst in 
erkalteten Zustand abgelassen werden, um seine neuerliche 'l'rfibung ~u verhindern." 

Es ist der Vorschlagl) gemacht worden, dieses Bolegsche Öl zu­
nächst in der Jutefabrikation als Grundstock für die Batachflüssigkeit 
zu verwenden, die aus einer Emulsion von Mineralöl, Robbentran, Schmier­
seife, Lauge und Glaubersalz besteht. Mit dieser Flüssigkeit wird die Jute 
vor dem Verspinnen heiß behandelt. Weiter aber soll das Bolegsche Öl 
zum Einfetten der im Leviathan gewaschenen Wolle genommen werden. Vor 
dem bisher dazu verwendeten Olivenöl soll das Bolegöl den großen Vorzug 
der gleichmäßigen Verteilung des Fettmaterials haben bei ungleich 
niedrigerem Preise. Die Krempeln würden fein ölig gehalten und ein An­
rosten wäre ausgeschlossen, da ein Entmischen von Öl und Wasser nicht 
einträte, wie das bei Pflanzenölemulsionen der Fall sein soll. Weiter würde 
das Öl in der Wäsche auf der Lisseuse bis zu demselben Grade entfernt 
wie das Olivenöl. 

Durch Färbeversnche, die allerdings nnr im kleinen ausgeführt wurden, 
konnte bei zwei Versuchen nachgewiesen werden, daß das Öl keine Übel­
stände hervorbringt. Kleine Abschnitte von Wollcheviot wurden mit großen 
Flecken von Bolegöl imprägniert; die Stiicke blieben längere Zeit liegen. 
wurden dann mit dünner Seifenlauge gewaschen, gespült und mit Ponceau 
:i R (Höchster Farbwerke) gefärbt. Die Färbung fiel völlig egal und flecken­
los ans. Weitere Abschnitte wurden einen Tag lang in eine lOprozentige 
Beleglösung eingelegt, geseift, gespült und mit Alizarin-Saphirol (Bayer & Co.) 
auf zartes Blau ausgefärbt Die ·Färbungen fielen auch hier tadellos aus, es 
war kein Unterschied zwischen nicht mit Bolegöl behandelten und in glei­
cher Weise ausgefärbten Stücken zn bemerken. 

Direkte analytische Bestimmungen der nach dem Seifen in den mit 
Bolegöl behandelten Stoffen zurückbleibenden Ölmengen ergaben 0,60 °/0 

und 0,23°/0 Fett und dieses stammte, 'vie aus dem Geruch und der KoJ;J.­
sistenz geurteilt werden konnte, nicht aus dem Bolegöl, sondern aus der 
Seife des W aschprozesses. 

Nach einem weiteren Patent 2) eignen sich nicht nur die nach dem 
Patent Nr. 122451 hergestellten wasserlöslich gemachten (unter "wasser­
löslich" ist nur • mulgierbar zu verstehen) Mineralöle, sondern auch die 

1) Leipziger Monatsschr. f. TeJttilind. 1904, S. 388 u. 529. 
2) D. R P. Nr. 163387 v. 14. Aug. 1904 (Verfahren zur Herstellung leicht und 

haltbar emulgierender Fettstoffe). 

Bolegsches 
Öl. 
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nach dem Patent Nr. 148168 erzeugten wasserlöslichen und leicht emul­
gierbaren Harz ö 1 e als Emulgierungsmittel für tierische und pflanzliche 
Öle, Fette unrl W achsarten. Die eben genannten Öle werden bei geeigneten 
Temperaturen (60-800 C) mit nach dem Patent Nr. 148168 hergestellten 
wasserlöslichen Harzölen verrührt. Die nach dem neuen Verfahren er­
haltenen emulgierbaren Öle, Fette und Wachsarten sind insofern von be­
sonderer Wichtigkeit, als sie auch wirklich als solche und nicht etwa in 
verseiftem Zustande in den Emulsionen vorhanden sind; sie haben weder 
ihre chemischen noch wesentlichen physikalischen Eigenschaften verloren. 
Die Verwendbarkeit der emulgierbaren Öle, Fette unrl Waehsarten ist 
mannigfaltig; sie eignen sich vorzugsweise zur Herstellung von Salben, 
Schmier- und Appreturmitteln. 

Die Gebrauchsfähigkeit dieser harzölhaltigen Emulsionen für die Woll­
schmälzerei erscheint auch nach diesen Versuchen durchaus nicht erwiesen, 
und die Bedenken gegen die Anwesenheit von Harzölen in Textilölen dürften 
wohl ihre volle Berechtigung weiter behalten. 

Erwähnt seien im Anschluß an die Bolegschen Öle die Verfahren von 
Niirdlinger 1) und von Spalteholz2). Nach dem Verfahren von 
N ö r d l in g er wird rlurch Erhitzen von Rizinusöl bei 300 ° C eine Ab­
spaltung von Wasser erreicht, die mindestens 5°/0 betragen soll. Das 
P1·odukt "Dericiniil" soll sich mit Wasser und Mineralöl emulsionieren. Diese 
Emulsionen haben indessen nur eine geringe Haltbarkeit lmd selbst bei 
Verwendung der aus dem Dericinöl bereiteten Seifen, die ein gutes Emul­
gierungsvermögen besitzen, werden keine brauchbaren, in der Textilindustrie 
verwertbaren Emulsionen erhalten. Auch die Spalteholzschen 3) Patente, 
nach denen wasserlösliche Emulsionen von Steinkohlenteer- und Mineral­
ölen mit Hilfe von Kasein oder dessen Spaltungsprodukten hergestellt werden 
sollen, werden wohl k~um zur Herstellung brauchbarer Wollschmälzen ge­
eignet sein, da es noch fraglich erscheint, ob Kasein nicht vielleicht zum 
Kleben und Wickeln der damit behandelten Textilfasern Hihrt. 

Von großer Bedeutung fiir die Verwendung harzfreier Mineralöle 
und Wollschmälzen sind die Versuche geworden, die Kapff in Aachen 
in Gemeinschaft mit E. Mundorf4) unternommen hat und die geeignet 
sind, das alte Vorurteil gegen die Anwendung der Mineralöle zum Fetten 
der Wolle ins Wanken zu bringen. 

Im Fabrikbetriebe der Spinnerei, Weberei, Appretur und Färberei der 
höheren Fachschule für Textilindustrie in Aachen wurden größere Partien 
Wolle mit reinem Yerseifbaren Olein, mit Mischungen dieses Oleins mit 

') D. R. P. Nr. 104499 (Verfahren zur Herstellung eines mit Mineralölen und 
Wasser mischbaren Produktes aus Rizinusöl); Seifenfabrikant 1904, S. 925 u. 1905, 
S. 822; vergleiche auch S. 369 dieses Bandes. 

2) D. R. P. Nr. 169493 u. 170332 von Dr. W. Spalteholz in Amsterdam. 
3) Leipziger Monatsschr. f. Textilind. 1907, S. 24. 
•) Leipziger Monatsschr. f. Textilind. 1907, S. 56. 
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Mineralöl, sowie mit reinem (unverseifbarem) Mineralöl gefettet, versponnen, 

die Garne zu 'fuchen verarbeitet und die Stücke gewaschen, gewalkt und 

appretiert und teils selbst, teils - zur Kontrolle - in einer Lohnfärberei 

gefärbt, und zwar hellperlgrau, bla1i und/schwarz. Die Stücke fielen in jeder 

Beziehung tadellos aus, und die daraus gefertigten Damenkleider trugen 

sich b(\i zweijähriger Beobachtung ausgezeichnet. Wären mineralölhaltige 

oder mit sonstigen unverseifbaren Bestandteilen vermischte Schmälzen tat­

sächlich so schädlich, unauswaschbar und fleckenbildend, so müßte es in 

der Praxis weit mehr fehlerhafte Ware geben, als dies wirklich der Fall ist. 

Denn wieviel rninera1ölhaltige Schmälzen werden unbewnßt verbraucht, wie 

viele Ketten werden in der Weberei mit Petroleum bespritzt, wie viele mit 

schlechtem Mineralöl gefettete Kunstwollgarne werden anstandslos verarbeitet? 

Es kommt eben nur darauf an, wie gewaschen wird. "Zieht man 

nur die Spinnerei in Betracht," so führt Ka pff weiter aus, "so muß man 

harzfreie ~1ineralöle geradezu als die besten Schmiermittel bezeichnen", 

denn sie fetten vorzüglich, verhindern das Rosten der Kratzen und Maschinen, 

kleben nicht, werden nicht hart und klebrig, sind fast geruchlos und sehr 

billig; auch in der Weberei laufen die Spulen vorzüglich. 
Der Nachteil der Mineralöle liegt in der Wäscherei, denn sie lassen 

sich nicht, wie Oleio., nur mit Soda auswaschen. sondern erfordern Seife. 

Mineralölgp,fettete Stücke erfordern mehr Seife und Zeit als solche, die mit 

verseifbaren Ölen geschmälzt waren, bis der den richtig verlaufenden Wasch­

prozeß anzeigende charakteristische rahmartige Schaum (Gerber) entsteht. 

Dieser Mehraufwand von Seife und Zeit hebt die V orteile der Mineral­

ölschmätze wieder auf. Mischt man jedoch Yerseifbare Öle z. B. mit 200/0 

Mineralöl und wäscht die damit gefettete Ware wie gewöhnlich mit Seife 

so wird ebenso reine Ware erhalten. wie wenn die Stücke nur mit ver­

seifbarem Öl gefettet waren, weil das verseifbare Ül und die Seife das 

Mineralöl mit herausheben. 
Von dieser Erscheinung macht man bei der Baumwollbleiche Gebrauch, 

indem man Mineralölflecke mit Rüböl oder Olivenöl einreibt und dann mit 

Seife auswäscht. Mit Hilfe von Türkischrotöl oder Monopolseife, welche 

die Mineralöle noch leichter herausemulsionieren, lassen sich schließlich auch. 

wenn der Preis dieser Präparate nicht berücksichtigt wird, hochprozentige 

Mineralölschmälzen mit Leichtigkeit auswaschen. ~1it Olein lassen sich bis 

90 prozentige Mischungen herstellen, die mit einer halbprozentigen Soda­

lösung sehr schöne und auch ziemlich lange haltbare Emulsionen geben. 

Wenn es also auch möglich ist, Mischungen von Mineralöl und 

anderen leicht verseifbaren Ölen zum Einfetten der Wolle zu verwenden, 

wird man sich doch, um eine rasche, vollkommene und sichere Wäsche 

zu erzielen, Wollschmälzen aus verseitbaren Ölen bereiten. Es ist 

schon eine Anzahl der zum Schmälzen brauchbaren Öle angeführt worden. 

Davon werden aber Olivenöl und Olein wohl am meisten verwendet: 

Nachteil 
mineral!ll· 
haltiger 

Schmälzöle. 
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das Olivenöl hauptsächlich in der Kammgarnspinnerei, Olein für die Streich­
garnspinnerei. 

Olivenöl gibt eine weichere Ware als Olein, es fettet besser, verlangt aber 
zum Auswaschen Seife, da es sich mit Ammoniak oder Soda bei der niedrigen 
Temperatur des Waschprozesses nicht verseifen läßt. An Stelle von Olivenöl 
wird jetzt das im Verhalten nahezu gleichwertige Erdnußöl verwendet. 

Olein ist billiger; die damit geschmälzte Wolle kann mit Soda allein 
gewaschen werden, da aus Ölsäure und Soda Seife gebildet wird. Ein 
Nachteil des Oleins ist der, daß es die Nitschelhosen uncl Riemchen der 
Krempel brüchig macht und die Kratzenbeschläge angreift, was namentlich 
bei dem hohen Prozentsatz von 8-15 °/0 Öl, der für die Streichgarnspinnerei 
beim Schmälzen verwendet wird, von Bedeutung ist. 

Eine sehr günstige Beurteilung hat endlich das V erfahren der Che­
mischen Werke Hansa in Hemelingen bei Bremen, das sog. "Duron­
verfahren" erhalten, das von Kapffl), Massot 2) und Herbig nach den 
verschiedensten Richtungen hin geprüft worden ist. 

Es beruht auf der eigentümlichen Tatsache, daß die Säureamide 
bzw. Azidylderivate der aromatischen Basen, die für si()h bzw. in 
Verbindung mit anderen Fetten und Ölen nur ganz geringe Mengen von 
Wasser aufnehmen können, in Verbindung mit Spuren von fettsauren Al­
kalien die Eigenschaft haben, Fette und Öle jeder Art (Ölsäure ist aus­
genommen) in vollkommenster Weise mit Wasser zu emulsionieren. Die 
so hergestellten Emulsionen sind von einer unbegrenzten Haltbarkeit; 
man kann sie ohne weiteres verdünnen, kann ihnen Glyzerin und andere 
das spezifische Gewicht des Wassers erhöhende Körper beimischen und kann 
sie bis zum Siedepunkt erhitzen, ohne daß eine Trennung der Emulsion 
eintritt. Bezüglich des letzten Punktes haben allerdings die Untersuchungen 
Herbigs ergeben, daß verdünntere Emulsionen, z. B. 2,5- und 5prozentige 
Lösungen, in der KochhitzP. zum Teil aufgehoben werden. 

Köster, der Erfinder des Verfahrens, erklärt sich die Bildung der 
Emulsion durch das Amid bzw. Anilid derart, daß diese Körper bei Gegen­
wart von Spuren fettsaurer Alkalien das Bestreben haben, in sog. mole­
kularer Form zu kristallisieren. Diese Kristalle halten sich dann un­
begrenzt in wolkenartiger Suspension, in der die Fett- und Ölstoffe ebenso 
fein verteilt sind. 

Das Verfahren gestattet nun, das Wollfett in milchartig verteilter 
auswaschbarer Form vor dem Kämmen und Spinnen der Wolle wieder zu­
zuführen; namentlich gelingt es, die veredelten, geruchsreinen, neutralen 
Wollfette dazu zu benutzen, was in folgender Weise geschieht: 

Mittels einer Emulsion, die ca. 5 °/0 Neutralwollfett, 15 °/0 Oliven- oder 
Erdnußöl oder ein anderes fettes, gescnmeidigrnachendes Öl enthält, wird 

1) Leipziger Monatsschr. f. Textilind. 1!107, S. 56. 
2 ) Leipziger Monatsschr. f. Textilind. 1906, S. 364. 
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die gewaschene und dann der Kämmereiarbeit übergebene Wolle in üblicher 
Weise gefettet. In der Spinnerei wird man mit Vorteil eine 10prozentige 
Wollfett-Erdnußölemulsion, die 5-100/0 Glyzerin enthält, anwenden. Durch 
den Glyzerinzusatz wird nicht nur erreicht, daß gröbere Wolle leicht und 
bequem versponnen werden kann, sondern auch das Konditionnemeni der 
gesponnenen Wolle auf 18,25 auf alle Jt'älle sichergestellt, während das 
bisherige Konditionnement zwischen 16 und 16,3, in seltenen Fällen bei 
17 liegt. 

Auch in den Jutespinnereien, die ja zum Bleichen und Spinnen gmße 
Mengen von Emulsionen verbrauchen, ebenso in den Tuchfabriken werden 
die Wollfettemulsionen mit Vorteil Anwendung finden, ebenso in den 
Kunstwollfabriken, die ja mit einem schwer zn verspinnenden Material zn 
arbeiten haben. Die besonders gute, den Anforderungen des Spinnprozesses 
voll entsprechende Beschaffenheit der Emulsion wird dmch folgenden Ver­
such bewiesen : 

Benetzt man zwei Stücke rohen weißen Wollcheviots mit je einem 
größeren Fleck von 5prozentigerWollfettemulsion und einer Olein-Pflanzenöl­
emulsion, so verzieht sich der Jt'leck absolut gleichmäßig in die Ware und 
zeigt keine Trennung in Wasser und Fett. Die Oleinemulsion trennt sich 
in der Weise, daß das Wasser sofort in die Ware hineinzieht, während das 
Fett zurückbleibt und erst ganz allmählich einzieht, aber nicht sich 
verteilend, sondPrr, an der Stelle, wo es aufgetragen wurde. 

Die Duronpräparate greifen Metallteile nicht an, sie kleben nicht 
auf den Seifaktoren und Walzen, soudem laufen glatt, ohne jegliche Störung 
und ohne Yerluste. Der Spinner vermag !>ich also diese Emulsionsmasse 
mit beliebigen, von ihm gewünschten Ölen selbst henustellen oder auch 
fertig von der Fabrik zu heziehen. Die Fabrik gibt genau an, was jede 
Emulsion enthält (z. B. eine Stammemulsion: 20°/0 neutralen Wollfettes, 
10°/0 Erdnnßiil, 10°/0 Glyzerin,. 60°/0 Wasser). 

Bei Versuchen im Fabrikbetriebe haben sich die Duronpräparate sehr 
gut bewährt;l)~ und die 10, 20 oder 300/0 verschiedener Öle enthaltenden 
Emulsionen haben eine monatelange Haltbarkeit bewiesen. Zur Erzielung 
eines guten Spinnprozesses kann man Emulsionen mit weit weniger Öl­
gehalt verwenden, was daher kommt, daß die Duronschmälze gleich­
mäßiger fettet als die anderen Schmälzen. Eine Duronschmälze mit 
'd0°/0 Emulsionskörper, 200/0 Öl und 500/0 Wasset· kann genau so ver­
wendet werden wie reines Olein, d. h. wenn z. B. eine bestimmte Wollsorte 
mit 10°/0 Olein, mit der 11/1 fachen Menge Wasser ven·ührt, geschmälzt 
wird, so nimmt man statt dessen 100/0 Duronschmälze und verrührt sie mit 
der 1 1/ 1 fachen Menge Wasser, aber ohne Zusatz von Soda oder Ammoniak. 

1) Nach neueren Mitteilungen ei11er dem Verfasser nahe.stehenden Kammgarn­
spinnerei haben sich indessen Schwierigkeiten bei Verwendung der J>nronschmälze 
herausgestellt. 
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Trotz des geringen Fettgehaltes der Duronschmälze ist, wie Kap ff 

gefunden hat, das Rendement mindestens ebenso gut wie bei Olein, was 

eben von der dauerhaften, gleichmäßigen Umhüllung der Wollfasern durch 

rlie Dnronschmälze herrührt. Der Spinnprozeß geht glatt vonstatten, die 

Krempeln werden nicht Yerschmiert und weder Metall- noch Lederteile an­

gegriffen, die Spulen werden auch nach langem Lagern nicht klebrig und 

die Schmälze läßt sich mit der üblichen Seifenlösung leicht ans der Ware 

herauswaschen. Außerdem ist die Schmälze ungetähr um die Hälfte bil­

liger als Olein oder Oli\·enöl. Stücke, die mit einer 10% Wollfett und 

10 ° f 0 Erdnußöl enthaltenden Schmälze gefettet waren, enthielten nach dem 

Waschen mit Seife, durch Extraktion mit Ather bestimmt, 0,4-0,55°/0 

Fett, genau dieseiLe )fenge, die in gewaschenen, mit Olein bzw. Olivenöl 

gefetteten Stücken gefunden worden ist. Das entspricht einer technisch 

reinen Ware, denn völlig fettfrei soll und darf ja die Wolle nicht sein1 

da sonst die Qualität schlecht wird, wie dies bei Wollen eintritt, die mit 

zn scharfen Alkalien gewaschen wurden. 
Die leichte Answaschbarkeit ist erklärlich, da hier überhaupt nur 2 °/0 

Fett herauszuwaschen sind, gegenüber 10°/0 bei den gewöhnlichen Schmälz<m. 

Bei Untersuchung einer 20 prozentigen Nentralwollfettemul~'<ion (a) und 

einer 20prozentigen Neutralwollfett- und 10prozentigen Glyzerinemulsion (b) 

wurde vom Verfasser folgendes gefunden: 
Mit jeder dieser Emulsionen wurden Lösungen hergestellt, die 2,5 °/0 , 

5 °/0 und 10 o j 0 der ursprünglichen Emulsion enthielten. Damit wurden 

Garnproben in bestimmter Weise behandelt, dann getrocknet, in üblicher 

Weise geseift und hierauf mit Ather extrahiert. Es ergaben sich dabei 

folgende Werte: 
(a) (b) 

2,5prozentige Emulsion: 0,53°/0 Fett, 0,56°/0 Fett 
5 prozentige Emulsion: O,J 7 °/0 Fett, 0,51°/0 Fett 

!Oprozentigc Emulsion: 0,55°/0 Fett, 0,70°/0 Fett. 

Diese V ersuchsergebnissc stimmen also in der Hauptsache mit den An-, 

gaben Kapffs iiberein. Ebenso ergab die Prüfung der Duronschmälze durch 

)lassot, nämlich einer 10- unrl 5prozcntigen Wollfett- und einer 10- und 

5 prozentigrn Wollfett-Glyzerin-Emulsion auf Wollgarn und Stücke, daß sich 

Lliese Emulsionen mit einer 2 prozentigen Marseillerseifenlösnng, und zwar 

bei Behandlung in einem kalten Bade und in zwei aufeinanderfolgenden, 

20 )finuten andRnernden fiU-60 ° C heißen Seifenbädern, Yöllig auswaschen 

lassen. Die gewaschenen Muster wurden dann mit ca. 60 verschiedenen 

Farbstoffen gefärbt. Die Anfärbung ging in vollkommen normaler Weise 

vor sich. Vergleiche mit den auf ungefetteter Wolle hergestellten Färbungen 

ließen Nachteile nicht erkennen, im Gegrnteil zeigten die gefetteten Garne 

und Stiickc einen lebhafteren und wärmeren Farbton als die nicht ge, 

fetteten Prohen. 
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Diesen Beispielen mögen noch folgende vom Verfasser 1) untersuchte 
vier Wollschmälzen (I-IV) augefügt sein : 

Wasser .... 
Neutralfett 
Freie Fettsäuren 
NH3 •.••. 

Fettsaures Natron . 
l!'ettsaures Ammoniak 

I II 
92,2% 75,940/o 

0,46 14,30 
4,65 

5,00 2,2 

III 
86,59% 

8,20 
1,22 

1,93 

IV 
71,17% 
11,62 

9,26 
0,46 

Zur Herstellung von 100 kg dieser vier Muster I-IV müssen ver-
wendet werden: 

Wasser ....... . 
Neutrales Öl . . . . . . 
Seife mit 300fo H20-Gehalt. 
Ölsäure ...... . 
Ammoniak, 25 prozentig . . 
Kristallsoda . . . . . . 

I 
87,5 kg 

0,5 
10 

2 

II III IV 
78 kg 87 kg 68 kg 
14,3 8,2 15 

3 2,6 
4,7 1,2 15 

2 

Weitere Angabeu über die Zusammensetzung von Schmälzölen verdanken 
wir Morawski, Fuchs lmd Schiff, Horwitz, Wel wart und David: 

Morawski") Fuchs u. Schiff Horwitz 3) 

Wasser 
Neutralfett . . 

76,67 16,60 84,45 
20,86 10,80 14,16 

Freie Fettsäuren 
NH3 .•.. 

Fettsaures Natron . 
Fettsaures Ammoniak 
Gummisubstanz 
Nll:!C03 

0,91 

0,70 

1,6 0,32 

1)9.6 

0,91 

Welwart 4) gibt die Analyse zweierWollschmälzen folgendermaßen an: 
I: 18,5°/0 Fettsäuren (Ölsäure als Natronseife), 370j0 Neutralfett 

II: 18,5°/0 Fettsäuren (Ölsäure als Natront:eife), 440/0 Neutralfett. 

Das Neutralfett hatte die Jodzahl 107, V.-Z. = 193, Schmelzpunkt der 
Fettsäuren= 380 C. Farbreaktionen nach Halphen uml Secchi wiesen 
auf Kottonöl hin. 

John David5) nennt für zwei Wollspickmittel: 
I: 39,37°/0 Verseifbares, 60,63°/0 Mineralöl. DasVerseifbare ist Kottonöl. 

II: 590fo Rindertalg, 400fo Soda, 370fo H20. 

') Zeitschr. f. d. gesamte Textilind. 1897/98, Nr. 46 u. 47 
•) Leipziger Monat.cJschr. f. Textilind. 1889, S. 67. 
3) Romens J oum. 1889, S. 17. 
') Ohem. Ztg. 1907, S. 359. 
5) Ohem. Ztg. 1899, S. 437. 
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B) Sulfurierte Ole. 
Türkischrotöle. - Huiles sulfonees, Huiles pour rouge turc. -
Sulphonated oils, turkey-red oils. - Oli sulfonici, Oli per 

rosso turco. 

Geschichtliches. 

Unter sulfurierten Ölen versteht man Produkte, die durch Einwirkung 
von Schwefelsäure auf Öle hergestellt werden und die man, da sie zuerst 
in großem Umfange in der Türkischrotfärberei verbraucht wurden und es 
noch heute werden, als Türkischrotöle bezeichnet. 

In dem ursprünglichen Verfahren der Türldschrotfärberei wurden 
diese sulfurierten Öle nicht verwendet, sondern ma.n nahm als Ölbeize in 
dem sogenannten "Altrotverfahren" Emulsionen von Tournantöl mit 
Wasser, Soda und Schafmist usw., weshalb man es auch Emulsions- odet· 
Weißbadverfahren nannte. 

Die erste Anregung zur Präparation der Baumwollzeuge mit sulfu­
rierten Ölen (man kannte damals nur sulfuriertes Olivenöl) gab Runge im 
ersten Teil der im Jahre 1834 bei Mittler in Berlin erschienenen "Farben­
Chemie 1); er beschrieb die Darstellung des sulfoleinsauren Kalis und betonte 
ganz besonders, daß wegen der leichten Zersetzbarkeit des Präparates die 
Sulfosäure mit kalter und nicht mit heißer Kalilauge zu neutralisieren sei. 

Im .Hause Gros, Roman, Marozeau & Co. in Wesserling i. E. wurden 
seit 1860 die Stücke, die mit Anilindampffarben bedruckt werden sollten, 
mit dem Ammonsalz der Sulfoleinsäure geölt. Schützenherger tat im 
Jahre 1864 von der Verwendung der Sulfoleinsäure ebenfalls Erwähnung, und 
zwar bei der Fixierung von Anilinfarhstoffen. Gewisse Anilinfarbenfabriken 
brachten fiir den Druck fertig präparierte Farbpasten in den Handel, an deren 
Zusammensetzung die Sulfoleinsäure einen wichtigen Anteil hatte. Seit dem 
Jahre 18692) fabrizierte die genannte Firma ihre durch Handdruck herge­
stellten Möbelartikel auf mit Sulfoleat vorbereiteten Stoffen, wobei die schönen 
lebhaften Rot- und Rosatöne durch einfaches Dämpfen und Waschen erzeugt 
wurden und sich von den nach der alten Arbeitsweise het·vorgebrachten 
Farbentönen vorteilhaft auszeichneten. 

Die Ölpräparation für Dampfalizarinfarben in Begleitung mit anderen 
Farben wurde 1873 von Martin Ziegler, Koloristen der Wesserlinger 
Fabrik, eingeführt. Ähnliche Fabrikate kamen 1874 aus der Druckerei 
von Lemaitre, Lavotte & Co. in Volbec bei Rouen. Das Verfahren 
beider Häuser blieb aber vollständig geheim. Die Verwendung der Sulfo­
ölsäure beschränkte sich also bis dahin auf die sogenannten Dampffarben 
und bestand in der Vorbehandlung des . zu bedruckenden Stoffes mit al­
kalisch gelöstem Sulfoleat, wobei die sich beim Dämpfen bildenden Lacke, 

1) E. Lauber, Dinglers polyt. Journ., Bd. 247, S. 469. 
2) Henri Schmid. Färberztg. 1902, Heft23. 
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namentlich Alizarindampfrot und Alizarindampfrosa, Fettsäuren aufnahmen 
und so schönere und wide~standsfähigere Farben erzeugten. 

Horace Köchlin verwertete dieselbe Reaktion für den in Alizarin zu 
färbenden Beizendruckartikel und schuf damit ein Verfahren, das in der 
Praxis in ungeahnter Weise einschlug. Die Arbeitsweise bestand im Drucken 
(bzw. Klotzen für Glatt) von Tonerdebeize, die in üblicher Weise fixiert und 
degummiert wurde, im Färben in Alizarin unter Zusatz von Calciumazetat, 
Grundieren der gefärbten und getrockneten Ware in Sulfoleat und im Dämpfen 
der gefärbten, geölten und getrockneten Ware; zum Schlusse wurde geseift. 

Die Sulfoölsäure kam bei dieser Köchlinschen Methode, entgegen den 
früheren Methoden, erst nachträglich auf den Stoff und wirkte erst beim 
Dämpfen auf den schon gebildeten Farblack ein. 

Eine große schottische Fabrik, Walter Crtl.m in Glasgow, erwarb 
1875 das als Fabrikgeheimnis gehütete Wesserlinger Verfahren. Als das 
in England importierte Verfahren seinen Weg nach dem Kontinent zmück­
fand, wies es als Neuerung die Verwendung von Sulforizinat an Stelle 
des Sulfoleats auf. Die Engländer fanden in ihrem "Castor oil", dem 
Rizinusöl, · ein billigeres Material für die Darstelhmg der Öl beize. 

Gleichzeitig mit dem englischen Natriumsulforizinat erschien 1877 
das von Fritz Storck und Dr. Wuth entdeclüe Ammoniumsalz anf dem 
Markt. Die mit den aus Olivenöl hergestellten Ölbeizen erhaltenen Re­
sultate waren indessen noch nicht sehr vollkommen 1); es trat namentlich 
bei den Dampffarben der Übelstand ein, daß die Stücke einen ockergelben 
Untergrund hatten, der sich nicht wieder bleichen ließ. 

Lauher betrachtet die Einführung der Rizinusölsulfosäure in die Ölerei 
der Baumwollstoffe als einen wesentlichen Fortschritt, wodurch die bisherigen 
Übelstände beseitigt wurden. Ende 1876 braP-hten fast gleichzeitig zwei 
Firmen, John M. Summer & Co. in Manchester und P. Lhonore in 
Havre, das neue Präparat in den Handel; die erstere als Natronverbindung, 
die letztere als Ammoniumsalz 2). Das erste, was darüber in technischen 
Zeitschriften erschien, brachte Reim an n s Färberzeitung; dort 3) wurde da~ 
Lhonoresche Verfahren ausführlich beschrieben. Das Öl wm Lhonore 
enthielt 55-580/0 Ölsulfosäure, die mit Ammoniak neutralisiert wurde, und 
gewisse Mengen von Ammonsulfat, die von der Fabrikation herrührten. 

Seit dem Jahre 1877/78 wurde das leichtlösliche Sulforizinat auch 
als Zusatz zum Alizarin im Farbbad selbst verwendet, wodurch die Fixation 
des Farbstoffes als fettsäurehaitigar Farblack in einer Operation er­
möglicht wurde. An Stelle der Sulfoleate und Sulforizinate wurden ver­
suchsweise im Alizarin-Beizendr uck-~'ärbeartikel noch andere Sul­
foderivate probiert und stellenweise auch in der Praxis adoptiert; so nament-

1) Lauber, Dinglers polyt. Journ., Bd. 247, S. 469. 
") Siehe auch B. Muth, Chem. Ztg. Rep. 1909, S. '363. 
3) Jahrgang 1877, Nr. 10 u. 14. 
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lieh sulfuriertes Palmkernöl uud KokosnußfP.tt. In der Wirkung waren 
die damit erzeugten Rotlacke gleichwertig, außerdem aber ließen diese Öl­
beizen das Weiß des Grundes intakt. Die Verwendung sulfurierter Öle erfuhr 
eine außerordentliche Zunahme, als Anfang der neunziger Jahre des vorigen 
Jahrhunderts die Eisfarben (Paranitranilinrot, Naphthylaminbordeaux usw.) 
in Aufnahme kamen, da der Zusatz von sulfurierten Ölen bzw. Rizinusölseife 
zur Grundiernngsflotte, namentlich·beim Pararot, eine unerläßliche Forderung 
für die Erzeugung einer mustergültigen Färbung ist. Ebenso wichtig ist die 
Verwendung der Türkischrotöle in der Färberei der substantiven und basi­
schen Farbstoffe, in der Bleicherei, Wäscherei, Appretur und zum Teil auch in 
der Apparatenfärberei, speziell der Kopsfärberei geworden, da der Zusatz voll 
Türkischrotölpräparaten zur Färbeflotte ein gleichmäßiges Dnrchfärben des 
gewickelten Textilmaterials, Wie es in den Kopsen vorliegt, gewährleistet. 

Einwirkung der konzen,b"ierten Schwefelsätwe auf' Öle. 

Die wissenschaftlichen Arbeiten über die Einwirkung konzentrierter 
Schwefelsll.ure auf die Glyzerinester der Fettsäuren sind außerordentlich 
zahlreich. Trotz der zum Teil sehr umfangreichen Untersuchungen ist der 
Verlauf der Reaktion aber durchaus noch nicht in allen '!'eilen so erfm·scht, 
daß man zu einem endgültigen UrtP.il über die Natur der in den sul­
furierten Produkten enthaltenen chemischen Individuen gekommen ist, unrl 
das namentlich deshalb, weil diese Körper, clie man ja zum Teil ans den 
freien Fettsäuren selbst dargestellt hat, mit Leichtigkeit Polymerisations­
und Kondensationsprozessen unter Wasseraustritt unterliegen, so daß 
die Analyse hier mit außerordentlichen Schwierigkeiten zu kämpfen hat. So 
viel ist aber bis jetzt als sicher festgestellt, daß die Einwirkung konzentrierter 
Schwefelsäure auf Ölsäun>glyzeride andere TürkischrOtöle gibt als die­
jenigen, die bei Einwirkung der Schwefelsäure auf Rizinusöl erhalten werden. 

a) Einwirkung k()n:tentrie:rter Sehwefelsäure auf" Öle. 

Von den älteren Untersuchungen iiber den Sulfm·iernngsprozeß 1) sind 
die Arbeiten Chevreuls über die Einwirkung von konzentrierter Schwefel­
säure auf Fette am bemerkenswertesten, wobei allerdings nur die ver­
seifende Wirkung der Schwefelsäure das Hauptinteresse erregte. F re m y 2) 

nahm bei Einwirkung von Schwefelsäure auf Oliven- und Mandelöl eine völlige 
Spaltung des Trioleins in Glyzerin und freie Ölsäure an, wobei das Glyzerin 
mit der zur Reaktion verwendeten überscnüssigen Schwefelsäure als Glyzerin­
schwefelsäure in die· Unterlauge geht, während sieb die Ölsäure zu Olein­
und Margarinschwefelsäure verbindet, die beim Kochen mit Wasser in 
die bei 50° C schmelzende Metamargarinsäure, die bei 600 schmelzende 
Hydromargarinsäure, die bei 68° C schmelzende Hydromargaritinsäure 

1) Ausführlich zusammengestellt von W. Herbig, Färberztg.1902 u. 1904. 
2) Annalen der Chemie, Bd. 19, S. 296; Bd. 20, S. !iO; Bd. 33, S. 10. 
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ünd in die flüssigen Säuren Metaolein- und Hydrooleinsäure umgewandelt 
werden. Die Hydromargaritinsäure entspricht genau der von Saytzeff 
studierten Oxystearinsäure. 

Eine völlige Zerlegnng der Glyzeride in Glyzerin und freie Fettsäure 
wird von Lochtin 1) ebenfalls angenommen, irnd zwar als der einzige 
Zweck, den man beim Behandeln des Öles mit der Säure erreichen 
will, da die Anwesenheit unzersetzten ·Glyzerides für die Wirkungsweise 
der Türkischrotöle gar nicht in Betracht zu ziehen sei. Deshalb soll 
nach Lochtin lier Prozeß so geleitet werden, daß sowohl beim Rizinusöl 
als auch bei jedem anderen zur Rotölfabrikation verwendeten Öle eine 
völlige Spaltung eintritt, ohne daß dabei die Temperatur zu hoch steigt 
und ohne daß das Öl zu lang oder zu knrz der Einwirkung der Schwefel­
säure unterliegt. Eine zu kurze Einwirkung hat zur :Folge, daß die 
Verseüung unvollständig, eine zu lange, daß sich die erhaltenen Öle 
nur trübe lösen und beim Färben nur matte Nuancen geben. 

Müller-Jakobs 2) nimmt dagegen nur eine teilweise Verseiflmg des 
Ölsäureglyzerinesters an. Bei der Beizwirkung wird die Anwesenheit von 
ca. 30 o f 0 unzersetzten Glyzerins als unerläßlich angesehen, da das unver­
änderte Ül, indem es in den Farblack eintritt, diesen einhüllen und dadurch 
der Farbe Glanz, Weichheit und Echtheit verleihen soll. Die Versuche 
Lukianoffs 3), die die Frage über die spezifische Beizwirkung der im 
sulfurierten Öle enthaltenen Körper entscheiden sollten, ergaben ähnliches. 
Danach bedingen die wasserlöslichen, stark sauren Sulfofettsäuren den Farb­
ton, der in dem reinen Rot zum Ausdruck kommt, während die unlöslichen 
Substanzen, also unzersetzten Glyzeride, diesen Farbton zwar schwächen, 
aber doch zugleich zur Sättigung, Gleichmäßigkeit und Echtheit der Farbe 
Lei tragen. 

Die Yersuche Lukianoffs beschränkten sich auf RizinustürkischrotöL 
Er fand, daß alle Eigenschaften des Farblackes, die sieh in Verminderung 
der Reichheit der Farbe ausdrücken, schärfer ausgeprägt auftreten beim 
Tränken mit unverändertem Glyzerid als bei Verwendung einer Fettbeize, 
bestehend nur aus dem wasserlöslichen Teil des Türkischrotöles. Nach 
Lukian offs Ansicht ist also die Anwesenheit von unverändertem Glyzeriu 
zweifellos nützlieh, aber nur in einem gewissen begrenzten Mengenverhältnis; 
in größerer }[enge beeinträchtigt sie den Farbton und erfordert zu seiner 
Beseitigung und zur Herstellung der Reinheit der Farbe eine sehr starke 
Schönung. Die eigentliche Laclibildung findet statt zwischen der Ton­
erde, den durch Zersetzung der sulfofettsauren Salze gebildeten Oxy­
säuren, dem Kalk und dem Alizarin. Der so erzeugte, an und für sich 
schon echte Farblack wird nach Lukianoff noch glänzender dadurch, daß 

1) Dinglers polyt. Journ., Bd. 275, S. 594. 
2) Dinglers polyt .. Journ., Bd. 251, S. 499 u. 547; l3d. 254, S. 302. 
~) Dinglers polyt. Joum., Bd. 262, S. 36. 
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diese unzersetzten Olyzeride den Lackkern mit einer beständigen und das 
Licht zurückstrahlenden fetten Hülle umgeben. 

Liechti und Suida 1) stelltert für die Einwirkung der Schwefelsäure 
folgende Gleichungen auf: 

Olivenöl: 

2 (ClsHss02)sCsH:; + 7f4SO, = c,2H7sOuS+ 6 so2 + 4H20 + 4ClsHs,Os I 

Ölsäure: 
C18H3402 + H2S04 = C18H840 3 + H20 + S02, 

Rizinusöl: 

(C18H330 3)8C3II5 + 13 H2S04 = 4 C18H340 5 + 12 802 + 10 H20+C4llH780 16S. 

Diese Ansicht wandelten sie später um nach: 

2 (C3H5(C18H330 2)s]+7H2S04 + 8 H20=C42H82Ü12S+4 C18H360 3 +6 H2S04 , 

hielten aber trotzdem an der Bildung größerer Mengen von schwefliger 
Säure fest, die trotz der größten Vorsicht bei der Darstellung des Türkisch­
rotöles nicht zu verhindern sei. 

}liiller-Jakobs 2) stellte für Olivenöl und Ölsäure auf: 

2 (C;~H5(C18H3302 )3 ] + 3 H2S04 + 3 ~0 = 3 C18H3601 + 3 C18H340 3 

+ 3802 + 2C3H80 3 , 

Ölsäure: 

2 c18H3402 + H2so, = ClsHssOs + CJ8H3403 + so2 I 

wobei die Bildung von Ox.vstearin- und Oxyölsäure angenommen wird. 
Auch Müller-Jakobs kam von der Meinung einer stark oxydierenden 
Wirkung der Schwefelsäure beim Sulfurieren schließlich wieder ab. Er 
sprach der Schwefelsäure namentlich eine verseifende Wirkung zu und dann 
weiters den Zusammentritt der H2S04 mit der freien Ölsäure unter Bil­
dung der Sulfoleinsäure: C18H340 2 + H9S04 = C18H34S05 + ~0. 

Wenn man nach Müller-Jakobs irgendein Öl (Mandelöl, Oliven-, 
Riib-, Rizinusöl) mit konzentrierter Schwefelsäure so behandelt, daß die 
Temperatm· nicht über 50 o C steigt und keine schweflige Säure ent­
wickelt wird, dann die Reaktion durch Zugabe von kaltem Wasser unter­
bricht, entstehen, je nach Konzentration, Menge und Wirkungsdauer der 
Säure und Endtemperatur der Masse, stark wechselnde Produkte. Die 
azidimetrische Bestimmung der von der öligen Schicht getrennten sauren 
Fliissig·keit :r.eigt, daß die jeweilige Menge der in Reaktion getretenen Säure 
in ganz bestimmten Beziehungen steht zu dem erhaltenen Türkischrotöl. 

Auch Liechti und Suida 3) fanden, daß, wenn man das Endprodukt 
der Einwirkung der Schwefelsäure auf Olivenöl mit Wasser versetzt und 

') Dinglers polyt. Journ., Bd. 250, S. 543; Bd. 251, S. 172. 
2) Dinglers polyt. Journ., Bd. 229, S. 544; Bd. 251, S. 499 u. 547; Bd. 253, 

S. 473; Bd. 254, S. 302. 
3) Dinglers polyt. Joum., Bd. 250, S. 543. 

Reaktions­
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vo11 der sauren Flüssigkeit mit Äther trennt, stets 80-85°/0 der an­
gewendeten 811lfurierung·ssäure in der Waschlauge vorhanden sind. 

Nach den Untersuchungen von .Müller-Jakobs läßt sich jede Re­
aktionsmasse in einen wasserlöslichen und einen ätherlöslichen Teil 
trennen. Wird letzterer nach dem V ortreiben des Äthers mit Alkohol 
behandelt, so geht wieder ein Teil in Lösung. 

Versetzt man die durch Ausschütteln mit Äther erhaltene wässerige 
Lösung mit Salzsäure oder Kochsalz, so scheidet sich die wasserlösliche 
Verbindung ab. Diese ist leicht löslich in reinem säurehaltigen Wasser, 
reagiert stark sauer, ist. auch in Alkohol löslieh und mit Äther mischbar. 
Die wässerigen Lösungen schäumen stark und schmecken bitter; auf Zusatz 
von Säure wird die Substanz abgeschieden. Beim Erhitzen zersetzt sie sich 
unter Abspaltnng von Schwefelsäure und es bilden sich gelbliche, kristal­
linische Massen vom Schmelzpunkt 59-ßR ° C. 

Dieselbe Zersetzung soll durch Säuren oder Alkalien bewirkt werden. 
Diese letztere Angabe ist insofern beachtenswert, als nach Benedikt nnrl 
Ulzer die Stearinschwefelsäure, die Müller-Jakobs unzweifelhaft vor sich 
gehabt hat, gegen Alkalien beständig sein soll, was übrigens auch aus der 
Konstitution dieser Säure als Schwefelsäureester geschlossen werden muß. 
Mit Metalloxyden bildet die Säure in Wasser lösliche Salze; so mit denen der 
Erden- und Schwermetalle dickliche Üle oder Niederschläge, die aber in 
einem Überschuß der Säure löslich sind. Die Alkalisalze sind sirupöse, 
in Wasser und Alkohol klar lösliche Flüssigkeiten, die sich unzersetzt auf 
noo C erllltzen lassen. Die Analyse des Ba-Salzes der Säure stimmt auf 
die Formel: C18H320ßBa. Beim Kochen dieser Sulfosäure mit Wasser 
erhielt Müller-Jakobs die schon erwähnte gelbbraune Masse vom Schmelz­
punkt 62,50 C. Die Zersetzung formuliert l\fiiller-Jakobs: 

2 C18H34S05 + H20 = C18 ll:ll0:1 + C18 lf360 3 + 2 H2S04 , 

wobei die Bildung von Oxystearin- und Oxyölsäure erfolgen soll. 
Nach dieser Gleichung werden auf 299 Teile gebildeter FettsiiurPn 

98 Teile Schwefelsäure oder 30,5° 0 H2S04 in Freiheit gesetzt. Müller-' 
Jakobs fand bei einer Reihe von Versuchen 31,4°;0 , 32,0°/0 , 2H,3°f0 , 

31,1 Of0 und 30,7 °/0 , also eine genügende Übereinstimmung. Aus der ah­
geschiedenen Fettschicht isolierte er eine der Stearinsäure ähnliehe Säure 
vom Schmelzpunkt 70,4 ° C. Beim Um kristallisieren dieser Säure aus 
Alkohol ergab sich noch eine bei -10 ° C nicht erstarrende, viskose, flüssige 
Säure von ranzigem Geruch. Die freie Säure vom Schmelzpunkt 70,4 o C 
addierte .Tod. Die konzentrierte Säure und ihre Salzlösungen vermögen 
große Mengen von festen Fettsäuren und Triglyzeriden aufzulösen. Beim 
Kochen dieser Löslmgen ecleiden die darin enthaltenen Öle eine Zersetzung 
unter Austritt von Glyzerin 1). Der in Äther lösliche Teil ergab nach Ab-

') Herbig, Über Türkischrotöle, Chem. Rev. d. Fett- u. Harzind. 1902, Heft 1. 
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destillieren des Äthers und beim Behandeln mit Alkohol ein gelbes, neutrales 
Öl, das beim Verseifen Glyzerin abspaltete und daher als Triolein anzusprechen 
war. Diese Menge betrug bei verschiedenen Darstellungen 28-35°/0 der 
angewendeten Menge des Rohöles. Der in. Alkohol lösliche Teil des Äther­
rückstandes ergab einen flüssigen und einen festen, bei 70,fi ° C schmelzenden 
Anteil. Die Eigenschaften des letzten Teiles stimmten mit denen der Oxy­
stearinsänre überein. Die Menge dieser Säure betrug ca. 27,&0/0 des be­
nutzten Rohöles. 

Die bei der Darstelhmg des sulfurierten Olivenöles erhaltene saure Unter­
lauge wurde von Müller-Jakobs mit Baryumazetat zur genauen Fällung 
der Schwefelsäure versetzt. Das Filtrat hinterließ beim Verdampfen einen 
dicken, braunen, süßlich schmeckenden SirUp, der qualitativ als Glyzerin 
erkannt wurde. Ans 100 g Rohöl konnten 2,7 g Glyzerin erhalten werden. 

Die Einwirkung der Schwefelsäure konnte von 1\lüller-Jakobs auf 
Grund cli('ser Untersuchungen ·folgendermaßen formuliert werden: 

(C18H330 2)3C3H5 + 3 H2S04 = C3H803 + 3 C18H34S05 • 

Der uuangegriffene Teil des Öles und die durch Zersetzung der Sulfo­
fcttsäure entstandenen Oxystearinsäuren werden durch die Sulfofettsäure 
in Lösung gehalten. Die gebildete Menge dieser Snl.fofettsäure richtet sich 
nach der Reaktionstemperatur sowie der Zeitdauer der Einwirkung und 
kann bis auf Null heruntersinken. Bei vollständiger Neutralisation der 
beim Sulfurieren gebildeten Säuren mit Alkalien entsteht eine seifen­
artige Gallerte, was bei den ans Triglyzeriden erhaltenen Massen in 
geringerem Maße der Fall ist. Übt'r die Natur uieser Sulfosäure, die durch 
Einwirkung der Schwefelsäure auf die freie Ölsäure entsteht, haben nun 
namentlich Michael, Konstantin und Alexander Saytzeffl), ferner 
Sahanejeff2) u1d Benedikt mvl Ulzer 3) ausführlicher gearbeitet. 

Saytzeff ließ 35 g konzentrierter Schwefelsäure in 100 g reiner Öl­
säure bei niedriger Temperatur (bis 35 o C) einfließen und dann die Reaktions­
masse 20 Stunden lang bei 0 ° C stehen. Die Masse wurde danach mit 
Eiswasser zerlegt, wobei sich die Sulfofettsäure als braune Fettschicht auf 
der Oberfläche ansammelte. Diese wurde nu11 mit Wasser so lange gekocht, 
bis sich die Menge der Rich bildenden obenauf schwimmenden Fettschicht 
nicht mehr vermehrte. Der Reaktionsverlauf gestaltete sich dann in den 
zwei Phasen wie folgt: 

Cu;H31 CH = CH-COOH + H2SÜ4 = C15H31 CH(O · S03H)-CH2 -COOH. 

Beim Kochen mit Wasser: 

C15H31-CH(OS03H)-CH2-COOH + H20 = 112804 

+ C15H31 -CB • (OH)-Cl-12-COOH. 

1) Journ. f. prakt. Chemie, Bd. 35, S. 369. 
2) Berichte d. Deutsch. chem. Gesellscb., Bd.l9, S. 239. 
3) Zeitschr. d. chem. lnd. 1887, S; 298. 

Versuebe 
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Es bildete sich ß-Öxystearinsäure, die darlurch ansgezeichnet ist, daß sie 
unter gewissen Bedingungen unter Wasserabspaltung in die sogenannte 
feste Ölsäure übergeht, weiter ~~:her - und das ist fiir den Sulfnrierungs­
prozeß sehr wichtig - daß sie sich unter dem Einfluß von Schwefel­
oder Salzsäure unter Druck und auch bei gewöhnlichen Verhältnissen zu 
glykolid- oder laktidartigen Verbindungen zu kondensieren vermag: 

HO-C17H34COOH = O-C17H34-CO + 2 H20 
I I 

OHCO-C17H34-üH CO-C17H34-0 . 

Diese Körper konnte Saytzeff leicht als sirupartige Körper erhalten, wenn 
freie Oxystearinsänre mit 50°/0 ihres Gewichtes an konzentrierter Schwefel­
säure von 65 ° Be 24 Stunden stehen gelassen wurde. Es ist also sicher. daß. 
sich solche Körper auch beim Sulfurieren von Olivenöl selbst bilden könnf'n. 

Älmliche anhydrische Körper konnte Sabanej eff durch Erhitzen 
der Oxystearinsäure auf 130-1500 C nach folgendem Schema darstellen: 

OH-C17H34-COOH = O-C17H34-COOH 
I +H20. 

OH • CO-C17H34-0H CO-C17 H34-0H 

Nach der Beobachtung Sabanejeffs ist dieser Körper in \Vasr;er 
unlöslich, eine Tatsache, die nach Saytzeff gegen die Bildung eines sauren 
Körpers spricht. 

Benedikt nnrl Ulzer sind. ebenfalls der Ansicht, daß der in Wasser 
lösliche Teil ans einer der Äthylschwefelsäure C2II5(0-S020H) analog 
gebildeten Verbindung bestrhe. Das Einwirkungsprodukt von Schwefelsäure 
auf Triolein besteht danach aus einem wasserlöslichen und einem wasser­
unlöslichen Teile. Letzterer ist löslich in Äther, Benzol usw. und besteht 
aus Oxystearinsäure, deren Anhydriclen, freier ()I säure u~d unzersetztem 
Glyzerid, der wasserlösliche Teil aber aus dem Schwefelsäureester der 
Oxystearinsäure, der beim Kochen mit Wasser und Säuren unter Aho:paltung 
der Schwefelsäure zerfällt. Hier stimmen die Angaben von M ii ller-, 
Jakobs mit denen von Benedikt und Ulzer iiberein. Abweichend ist aber 
die Ansicht der letzteren, daß auch verdünnte Alkalien eine Zerlegung 
dieser Säureester bewirken können. :\Iiiller-Jakobs nimmt, seiner FormPl 
C18H34S05 für die wasserlöslichn Verbindung entsprechend, folgende Kon­
stitution als Sulfoleinsäure an: 

C15H81CH = CH-COOH + OH · S03H = C15 Ha0(SO:JH)CH = CH-COOH 
+H20. 

OH 
Sabanejeff als Sulfoxystearinsäure: C17H32S03H 

COOH 
: C15H81 CH = CIIt;OOH + OH · S03 H 

/CH · OII-CH · S03 H-COllH. 
= c15Hsl 
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Saytzeff: 

C15H31 CH2-CH(O • S03H)-COOH. 

Benedikt und Ulzer stellten sich die Sulfosäure einer höheren Fett­
säure, um diese mit der wasserlöslichen Säure des Türkischrotöles ver­

gleichen zu können, selbst dar. Sie erhielten durch Erhitzen von Ölsäure 

mit Schwefel auf 220 ° C bis zur Beendigung der Schwefelwasserstoff­
entwicklung eine schwefelhaltige Ölsäure, die sie Schwefelölsäure nannten. 
Durch Oxydation dieser Säure mit alkalischen Permanganatlösungen er­
hielten sie ein dunkelgelbes bis braunes dickflüssiges Öl, dessen Znsammen­

"etzung allerdings nicht weiter studiert worden ist. Benedikt und 
U l z er glaubten aber aus der Art der Synthese, der leichten Löslich­
keit der Säure in Wasser und ihrem stark sauren Charakter schließen zu 

dürfen, daß sie eine Sulfosl!.ure sei. Diese, ebenso wie die wasserlöslichP. 
Säure des sulfurierten Olivenöles, ist mit Wasser in allen Verhältnissen 

mischbar; die wässerigen Lösungen schäumen beim Schiitteln, die Säuren 
lassen sich auswaschen und mit Kochsalz oder verdünnten Mineralsäuren 
aussalzen. Gegen kochende konzentrierte Alkalilaugen verhalten sich beide 

Präparate gleich: sie werden nicht zersetzt. Nur darin unterscheiden sich 
diese zwei Produkte, daß die synthetische Sulfosäure mit Salzsäure, auch 

beim Erhitzen auf 1500 C im Rohr, keine Schwefelsäure abspaltet, während 
es die Säure des Tilrkischrotöles leicht tut. Daraus folgern Benedikt und 

Ulzer mit Recht, daß die Sulfosäure aus Türkischrotöl keine echte Sulfo­
säure sein könne; die leichte Abspaltbarkeit der Schwefelsäure durch 

kochendes Wasser, ja schon durch verdünnte Säuren, und dann wieder die 
Beständigkeit gegen Alkalien beweisen mehr die Ahnlichkeit mit den Eigen­

schaften der Äthylschwefel säure. 
Über die Zersetzlichkeit der wasserlöslichen Säure snlfurierten Oliven­

öles fand Sabanejeff folgendes: 
Behandelt man eine gewogene Menge der Säure mit verdünnter Schwefel­

säure und bestimmt die dabei abgeschiedene Säure titrimetrisch, so ergibt 

sich, daß nur ca. '200/0 der zur Herstellung der Sulfosäure verwendeten 

Ölsäure in Reaktion getreten sind; 7-15 °,'0 der Ölsäure bleiben un­
beteiligt, aber ca. 7 0 °/0 davon gehen in Oxystearinsänrc bzw. deren An­
hydride über. 

Während aus den Arbeiten der bisher genannten· Forscher hervorgeht, 

daß das Triolein beim Sulfurieren eine Abspaltung von Glyzerin erfahrt 
und daß dann die freie Ölsäure mit der SchwefelsäurP zu reagieren vermag, 

vertreten Liechti und Suida sowie Geitel eine andere Richtung. 
Zwar nehmen Liechti und Snida 1) an, daß die Schwefelsäure auch 

auf Olivenöl Yerseifend einwirke, abPr nur so, daß aus einem Molekül Tri­

olein unter Abspaltnng von 2 Molekülen Ölsäure Monolein entsteht: 2 Mole-

') Dinglers polyt. Journ., Bd._:250, S. 543; Bd. 25L S. 547. 
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küle dieses Monoleins bildeten dann mit Schwefelsäure einen Ester nach 
der Gleichung: 

[
ClsHss02 } C H OH] 

2 C3H5(0H)2C18H380 2 + I~S01 = 2 H20 + S04 } 3 5 , 

ClsHsa02 CaH50H 

oder, nachdem ein Teil der H2S04 die Ölsäure zu Oxystearinsäure um­
gewandelt hatte, einen Oxystearinsäureglyzerinester: 

[
ClsHssÜs }c H OH] 

2 C3H5(018H33 Ü2 )3 + 7 H2804 + 8 H20 = S04 } 3 5 

ClsHs50s CsHsOH 

+ 4 C18H36 0:i + 6llzS04 • 

Nach der Meinung von Liechti und Suida besteht nun der wasser­
lösliche Teil des Reaktionsproduktes von konzentrierter Schwefelsäure auf 
Olivenöl in der Hauptsache aus diesem Ester, der sich durch Kochen mit 
Säuren oder Alkalien in Schwefelsäure, Glyzerin und Oxystearinsäuren bzw. 
Ölsäure zerlegen läßt. Die Genannten begründen die Berechtigung der Auf­
stellung dieser Formel namentlich damit, daß sie, entgegen den Angaben 
Fremys, in der beim Waschen des rohen Türkischrotöles entstandenen 
schwefelsäurehaltigen Unterlauge absolut kein Glyzerin nachweisen konnten. 
Weiter aber wollten beide Forscher die Ansicht über die Esterformel noch 
dadurch stützen, daß sie den Ester aus seinen Bestandteilen synthetisch 
darzustellen versuchten. Ebenso wie Liechti und Suida nimmt auch 
GeiteP) bei Einwirkung konzentrierter Schwefelsäure auf Triolein keine 
Abspaltung von Glyzerin an, sondern sucht zu beweisen, daß sich die 
Schwefelsäure direkt an das Glyzerid, unter Bildung eines neutralen oder 
sauren Esters, nach folgenden Formeln anlagert: 

(C15H31CH = CH-C00)3C8H5 + 3H2S04 

a) 

und: 
2 (C15H31 -CH = CH · C00)8C8H5 + 6 H2S04 

l
C15H31 • CH2-CH-C021 

= 2 sÖ4 C3H5 , 

I 
C15H31 • CH2-CH-C02 3 

b) 

und zwar soll sich der saUl'e Ester nach a) vorwiegend bei Einwirkung 
von konzentrierter Schwefelsäure auf freie Ölsäuren, der neutrale Ester 
hingegen bei Einwirkung auf Triglyzeride bilden, wobei sich schließlich 
der neutrale Ester in sauren umwandelt. Geitel nimmt ferner an, daß 

') Journ. f. prakt. Chemie. Bd. 37, S. 53. 
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der neutrale Ester wohl in Wasser, nicht aber in kaliumsulfathaitigern 
Wasser löslich sei, während das Kalisalz des sauren Esters bei Gegenwart 
von Salzen aufgelöst werde. Bei längerem Stehen mit konzentrierten 
Säuren soll schließlich eine Spaltung in Glyzerin und substituierte Fett­
säuren eintreten können. 

Geitel erschließt die \'On ihm angenommene Zusammensetzung dieser 
Kürper in der Hauptsache aus der Bestimmung der Säurezahl und der 
J.o d zahl des rohen, ungewaschenen Einwirkungsproduktes, der nachstehenden 
nberlegung folgend: 

Eine Mischung (beispielsweise von einem Molekül Ölsäure. und einem 
Molekül Schwefelsäure) braucht 3 Moleküle KOH zur Sättigung. Ist eine 
Bindung im Sinne der Gleichung: 

C15H31 CH = CH COOH + H2S04 = C15H81 CH2-CH(S04H) · C'OOH 

vor sich gegangen, so sind nur noch 2 Moleküle KOH nötig. Danach 
wird von einem Gemisch. eines Moleküls H2S04 mit einem Molekül· Öl­
säure eine genau gewogene Menge genommen und titriert; z. B. 3,742 g 
der Reaktionsmasse erfordern 1354 mg KOH, 1 g obigen Gemisches müßte 
aber 426,8 mg KOH brauchen, der Verlust ist also 3,742 X 426,8- 1354 
= 133,08 mg. Letzteres ergibt in Prozenten des Gesamtverbrauches: 

1497108 : 133,08 = 100 :X X= 8,30fo. 

Als )Iittel mehrerer Versuche ergibt sich eine Differenz von 9,7°/0 KOH. 
Da sich nun aber, wenn ein Molekül Schwefelsäure mit einem Molekül 
Ölsäure zusammentritt, eine Differenz von 33,3 °/0 ergeben müßte, sind in 

obig·em Falle 9•7 3~.3100 = 29,1 Ofo d~r angewendeten Ölsäure in gesät­

tigte Verbindungen übergeführt worden. Zur Ermittlung der Menge der ge­
sättigten Verbindungen kann man noch die Bestimmung der Jodzahl ausführen, 
und es würde sich dann, wenn beide }Iethoden übereinstimmende Werte er­
gäben, die Annahme, daß der Prozeß im angegebenen Sinne verlaufe, wohl 
rechtfertigen lassen. Gei tel findet jedoch ziemlich beträchtliche 'unter­
schiede, je nachdem man die Menge der gesättigten VerbindliDgen aus 
der Säurezahl oder aus der Jodzahl berechnet. Das ist indes, wenn die 
Jodzahlbestimmung bei Anwesenheit von so viel konzentrierter ~S04 Yor­
genommen wird, auch nicht anders zu erwarten. Die Jodzahl, die ja 
ohnedies schon eine ganze Zahl von Unsicherheiten bietet, kann unter diesen 
besonders ung1nstigen ernständen nicht als zuverlässige Prüfungsmethode 
angesehen weJ Jen. Geitel suchte sich diese Differenzen, da der Unter­
schied der Zahlen nach beiden Methoden um so größer wird, je älter die 
untersuchten Produkte sind, so zu erklären, daß auch bei g·ewöhnlicher 
Temperatur eine Spaltung der Stearinschwefelsäure in Schwefel- und Oxy~ 
stearinsäure stattfindet, wodurch die Säurezahl ansteigt. In ähnlicher 

Ansicht. 
Geite)s. 
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Weise wie für die freie Ölsäure wird von Geitel die Rechnung für die 
Reaktion zwischen Triolein und Schwefelsäure durchgeführt. 

Die Nichtabspaltung von Glyzerin erachtet Geitel auf Grund zw.eier 
V ersuche als erwiesen. Von einem Gemisch eines Moleküls Triolein 
mit 5 Molekülen Schwefelsäure wurden 4,9410 g abgewogen 1md mit 
konzentrierter Glanbersalzlös1mg durchgeschüttelt, dann wurde Äther zu­
gefügt und von neuem geschüttelt. In der Glaubersalzlösung konnte 
Geitel durch Oxydation mit alkalischer KMn04-Lösung bei beiden Ver­
suchen keine Oxalsäurebildung, also auch keine Glyzerinabscheidung nach­
weisen. 

Die Unwahrscheinlichkeit der Existenz des von Liechti uud Suida 
angenommenen Esters wurde von Müller-Jakobs und von Benedikt­
Ulzer nachgewiesen. 

Müller-Jakobs gelang der Nachweis, daß der von ihm beschriebene 
wasserlösliche Körper auch aus reiner Ölsäure uod konzentrierter Schwefel­
säure ohne jeden Zusatz von Glyzerin erhalten werden konnte, und zwar 
in Mengen bis zu 500/0 des angewendeten Öles, wenn man besonders 
darauf achtete, daß eine Zersetzung der gebildeten Sulfosäure verhindert 
wurde, was Liechti und Suida anscheinend ganz außer acht gelassen 
haben. 

Benedikt und Ul zer betrachten die Glyzerinesterformel Liech tis des­
halb als ausgeschlossen, weil ein derartiger Körper neutral reagieren müßte, 
was doeh nicht der Fall ist. Ferner müßte er leicht verseifbar sein; es 
gelingt jedoch nicht, diese Sulfosäure mit kochenden konzentrierten Alkali­
laugen zu zersetzen. Ebenso ergaben die Glyzerinbestimmungen immer nur 
sehr geringe Mengen von Glyzerin, die dem theoretischen Glyzeringehalt 
eines derartigen Esters keineswegs entsprachen. 

In bezug auf die Gei telsehen Untersuchungen ist endlich noch her­
vorzuheben, daß ctic Titrationen nur dann die angeführten Schlußfolgerungen 
zulassen, wenn der Prozeß bloß im Sinne der Geitelsehen Gleichungen 
verläuft, während andere Verbindungen, z. B. etwa die der Dicarbonsäure, 

C15H31 -CH2-CH-COOH 
I 
so, 
I 

C15H3tCH2 -CH-COOH 

ausgeschlossen sind. :Ferner muß vorausgesetzt werden, daß die gebildete 
Stearinschwefelsäure nicht cturch die zur Vornahme der Titration not­
wendige Auflösung bereits eine Zersetzung erleidet. Für diese Fälle ist 
natürlich die von Gei tel verfolgte Berechnung nicht zulässig. 

Die Fragen, in welcher Weise sich das Glyzerin der verwendeten Glyze­
ride am Prozeß beteiligt, und ob die schon oft behauptete Oxydations­
wirknng der Schwefelsäure wirklich bei der Beurteilung der in Frage 
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kommenden Reaktionen mit in Betracht gezogen werden müsse, wurden von 
W. Herbig 1) einer eingehenden Untersuchung unterzogen. 

Die für die 802-Entwicklung von Liechti und 8uida 2) aufgestellten 
Gleichungen sind bereits erwälmt worden. Auch Müller-Jakobs glaubt, 
daß der Prozeß bei 802 -Entwicklung folgemle Formulierung erfahren müsst>: 

Olivenöl: 

2 (<i18H330 2)8C3 H5 + 3ll2S04 + 3 H.O 

= 3 ClsHssÜs + 3 c18H3403 + 3 so2 + 2 "cßHOR . 

Ölsäure: 

2 C18H340 2 + H2804 = C18H360 3 + C18H3/)a + 802 . 

Nach den Uutersuchung·en von Herbig ist rlie 802-Entwicklung so gering·. 
daß die Aufstellung dieser Gleichung den gefundenen 802 - Werten nicht 
entspricht. Nach diesen Gleich1mgen hätten für 100 g Olivenöl l 0,8 g 
802 gefunden werden müssen. Herbig fand aber bei 19 Versuchen, auch 
unter der 802-Entwicklung besonders günstigen Verhältnissen, im Höchst­
falle 0,113 g 802 , also nur den hundertsten Teil der Yon l\Iiiller-Jakobs 
berechneten Menge. Die 802-Entwicklung mnß also als ganz nnE>rheblich 
bezeichnet werden. 

Die übrigen Resultate dieser Arbeit sind znsammengefaßt folgende: 
1. Bei der Einwirkung konzentrierter Schwefelsäure auf Olivenöl ergiLt 

die genaue Untersüchung der sauren Waschwässer, daß die konzentrierte 
Säure verseifend auf das Triglyzerid einwirkt. Die Menge der zm 
Reaktion verbrauchten Schwefelsäure ist unter l~m~o;tiinden äquivalent rler­
jenigen Menge Ölsäure, die zur Bildung von Stearinschwefelsäure verLraucht 
wirJ. Es kann aber auch, je nach den Versuchsbcdingnngen, eine größere 
Menge Ölsäure entstehen, die dann als freie Ölsäure vorhanrlen ist. 

2. Das Glyzerin, das durch die Spaltung des Trioleins entsteht, ist 
in der Unterlange als freies Glyzerin oder vielleicht als Glyzerin­
schwefelsäure anwesend. Letzteres ist ·weniger wahrscheinlich 

3. Die Untersuchung des von der iiberschüssigen Schwefelsäure dureh 
Waschen gereinigten und getrockneten sulfurierten Öles zeigt, dall Leim 
Trocknen, auch bei der vorsichtigsten Behandlung, eine Zersetzung Yor sich 
geht, wobei namentlich die Abspaltung von Schwefelsäure respektive Natrium­
sulfat und die Bildung von Oxystearinsäure ins Auge zu fassen sind. 

4. Die Bildung der Oxystearinsäure ist während des Beizens beim 
Türkischrotfärben schon beim Dämpfen anzunehmen, so daß zur Lack­
bildung die Anwesenheit der Oxystearinsäure allein in Betracht gezogen 

') "Die Einwirkung von Schwefelsäure auf Olivenöl", Färberztg.1902, Heft 18; 
1903 Heft 16, S. 722 u. Heft 23; 1904, Heft 2 u. 3. 

2) Dingicrs polyt. Journ., Bd. 250, S. 543; Bd. 251, 8.177. 
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werden muß, während die Stearinschwefelsäure oder das Natriumsalz 
sich in unzersetzter Form nicht an der Lackbildung zu beteiligen scheint. 

5. Eine stärkere Verseifung des Triglyzerids, wie man sie durch 
Vermehrung der einwirkenden Schwefelsäure, höhere Temperatur und 
längere Reaktionsdauer erreichen kann, ist, nach den durchgeführten Ans­
färbungen zu urteilen, für die Güte des mit einer derartigen Beize er­
haltenen Farblackes nicht förderlich. Es erscheint vielmehr vorteilhaft, 
die :Menge der einwirkenden Säure so zu wählen, daß nur ein bestimmter 
Prozentsatz des Üles unter gleichzeitiger Bildung von Stearinschwefelsäure 
verseift wird, und daß in dem sulfnrierten Öl noch unzersetztes Triolein 
vorhauden ist. 

b) Einwirkung lconxentrierfcr Schwefelsäure auf Rixinusöl. 

Sulfonie· Naeh Müller-Jakobs verläuft die Einwirkung der Schwefelsäure auf 
~~~fn:soö~. Rizinusöl ähnlich der Bildung der Äthylschwefelsäure. Das Rizinusöl wird 

zunächst verseift, und. auf die freie Rizinölsäure wirkt die H2S04 ein naeh: 

C17H32(0H)COOH + Hß04 = C17H32 (0 · S03H)COOH + H20: 
(SulfomonorizinölsiLure 

nach Juillard). 

Liechti und Suida 1) gehen unter Annahme der Bildung einer 'l'ri­
oxyoleinsäure resp. eines Glyzerinschwefelsäureesters dieser Sätire folgende 
Gleichuhg an : 

(C18H3303)sC3H5 + 13 H2S<\ = 4 C18H330 5 + 12 S02 + 10 H20 + C42H78Ü16S. 

[
CtstiaaOa} C H OH] 

c4~H7so16s = so4} a 5 . 

CtsHaaOa (\H,o;OH 

Nach Benedikt und Ulzer verläuft die Einwirkung, wie oben von 
:;.\lüller-Jakobs angegeben worden ist: 

C18H3403 + H2S04 = C18H33(0 · S03H)02 + H20. 

Bei Einwirkung von Wasser und Salz- oder Schwefelsäure auf diesen 
8chwefelsäureester erfolgt Abspaltnng der ~chwefelsäure unter Bildung von 
Rizinölsäure 

C18li3302(0S03H) + H20 = C18H33 ( l2(0H) + H2St\. 

Die Rizinölsäurc ist löslich in der wasserlöslichen, stark saurm Schwefel­
säureverbindung. 

P. Juillarcl uncl Scheurer-Kestner2) nehmen auch eine Verseifung 
des Rizinusöles durch die konzentrierte Schwefelsäure, dann aber auch eine 
kondensierende Wirkung derselben an, so daß mehrere Moleküle der Rizin-

') Mitteil. d. Techno). Gewerbemuseums Wien 1883, S. 2; 1884, S. 59; Dinglers 
polyt. Journ., Dd. 250, S. 543; Bd. 251, S. 547; Bd. 254, S. 302, 346 u. 350. 

2) Archives des sciences physiques et naturelles 1890, 8.134-148; Bull. de 
Ia. Soc. ind. de Mulhouse 1891, S. 53; Compt. rendus, Bd. 112, 8.158. 



'l'ürkischrotölprozeß. 481 

ölsänre zu Polyri.zinölsäuren z\lilammentreten; drittens endlich reagiert 
die H2S04 mit der (OH)-Gruppe der Rizinölsäuren unter Bildung der der 
Äthylschwefelsäure ähnlichen Verbindung. Aus je einem Molekül dieser 
letzteren Säure und der Rizinölsäure kann dann eine Dirizinölsulfosäure 
entstehen: 

OHC17H32COOH + S03H-O-C17H32-COOH 

OH OC-C17H320-S03H 
I 

____!!_ O-C17H32-COOH 

Nach Scheurer-Kestner besteht der lösliche Teil des Rizinus­
Türkischrotöles aus Mono- und Dirizinölsulfosäure: 

C17H32(0SOaH)COOH 
und 

COOH-C17H32-0-CO-C17H32(0S03H), 

während der in Wasser unlösliche Teil aus Mono-, Di-, Tri-, Tetra- und 
Penta-Rizinölsäure bestehen soll. Letztere stellen nach Juillard dicke 
Öle dar, die löslich sind in Benzol, unlöslich in kaltem Alkohol. Die 
Lösung der Sulfomonorizinölsäure in Wasser ist Yollkommen klar, läßt sich 
.aber durch Kochsalz als ölige Masse ausscheiden. Durch kochendes Wasser 
soll sich diese Snlfosäure nicht zerlegen, wohl aber beim Kochen mit HCl 
oder H2S04 • 

Juillard fand, daß sich das Glyzerin des Rizinusöles sowohl in der 
Salzlauge bei der Herstellung des Türkischrotöles als auch in dem Sulfo­
produkt vorfindet, und zwar ist in letzterem durchschnittlich die Hälfte des 
ursprii.nglichen Glyzeringehaltes des Rohmaterials. 

Um den Schwefelsäuregehalt des Türkischrotöles zu ermitteln, kochte 
Juillard eine gewogene Menge mit der 3fachen Menge Wassers aus und 
fand so 5-S% H2S04 • 

Nach neueren Untersuchungen von Herbig wird" indessen auf diese 
Weise nicht alle H2S04 abgespalten, sondern erst unter Zuhilfenahme von 
Salzsäure. Kaustisches Alkali wirkt zerlegend ein, scheidet Glyzerin aus 
und macht das Öl in Wasser unlöslich. Beim Stehen verändert sich das 
Rizinusöl-Türkischrotöl und es bildet sich eine Ölschicht, die schwach 
sauer reagiert, in kaltem Alkohol fast unlöslich ist, löslich in heißem 
Alkohol, aus dem sich beim Erkalten ein Öl ausscheidet, das ein Gemenge 
der oben erwähnten Polyrizinölsäuren darstellt. Die Pentarizinölsäure 
macht ein Sechstel dieses Gemenges aus, hat eine ölige Konsistenz, wie 
alle diese Polysäure~, und ein Molgewicht von 1392 (berechnet 1418). 
Durch alkoholisches Kali werden diese Polyrizinölsäuren wieder in Rizinöl­
säuren gespalten. 

Die Dirizinölsäure (Molgewicht 592, berechnet 578) ist löslich 
in kaltem Alkohol und bildet mit Soda, zum Unterschiede von der Rizinöl-

Hefter, Technologie der Fette. lU. 31 
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säure, ein in Alkohol lösliches, in Wasser unlösliches Salz. Die Penta­
rizinölsäure bildet sich aus den Schwefelsäureestern der Tri- und Dirizinöl­
säure heraus. 

Juillard stellte aus Rizinusölsäure ein Türkischrotöl dar; dieses setzte 
sich zusammen aus einem in Wasser löslichen Teil, den Sulfoderi vaten 
der Mono-, Ui- und Tririzinölsäure, und einem in Wasser unlöslichen, 
in Benzin, Ligroin und Äther Hislichen Teil, bestehend aus Mono-, Di­
und Tri rizinölsäure. 

Bei der Untersuchung der in Wasser löslichen Sulfomonorizinölsäure 
lieferte die aus wässeriger Lösung durch Kochsalz abgeschiedene ölige 
Schicht mit Äther eine kristallinische Säure. Die kristallisierte Sulfosäure 
löst sich schwer in. Äther, leicht in Wasser; sie stellt eine zweibasische 
Säure vom Molgewicht 309 (berechnet 298) vor. Bei Behandlung der 
Rizinölsäure mit Schw~felsäure entstehen dieselben Produkte wie bei ent­
sprechender Behandlung des Rizinusöles. Das Glyzerin ist, verbunden mit 
den Sulfofettsll.uren, in dem wasserlöslichen Teil des Handelsproduktes als 
Dirizinusölsulfosäure enthalten: · 

OH-C17H82C00,0 H OB 
S08H-O-C17H82COO/ 8 5 • 

Dieser Ester wird durch kalte Kalilauge, auch durch kochende Alkali­
karbonate, leicht verseift, unter Bildt~ng von Glyzerin, Rizinölsll.ure und 
Sulforizinölsäure; eine gleiche Zerlegung erfolgt auch mit kaltem Wasser 
bei längerer Berührung. Heiße, verdiinnte Mineralsäuren (HOl) spalten in 
Schwefelsäure, Glyzerin und Monorizinölsäure. 

Außer der Dirizinölsulfosäure und ihren Homologen enthält das durch 
Einwirkung von Schwefelsäure auf Rizinusöl erhaltene Produkt auch die 
Sulfo-, Mono- und Polyrizinölsäuren. Ist bei der Sulfonierung des Rizinus­
öles mit konzentrierter Schwefelsäure die Temperatur niedriger, so bildet 
sich mehr Rizinusölsulfosäure, ist sie höher, so entstehen die Sulfo-, Mono­
und Polyrizinölsll.uren. Die Dirizinölsulfosäure läßt sich aus dem mit 
Kochsalzlösung bei 0 ° C ausgewaschenen Sulfoprodukt des Rizinusöles durch 
Extraktion der darin enthaltenen Rizinölsäure mit Benzol als wasserlös­
liche Masse erhalten. Juillard fand 5,370/o Schwefelgehalt dieser Ver­
bindung, berechnet 5,360f0 . Diese Dirizinusölsulfosäure entsteht aus der 
Tririzinusölsulfosäure durch eine Reihe von Verseifungen innerhalb der 
Verbindung selbst. Diese geht iiber in 1rionorizinusölsulfosäure: 

803 H-0-C17 H32-COOC3H5(0H)2 , 

die sich dann in Sulfo-Monorizinölsäure:· 

S03H-O • C17H32COOH 

und in Rizinölsäure verwandelt, während die Bildung der Polyrizinölsäuren 
in einem späteren Stadium der Selbstzersetzung erfolgt. 
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Aus dem Ergebnis seiner Versuche zieht Juillard den Schluß, daß 
das Türkischrotöl aus Schwefelsäure- und Glyzerinschwefelsäureäthern der 
Rizinusölsäure und der Polysäuren bestehe und daß diese mit den Zer­
setzungsprodukten, den freien Fettsäuren, vermischt seien, worunter die 
Rizinölsäure vorwalte. 

Scheurer-Kestner tritt den Ansichten Juillards im allgemeinen 
bei, bestreitet aber daß dem Glyzerin irgend ein~ Rolle im Türkischrotöl 
zukomme, da es, ob vorhanden oder nicht, die Eigenschaften dessen nicht 
beeinflusse und da man aus Rizinusöl und freier Rizinusölsäure vollkommen 
gleichwertige Produkte erhalte. 

Die von Juillard verwendete Kochsalzlösung zum Waschen des sul­
furierten Öles hält Scheurer-Kestuer mit Recht für unzweckmäßig, weil, 
wie auch Herbig bei seinen Arbeiten gefunden hat, Kochsalz mit den 
Sulfosäuren unter Bildung der Natronsalze reagiert; man verwendet deshalb 
lieber Glaubersalzlösungen zum Waschen des sulfurierten Öles. 

Scheurer-Kestner faßt das Resultat seiner Untersuchungen zusammen 
wie folgt: 

Das aus Rizinusöl durch Behandeln mit Schwefelsäure erhaltene Türkisch­
rotöl enthält zwei Komponenten: 

1. ein in Wasser lösliches, das Rotgelb avivierendes, in der Kälte sehr 
beständiges, ungefähr zwei Drittel des ganzen Öles ausmachendes Sulfo­
produkt in hydratischem Zustand, das sein Hydratwasser bei Zusatz von 
Äther oder gelindem Verdampfen verliert; 

2. nicht sulfonierte Fettsäuren, unlöslich in Wasser, löslich im Hydrat 
des Snlfoproduktes, ein Drittel des ganzen Öles ausmachend, das Rot mit 
Karminnuance avivierend. 

Neben der Hea.ktion: 

C18H340 3 -l H2804 = C15 H30(0S03 H)-CH = CH-COOH, 

die nach diesen eben besprochenen Forschungen allgemein angenommen wird, 
ist aber auch die Darstellung einer Dioxystearinsäure C17H33(0H)2COOH 
denkbar. 

Benedikt 1) hielt eine von ihm ans Türkischrotöl isolierte Dioxy­
stearinsäure für ein synthetisches Produkt, hatte aber jerlenfalls nur die 
natürliche Dioxystearinsäure des Rizinusöles 2) vom Schmelzpunkt l 41 b~s 
143° C in Händen. Eine von Juillard beschriebene Verbindung C18H360 4 , 

die er bei Einwirkung von Schwefelsäure auf Rizinölsäure erhielt, stellte 
kein chemisches Individuum, sondern ein Gemenge mehrerer Isomeren dar. 

Ad. Grün 3) stellte nun aus Rizinusölsäure und überschüssiger Schwefel-

1) Benedikt und Ulzer, Monatsschr. f. Chemie 1887, S. "208. 
2) H. Meyer, Archiv d. Pharm. 1897, S. 184. 
") Bl'richte d. Deutsch. ehern. Gesellsch. 1906, S. 4400. 
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säÜre die Dioxystearinsäure her, allerdings nur in geringer Menge, daneben 
aber in reichlicher Ausbeute ihr Anhydrisierungsprodukt: 

C17H33(0H)2CO · O-C17H33(0H)COOH, 

das sich leicht in die freie Säure überführen ließ. Beide Verbindungen 
entstanden in Form ihrer Schwefelsäureester. Bei der Darstellung wurden 
gleiche Mengen Rizinölsäure und höchstkonzentrierter Schwefelsäure bei 
-10° C zusammengebracht und dann 24 Stunden stehen gelassen. Nach 
der Scheidung mit Glaubersalzlösung löste sich das Reaktionsprodukt klar 
in Wasser. Diese Schwefelsäureester sind also ebenfalls in Wasser löslich. 
Die Jodzahl im Ausgangsprodukt war 88,73. Nachdem das Produkt mit 
HCl lmter Abspaltung der H2S04 zerlegt war, ergab sich die Jodzahl 11,18. 
Die Hauptmasse der Rizinölsäure ist also in gesättigte Verbindungen über­
gegangen und nur 12,6°/0 Rizinölsäure waren noch vorhanden. 

Diese Untersuchung von Grün ist für die Beurteilung der Zusammen­
setzung der Türkischrotöle ans Rizinusöl sehr wichtig, da wir ohne Zweifel 
bei niedriger Sulfurierungstemperatur die Bildung dieser Körper, wenn viel­
leicht a•· .;h nur in geringerer Menge, annehmen müssen. Grün isolierte 
nach i,clr Verseifung der Masse aus dem bei 67-69° C schmelzenden 
Säuregemisch der Isomeren eine bei 1080 C schmelzende Säure, die sich 
bei Abwesenheit der übrigen Säuren in Äther nicht mehr löste. Die niedriger 
schmelzende Säure hatte den Schmelzpunkt 69,5 ° C und die Formel 

ÖH3-(CH2)5CHOH(CH2) 2CH(OH)(CJ4)7COOH . 1) 

Große Mengen dieser Verbindung können sich indessen bei der Snlfurierung 
nicht bilden. Das geht aus einer in der Praxis durchgeführten Arbeit von 
Benedikt und Ulzer2) über Türkisch~otöle hervor. Die Genannten stellten 
sich aus Oliven-, Kotton- und Rizinusöl Türkischrotöle dar, verseiften diese 
mit alkoholischem Kali, zersetzten kochend mit Salzsäure und isolierten 
die Fettsäuren mit Äther. Von diesen sowie von den Fettsäuren des in 
Wasser löslichen und unlöslichen Teiles des Rizinusöles wurden die Azetyl­
zahlen bestimmt. 

Wie die nachstehende Tabelle zeigt, ist die Azetylzahl der Säuren 
aus Oliven- und Kottonöl entsprechend der Umwandlung der darin ent­
haltenen flüssigen, ungesättigten Fettsäuren in Oxyfettsäuren gestiegen, 
während die Azetylzahlen für Rizinusöl nahezu gleich geblieben sind 
Das Rizinus-Türkischrotöl unterscheidet sich danach wesentlich vom Oliven­
Türkischrotöl dadurch, daß es den sauren Schwefelsäureester der unge$ät­
tigten Rizinölsäure, das letztere aber den Ester der gesättigten Oxystearinsäure, 
enthält. Dieses wird ferner noch durch die Jodzahlen der durch Zer­
setzung des löslichen Teiles der Türkischrotöle erhaltenen Fettsäuren be-

1) Siehe auch unter ~Nachträge" das Referat über die Arbeit von Ad. Grün 
und M. Woldenberg. 

2) Ze.itschr. f. d. chem. Ind., Jahrg. 1, S. 298. 
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stii.tigt. Die Säuren aus Oliven-Türkischrotöl addierten kein Jod. Für die 
Säure aus Rizinus-Türkischrotöl ergab sich die Jodzahl 77,3, während reine 
Rizinölsäure 85,2% Jod addierte. 

Fettsäuren 
FettsAuren aus den 

nus den Türkischrotölen ursp[ÜIIg· 
Türkisebrotöle lichenÖlen 

SAure· I Ver· I Azetyl· Azetyl-seifungs-
I zahl zahl 1 

zahl zahl 
I 

Oliven-Türkischrotöl . . . . . . . -~ 151,6 255,6 104.0 4,7 
Kotton-Türkischrotöl 178,7 231,4 52,7 

I 
16,6 

Rizinus-Türkischrotöl iösiic~e~ ~n~il : I 
140,0 283,4 143,4 142,1 

Rizinus-Türkischrotöl, 139,2 286,4 147,2 -
Hizinus-Tiirkischrotöl, unlöslichE-r Anteil 153,5 278,5 125,0 

.I 

-

Rizinus-Türkischrotöl von Javal . 152,0 301,0 149,0 -
Rizinus-Türkischrotöl der Apollokerzen-

!j fnbrik in Wien 141,1 291,0 150,2 -
---·-----· I. ·---

Berechnet für Oxystearinsäure ·116"4,0 328,0 164,0 --
,, 

" 
Rizinölsäure . 165,0 330,0 165,0 -

" " 
Dioxysteariilsäure . !1140,25 420,75 280,0 I -

Fassen wir die ErgebniBBe der bis jetzt durchgeführten Untersuchungen 
über ilie beiden Arten der Türkischrotöle aus Rizinusöl und anderen Ölen 
in Kürze zusammen, so läßt sich folgendes hervorheben: 

1. Die Türkischrotöle aus anderen Ölen als Rizinusöl bestehen aus dem 
Natrium- bzw. Ammonsa1z der Oxystearinsäure, freien Ölsäuren und der 
Stearinschwefelsäure sowie aus unzersetzten Glyzeriden. Da die Wirkung 
der Schwefelsäure in einer Addition derselben an die ungesättigte Ölsäure 
besteht, können gesättigte Fettsäuren respektive deren Glyzeride für die Er­
zeugung der Türkischrotöle nicht in Betracht kommen. 

2. Das Türkischrotöl aus Rizinusöl ist komplizierter zusammengesetzt; 
im wesentlichen wird es freie Rizinusölsäure und den Schwefelsäureester 
dieser Säure enthalten. Da aber hier die Bildung von Kondensations- und 
Polymerisationsprodukten beobachtet worden ist, kann, je nach den Her­
stellungs- und Aufbewahrungsbedingungen, eine Reihe a11derer chemischer 
Verbindungen in wechselnden Mengen vorhanden sein, deren Anwesenheit 
sich jedoch auf Grund der bestehenden Untersuchungsmethoden nicht immer 
mit absoluter Sicherheit und Schärfe feststellen läßt. Eine Reaktion ent­
sprechend der Gleichung: 

C15H30(0H)CH = CH-COOH+H2S04 = C15H30(0H)-CH2-CH(OS03H)COOH 

hat man bis jetzt nicllt beobachten können. Bei seht· niedrigen Temperaturen 
und einem großen Überschuß von Schwefelsäure hat man zwar die Bildung 
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gesättigter Dioxystearinsäuren wahrnehmen können, für die Herstellungsweise 
des Rizinustürkischrotöles kommt aber die Bildung dieser Verbindung an­
scheinend nur in untergeordnetem Maße in Betracht. 

Fabrikation. 

a) Türkischrotöle. 

Bei der Herstellung des Türkischrotöles soll die Schwefelsäure zu dem 
Öle langsam, unter Abkühlung und unter beständigem Rühren zu­
gesetzt werden, wodurch man die Erwärmung und die dadurch hervor­
gerufene Entwicklung von schwefliger Säure vermeiden will. 

Ober diese S02 -Fntwicklung bemerkt Peter Lochtin 1), daß sie 
von den Eiweißstoffen herrührt, die das technische wie auch das ge­
reinigte Rizinusöl enthält. Setzt man dem Rizinusöle absichtlich mehr Eiweiß­
stoffe (aus den Samenpreßlingen durch Natronlauge extrahiert) hinzu, so 
nimmt die S02-Entwicklung derart zu, daß der Geruch beim Sulfurieren 
fast unerträglich wird, ebenso wie beim Sulfurieren der gequetschten Rizinus­
samen selbst. 

Lochtin versetzte 1 kg Rizinusöl auf einmal mit 100, 200, 300 g 
H2S04 vom spezifischen Gewicht 1,827. Die Temperatur stieg dabei auf 
350, 490 und 58° C, ohne daß S02 in auffälliger Weise entwich. Erst 
beim direkten Erwärmen der Massen, mit größeren Mengen (300 ccm) 
H2S04 bereitet, zeigte sich bei 75° reichliche S02 -Entwicklung, wobei 
die Temperatur von selbst auf 110° stieg. Lochtin ist der Ansicht, daß 
das Sulfurieren stets so geleitet werden müsse, daß möglichst alles Glyzerid 
zerlegt wird. Nun ist Rizinusöl durch Einwirkung von Säuren leicht spalt­
bar 2); es genügt schon, dieses mit konzentrierter HCl von 20° Be einige 
Stunden stehen zu lassen, um es in Glyzerin und freie Säure zu spalten. 
Es wird also jedenfalls beim Sulfurieren eine Spaltung in freie Rizinölsäure 
stattfinden. 

Beim Sulfurieren von 1000-1200 kg Riziuusöl nimmt Lochtin im, 
Winter 20-30°/0, im Sommer 15-20°/0 vom Ölgewicht an konzentrierter 
H2804 • Öl und Säure werden so zusammengegeben, daß von 11 Uhr morgens 
bis 8 Uhr abends 12-18°/0 der Säure unter Umrühren zugegeben werden, 
arn andern Morgen wird der Rest der Säure bis 12 Uhr zugesetzt. Nun 
bleibt die Masse stehen, wobei man öfter Proben nimmt. Man gibt 
5-10 Tropfen der Masse in ein Probiergläschen und prüft die Löslichkeit 
in destilliertem Wasser, ohne Alkalizusatz. Löst sich die Probe im Wasser 
klar, so muß sofort gewaschen werden, da bei längerem Stehen die 
Proben wieder trübe wässerige Lösungen geben. Da auch bei nicht ge­
nügend langer Einwirkung der Schwefelsäure die Proben trübe ausfallen, 

1) Dinglers polyt. Joum. 1890, Bd. 275, S. 594. 
") Leipziger Monatsschr. f. Textilind. 1892, S. 345. 
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muß durch öftere Probenahtne der richtige Zeitpunkt herausgefunden 
werden. Bei dieser Arbeitsweise steigt die Temperatur des Gemisches 
sogar im Sommer nie über 400 C, und das Öl wil:d fast vollständig zersetzt. 

Nach dem Sulfurieren wird· die Reaktionsmasse mit demgleichen Gewicht 
Wasser, also etwa 1200-1400 kg, ausgewaschen. Will man in dem 
Türkischrotöle mehr freie Fettsäuren haben, so wäscht man mit heißem 
Wasser oder bringt sogar das saure Öl mit dem Waschwasser zum Kochen. 
Ein zweites Waschen oder Zusatz von Kochsalz zum Waschwasser bietet 
keinen Vorteil. Beim Aussalzen wird das Kochsalz durch die Schwefel-
säure und auch durch die Sulfofettsäuren 1), die ja selbst starke Säuren 
sind, unter Bildung freier Salzsäure zersetzt. Da die HCl teilweise in dem 
sauren Öl zurückbleibt, bekommt man nach dem Neutralisieren ein mit 
Salmiak oder Kochsalz verunreinigtes Türkischrotöl, und verbraucht nach 
dem Aussalzen zum Neutralisieren nur unbedeutend weniger Alkali als nach 
einem einmaligen Auswaschen, da die genannten Salze das Neutralisieren 
(Klarwerden des Öles) erschweren. Nach dem Auswaschen wird, je nachdem 
man neutrale oder saure Türkischrotöle haben will, mit Soda oder auch 
mit Ammoniak neutralisiert. Will man auch hier den Gehalt des Öles an 
freien Fettsäuren vergrößern, so neutralisiert man mit Rizinusölseife 2. 

Waschen 
des sulfu· 

rierten Öles. 

Das Sulfurieren des Rizinusöles 1) erfolgt in einem mit Blei ausgeklei- Apparatur. 

deten Holzbottich mit Rührwerk, der über dem Boden eine bleierne 
Kühlschlange nebst Ablaßhahn enthält. fiber dem Bottich befindet sich 
ein Ton- oder Steingutgefäß zur Aufnahme der Schwefelsäure. Der Zufluß 
der Säure erfolgt in ganz dünnem Strahl, wobei sich das Rührwerk in 
Tätigkeit befindet. Die Temperatur läßt man nicht über 24 o C steigen. 
Die Ki.illlung setzt man unter Umständen auch nach der vollendeten Zu-
g·abe tl.cr Schwefelsäure fort und läßt die l\'lischung 24 Stunden stehen. 

Fiir Herstellung von Appreturölen, von neutralen Appreturölen, wird 
rlas sulfurierte Öl in einem mit Blei ausgekleideten Holzbottich mit bleiernen 
Heizschlangen etwa 10 Minuten gekocht, dann läßt man doppelt so viel 
W asst~r zufließen, als Öl ,·orhanden ist, und kocht wieder 10 Minuten. 
Nach Entfemung des Waschwassers ist das Öl zur Zusammenstellung 
der ~amen Appreturöle fertig. 

Will man das Kochen des Öles vermeiden, so genügt es, das Öl 
dreimal mit dem gleichen Volumen heißen Wassers auszuwaschen, um 
es zur Herstellung neutraler Öle verwenden zu können. Die Zusammen­
stellung geschieht in Holzbottichen; bei den sauren Ölen kann man diese 
direkt nach dem Abziehen des Waschwassers, bei den neutralen Ölen je­
doch erst nach dem völligen Erkalten des Öles nach dem Auswaschen 
vornehmen. 

') Seifenfabrikant 1905, S.I047. 
2) Die Rizinussulfosäuren sind starke Säuren und vermögen daher Rizinus­

ölseife in freie Hizinusölsäure und rizinussulfosaures Natron zu zerlegen. 
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Es finden sieb auch Vorschriften, nach denen das Öl nach dem Sul­
furieren nicht mit Wasser, sondern mit einer Sodalösung von 200 B~ 
gewaschen werden soll. Auf 100 kg sulfurierten Öles soll man 150 kg 
kalzinierter Soda anwenden, welche Lösung mit Wasser auf 270 B~ gestellt 
wird. Ist die Sulfurierung beendet und das sulfurierte Öl 24 Stunden der 
Ruhe überlassen worden, so wird es auf 350 0 erhitzt, und nun läßt man 
die Sodalösung langsam unter. schnellem Laufen des Rührwerkes in das 
sulfurierte Öl einlaufen. Die Mischung bleibt über Nacht stehen und das 
Wasser wird nach der Trennung der Schichten abgezogen. Für neutrale 
Türkischrotöle soll das Öl dann noch zweimal mit gewöhnlichem Wasser 
gut ausgekocht und dieses jedesmal abgezogen werden. 

Für die Zusammenstellung bezeichnet man das sulfurierte und gewaschene 
Öl als 100 prozentig. Fügt man zu 80 Teilen des Öles 20 Teile Wasser 
oder Alkali 1md Wasser hinzu, so erhält man 80 prozentiges Öl usw. Z. ß.: 

1. Appreturöl neutral, 50 prozentig. Rizinusöl wird mit 25 Of0 
Schwefelsäure sulfuriert, einmal mit Wasser gewaschen, davon 
werden 800 kg sulfurierten Öles mit 500 kg Wasser und 300 kg 
Natronlauge von 200 Be durchgerührt, bis die Mischung klar 
geworden ist. 

2. Appreturöl sauer, 80 prozentig. 
1600 kg sulfurierten· Öles, 200 kg Wasser, 200 kg Natronlauge 
von 20° Be. 

3. Kongorotöl (Spezialöl). 
Rizinusöl wird mit 21°/0 Schwefelsäure sulfnriert, einmal mit 
Wasser gewaschen, dann nochmals mit 850 kg Wasser und 
70 kg Natronlauge von 20° Be auf 1000 kg sulfurierten Öles 
vermischt, klar abgezogen und zusammengestellt: 660 kg sul­
furierten Öles, 340 kg Wasser, 100 kg Natronlauge von 200 Be. 

4. Türkischrotöl sauer, 80 prozentig. 
2400 kg sulfurierten Öles, 
400 kg Wasser, 
200 kg Natronlauge von 20° Be. 

5. Türkischrotöl neutral, Ammoniaköl, 7.0 prozentig. 
700 kg sulfurierten Öles, 
200 kg Wasser, 
100 kg Salmiakgeist 2411 Be. 

6. Bereitung von Natrontürkischrotiil, 50 prozentig, nach einer 
Vorschrift von Meister Luci us & B riin in g 1) in Höchst: 5 kg Ri­
zinusöl werden mit 1250 g Schwefelsäilre von 600 Be ver­
setzt und nach 12 Stunden mit 8 1 Wasser vermischt, nach 
24 Stunden wird abgezogen und das sulfurierte Öl mit 2 1 

') Färberztg. 1906, S. 165. 
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Natronlauge von 27° Be neutralisiert und dann mit Wasser 
auf 10 kg eingestellt. In der Vorschrift Nr. 1 geht man vom 
fertig sulfurierten Öl ans, in Nr. 6 vom Rizinusöl selbst. 

Scheurer-Kestnerl) erhielt aus 100 Teilen Rizinusöl 123,3 Teile 
Türkischrotöl. Nun gehen vom Rizinusöl 50/0 als Glyzerin in die Waschlauge, 
wenn nicht beträchtlich meht·. Es sind demnach vom Rizinusöl nur 95°/0 in 
das Rotöl übergegangen, die sich nach den Schwefelsäurebestimmungen 
Scheurer-Kestners mit 9,2 Teilen Schwefelsäure zu Türkischrotöl ver­
einigt haben. Es sind also noch 19,1 Teile Wasser hinzugekommen. Dem­
entsprechend ist auch der Prozentgehalt der nach Vorschrift 1 tmd 5 
hergestellten Üle verschieden, was sich bei der Bestimmung des Gesamt­
fettes bemerkbar machen wird 2). 

Für die Ölpräparate, die bei det· Erzeugw1g der Farbstoffe 
auf der Faser, den sogenannten Eisfarben odet' Azoentwicklern, 
gebraucht werden, finden sich bei Franz Erban 3) Angaben, denen fol­
gendes entnommen sei: Feer, Kolorist in den Fabriques des Produits chi­
miques de Thann et Mulhouse, beobachtete, daß man bei Verwendung 
eines nach dem unten beschriebenen V erfahren hergestellten Rotöles mit 
Nitranilin ein besonders schönes umt blaustichiges Rot erhalten konnte. 

Man läßt in 6 kg Rizinusöl unter Rühren in 12 Stunden 2 kg H2SO, von 66° Be 
unter Eiskühlung eintropfen; alsdann läßt man über Nacht, etwa 12 Stunden, stehen, 
wäscht mit 301 Kondenswasser von 50° C, läßt klären, zieht das saure Waschwasser 
ab und reinigt das Öl durch Umlösen in einer Mischung von• 151 Kondenswasser 
und 1 1 Natronlauge von 38 • Be. Hierauf scheidet man das Öl durch Zusatz von 
1 I Salzsäure von 19" Be wieder aus, läßt klären, zieht das Wasser ab und stellt 
mit 800 ecru Lauge von 38" Be auf 14 kg ein, wodurch man ein Rotöl von ca. 50°/0 

Fettsäuregehalt erhält. 

Et·ban gibt zur Herstellung von Rotöl nach vereinfachtem Ved11hren 
folgendes an: 

20 kg Rizinusöl werden mit 5 kg Schwefelsäure von 66° Be im Verlauf von 
6 Stunden sulfuriert, worauf noch einige Zeit gerührt und 36 Stunden in einem gleich­
mäßig warmen Raume der Ruhe überlassen wird. Alsdann wäscht man unter Rühren 
mit 90 1 lauwarmen Kondenswassers, läßt 22-24 Stunden klären, zieht das saure 
Wasser ab und wäscht zweimal mit 90 1 lauwarmen Kondenswassers unter Zusatz 
von 1250 g Kochsalz, läßt 24-48 Stunden klären und gießt das Wasser so voll­
ständig wie möglich ab. Das saure Öl wird dann vorsichtig mit 1750 ccm Lauge 
von 36 ° Be so weit neutralisiert, bis es klar und durchsichtig erscheint und Sehaum­
blasen gibt; eine größere Menge von Lauge ist schädlich, da dann das Öl unter 
merklir.h.er Erwärmung dickflüssig und zäh wird und sich im Wasser nur langsam 
verteilt und löst. Man erhält so ein Öl von 80-·85°/0 Fettgehalt. 

Will man das Öl ganz neutral und wasserlöslich haben, so muß man es ver­
dünnen, indem 28 I Rotöl von 80"/o Fettgehalt mit 5 1 Kondenswasser verrührt 
und dann mit 4 1 Natronlauge von 22° Be neutralisiet·t werden. Man erhält so 

1) Leipziger Monatsschr. f. Textilind. 1892, S. 396. 
2) Herbig, Zur Analyse des Türkischrotöles, Chem. Rev. 1906, Nr. 8, 9, 10. 
3) Franz Erban, Die Garnfärberei mit den Azo-Entwicklern, Berlin 1906. 
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37 l = 38 kg neutralen, auch ohne Alkali­
zusatz klar löslichen Natronöls von 60 "fo Fett­
gehalt. 

Zu beachten ist. daß eine zu nied­
rige Temperatur die Sulfurierung ver­
zögert, weshalb es gut ist. das Öl im 
Winter etwas anzuwärmen. etwaauf l5°C. 

Man verwendet zum Sulfurieren ent­
weder doppelwandige, innen verbleite oder 
emaillierte Kessel, ähnlich den in Färbe-

Fig.82. 

reien gebrauchten Duplexkesseln zmn Umkippen, wobei man 
raum entweder mit \Vasser kühlen oder erwärmen kann. Die 

den Mantel-
Einrichtung 

eines ,solchen Kessels ist aus der Skizze Fig. 82 
ersichtlich; man kann aber auch ein Stein­
zeuggefäß mit Hahn verwenden, das . in ein 
größeres Faß. wie es Fig. 83 zeigt, eingesetzt 
ist. Der Hahn 0 wi1•d mit starkem Wasser­
glas fest eingerieben, und damit der Boden des 
Topfes A im Faß B feststehe, vergießt man den 
Zwischenraum in Bodenhöhe mit diinnem Ze­
mentmürtel. Die Kühlung erfolgt. durch ein 
Bleirohr d. durch das man ewmtuell auch war-

·mes Wasser zufiihren kann. 
Sehr wichtig ist die richtige Form und 

Wirkungsweise des Rührwerkes R. Da das 
(II mit fortschreitender Sulfuriernng immer zäher 
wird, kann eR bei schlechter Konstruktion des 
Rührm·s vorkommen, daß die ganze Ölmasse 
als zusammenhängendes Ganzes im 'fopf rotiert, 
wobei sich die Schwefelsäure nicht mit dem Öle 
vermischt. Infolgedessen können einmal durch 
örtlichen Säureüberschuß verkohlte, braune Oxy­
dationskörper unter 802-Entwicklnng entstehen, 
dann aber kann auch infolge des Mangels an 
Säure unzersetztes Fett verbleiben, das beim 
Neutralisieren die bekannten weißen harten 
Klumpen gibt, die das Öl stets trüben und ein 
starkes Abschmieren der Färbungen verursachen. 

In Fig. 83 ist nur die eine Hälfte des 
hölzernen Riihrers mit einem so nahe wie 

1 
I 
j m 

i 
i 
i 

Fig.Bll. 
Vorrichtung zum Snlfonieren 

von Ölen. 

möglich an der Topfwand vorbeistreifenden Flügel versehen; an Stelle des 
zweiten Flügels trägt die Rührspindel 3-4 schräg gestellte hölzerne Arme, 
die den Zweck haben, ein Bewegen von lmten nach aufwärts und dadurch 
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ein Vermengen der oben zufließenden Säure m~t der ganzen Ölmasse zu be­

wirken, was bei langsamem Rühren (30-40 Touren des Rührers) gut gelingt. 

Zur Beobachtung der Temperatur ist ein Thermometer t durch eine 

Bohrtmg der obersten Schaufel angebracht. Der Holzrührer ist mit dem 

oberen Ende der Spindel in den Kopf einer Vertikalwelle x eingesetzt, so 

daß er leicht ausgewechselt werden kann. Diese Vertikalwelle ist mittels 

eines Gleitkeiles in der Hülse eines konischen Rades verschiebbar und am 

oberen Ende mittels eines Drehgelenkes an einer Kette aufgehängt, die mit 

Rollen und Gegengewicht den Riihrer ausbalanciert, so daß letzterer leicht 

gehoben und gesenkt werden kann. Zum Festhalten dient eine Stellschraube 

an der Hülse. Um dem Rührer, der durch die Riemenscheibe m bezw. die 

Konusräder r und s angetrieben wird, einen ruhigen Gang zu sichern, gibt 

man der Spindel nach dem Einsenken noch ein Lager, das am Gestell mittels 

eines Scharnieres emporgeklappt wird und dessen Deckel wieder mit 

Scharnier und Feder geöffnet und verschlossen werden kann. Das Lager­

brett trägt gleichzeitig das Gefäß S mit konzentrierter Schwefelsäure. das 

aus Glas, Blei oder auch aus Steingut angefertigt sein kann und mit einem 

Hahn h versehen sein muß, an dem sich das Ablaufröhrchen f schließt. 

Die Größe des Säuregefäßes wählt man praktisch so, daß dieses gerade für 

die Säuremenge ausreicht, die zum Sulfurieren des Rizinusöles nötig ist. 

Man bringt in das Sulfurierungsg·efäß tagsYorher 60 kg· Rizinusöl. 

stellt es durch Abkühlen oder Erwärmen mit Wasser im Zwischenraum auf 

15--20 ° C ein, läßt dazu 14,85 kg H2S04 von 66 ° Be in 4 Stunden 

unter Rühren einfließen und hält die Temperatur auf 35 ° C. Alsdann läßt 

man das Hühnverk noch 2-3 Stunden laufen und schließlich ·14-4-8 

Stunden bei 2 5° C stehen. 
Unter den Sulfuriertopf stellt man ein großes Holzfaß mit Hähnen mn 

Boden und in der Mitte des Fasses und füllt 50 I kalten Kondenswassers 

ein; in dieses läßt man das Öl unter Rühren einlaufen, gibt tlet· ent­

standenen Emulsion noch 50 l heißen Kondenswassers zu und läßt 12 Stun­

den unter öfterem Durcharbeiten stehen. Alsdann rührt man eine Lösung 

von 2 kg kalzinierten Glaubersalzes in 10 1 Kondenswasser hinzu, läßt. 

24 Stunden stehen und zieht das abgeschiedene saure Ül durch den Hahn 

in der alitte ab, indem man eventuell vorher ausfließendes Wasser weg­

laufen läßt. Das Gewicht des sauren Öles soll ca. 71,5 kg betragen. Man 

vermischt das saure Öl mit 20 l lauwarmen Kondenswassers und rührt 

Natronlauge von 22 ° Be ein, bis das milchige Aussehen verschwindet und 

die Ü!masse klar gelbbraun erscheint, wobei sich durch das Rühren Schaum­

blasen bilden. Ist dieser Punkt erreicht, so ist der Langenzusatz zu unter­

brechen, da sonst das Öl wieder dickflüssig, triib und schlechter löslich 

wird. Man braucht dazu 91 Lauge vou 40 o Be und erhält 100 I = 103 kg 

Natronrotöl, das sich in Kondenswasser leicht zu einer milchigen Flüssig­

keit verteilt und bei Zusatz von etwas Lauge rasch klärt. 
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Erban gibt an, daß bei Anwendung von 60 kg Rizinusöl ein Öl mit 
720fo Gesamtfett, also ein Fünftel mehr, erhalten werden .soll. Man würde 
also ein 60prozentiges .Öl aus öO kg Rizinusöl.auf 100 1 fertigen Rotöles 
herzustellen haben. 

Außer diesen Natronrotölen werden auch Ammoniakrotöle her­
gestellt, wobei, wie früher angegeben, mit Salmiakgeist neutralisiert wird. 
In bezug auf die Wirkung dieser verschiedenen Ölpräparate zeigt sich nament­
lich bei ihrer Verwendung zur Herstellung von Pararot ein bemerkenswerter 
Unterschied · 

In der Stückfärberei erfolgt das Trocknen entweder auf der Hot­
flue, in der Mansarde oder auf der Trommel, wobei alle Fäden gleichzeitig 
der Einwirkung gleicher Temperaturen ausgesetzt sind, während in der 
Garnfärberei das Trocknen länger dauert, wobei die. Hitze nur langsam in 
das Innere der Strähne eindringt. Dieser Unterschied in der Art des Trocknens 
macht sich nun bei Ammoniakölen durch mehr oder mindere Verflüchtigung 
des Ammoniaks bemerkbar, da dem Naphtholnatrium in der Grundierbriihe 
ein Teil des Natrons entzogen wird und so freies Naphthol sich bilden muß. 
Dadurch wird aber eine stark gelbstreifige und unegale Färbung erhalten, 
deren Nuance mehr ziegelrot ist. 

Ammoniakrotöl gibt auf Stückware mit Azophorrot (Hiklhst) ein 
gelbes Rot, während mit Rizinus-Ammoniakseife, wie diese von den Höchster 
Farbwerken als Paraseife P. N. (halbi!auer), von der Thaun-MO.lhausener 
Fabrik als ein Spezial öl in den Handel gebracht wird, ein schönes blau­
stichiges Rot erhalten wird. Rizinus-Natronseite und Natron-Tür­
kischrotöl geben nahezu gleiche, nur etwas stumpfere Farben. Bei Garn 
geben Rizinus-Ammoniakseite und Ammoniakrotm unbrauchbare, gelbstichige 
und unegale Färbungen, so daß hier nur Natronseifen bzw. Natronrotöle 
verwendet werden können. 

b) Andere sulfon.ierte Ölpräpwate. 

Außer diesen nach dem eben beschriebenen Verfahren suHurierten 
Ölen kommen noch Erzeugnisse in den Handel, die nach einer abweichenden 
Herstellungsart erhalten worden sind; hier ist zunächst die Monopolseife 
von Stockhausen und Traiser in Crefeld zu aennen 1). 

Bei der Herstellung des Türkischrotöles aus Rizinusöl werden diese 
Öle, wie S. 486 beschrieben wurde, mit starker Schwefelsäure behandelt 
und das erhaltene Sulfoleat wird mit Alkali so weit abgestumpft, daß es 
sich in Wasser milchig nach Abscheidung der überschüssigen Schwefelsäure 
löst und auf Zusatz von etwas Alkali eine klare Lösung gibt, oder man 
versetzt die freie abgeschiedene Ölsäure direkt mit Alkali, um Lösungen 
ähnlicher Art zu erhalten (?). Der Anteil des zugesetzten Alkalis ist bei 

') D. R. P. Nr. 113433 und Nr. 126541. 
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Herstellung des sulfonierten Türkischrotöles gering, denn die Menge NaOH 
beträgt nicht über 2 ° f 0 vom Gewichte des ausgewaschenen Sulfoleates. 

Das Erhitzen des Sulfoleates fiir sich oder bei der Neutralisation mit 
Alkalien wird bei der Herstellung des gewöhnlichen Türkischrotöles ver­
mieden. 

Stockhausen erreicht nun durch Verwendung einer erheblich größeren 
Menge Alkali (60fo NaOH) beim Neutralisieren, daß beim Erhitzen eine 
Zersetzung des Sulfoleates nicht mehr eintritt, sondern infolge Eindung 
einer größeren Menge Base ein neues Produkt entsteht, das trotz der 
angewendeten größeren Menge Alkali sauer reagiert (durch Anwendung 
von mehr Alkali aber auch neutral und alkalisch hergestellt werden 
kann), sich trotz der sauren Reaktion klar in Wasser löst und in kon­
zentrierter Form eine feste, gelatineartige Konsistenz besitzt, während 
die gewöhnlichen Türkischrotöle, auch die hochkoilzentrierten, flüssig sind. 
Es soll bei diesem Verfahren neben der Neutrali11ation der gebildeten Sulf­
oleate auch eine Verseifnng des unzersetzten Triglyzerids der Rizinusöl­
säure oder anderer Fettsäuren erreicht werden. 

Die Menge des angewendeten Alkalis soll auf von Schwefelsäure mög­
lichst befreites Öl 60fo NaOH betragen. Es werden drei Vorschriften gegeben: 

1. 100 Teile Rizinusöl werden mit 30% H 2SO, von 66° Be sulfoniert wie 
gewöhnlich. 

2. Zu 100 Teilen des Sulfoleates werden 60 Teile Natronlauge von 36-37° Be 
auf einmal gegeben; die Masse wird unter Erwärmen klar. Nachdem sich da.sNa."SO, 
abgeschieden hat, wird es entfernt und die Seife gekocht, bis da.s Schäumen auf­
hört und die Masse gelatiniert und erstarrt. 

3 Zn 100 Teilen Snlfoleat werden 200-100 Teile lauwarmer Kochsalzlösung 
von 25-30° Bti gegeben. Nach mehreren Tagen wird das Öl abgezogen, auf 
100 Teile des so gewaschenen Sulfolea.tes kommen nun 39 Teile Lauge von 36-37° Be 
und es wird wie unter 2 angegeben verfahren. 

Eine Lauge von 37° ß(l hat ein spezifisches Gewicht von 1,345 
und enthält im Liter 420 g NaOH. Theoretisch verbrauchen 100 Teile 
Rizinusöl 12,7 Teile NaOH, 100 Teile Olivenöl 13,8 Teile NaOH zur 
V~rseifnng. In 60 Teilen der Lauge von 37° Be sind aber 18,7 Teile 
NaOH, in 39 Teilen 12,2 Teile NaOH en~halten. Daraus ergibt sich schon, 
daß beim Kochen der Masse unzersetztes Glyzerid, soweit solches nach 
dem Snlfurieren überhaupt noch vorhanden ist, völlig verseift werden muß. 

Die Gelatineseife löst sich klar in warmem Wasser auf, die Lösung 
reagiert sauer. 100 Teile der Seife erforderten bei einer Probe 1,34 Teile 
Natrium bei der Neutralisation mit Lauge bis zur Rotfärbung (Phenol­
phthalein), während ein Türkischrotöl anderer Herkunft nur 0,07 Teile 
Natrium zur Absllttigung des Säurewasserstoffes verbrauchte. Wie Herbigs 
Untersuchtmgen 1) von Monopolseife tmd von Präparaten der Firma A. Schmitz 
in Heerdt a. Rhein zeigten, enthält die Monopolseife größere Mengen von 

1) Noch nicht veröffentlichte Arbeiten. 
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N~S04 als das Produkt von Schmitz. Auch zeigte bei quantitativer Be­

stimmung des Bindungsvermögens für Tonerde das nur 50 prozentige Öl 

der Firma Schmitz für 100 Teile Öl 2,54% Al20 3 an, während Monopol­

seife mit 74°/0 Gesamtfettgehalt nur 2,58°/0 Al20 3 zu binden vermochte. 

Daraus geht hervor, daß zwischen Monopolseife und anderen sulfurierten 

Produkten wesentliche Unterschiede bestehen, die aber gerade bezüglich der 

Verwendung für die Türkischrotfärberei mehr zugunsten des anderen unter­

suchten Präparates sprechen. 
Eine sehr wichtige Eigenschaft der Monopolseife ist die, daß sie in 

kalk- oder magnesiahaltigen Wässern keine Trübung hervorruft; hier 

unterscheidet sich die Monopolseife wesentlich von anderen sulfurierten Ölen, 

die mit hartem Wasser zunächst allerdings aueh klare Lösungen.geben, sich 

aber bei längerem Stehen trüben, Trübungen, die freilich beim Erwärmen 

wieder zum Versohwinden gebracht werden können. Insofern zeigen die 

flüssigen sulfurierten Präparate, auch die im Gesamtfettgehalt ebenso hoch­

prozentigen wie die Monopolseife, einen Vorteil, daß zur Lösung nicht 

erwärmt zu werden braucht. Fiir die praktische Verwendung der Präparate 

in den Fät·bereien und Druckereien, wo mittels eines Handgriffs sofort heißes 

Wasser zur V erfiigung steht, fällt das allerdings weniger ins Gewicht. 

Neuerdings bringt die Firma Stockhausen ein der Monopolseife eben­

bürtiges, aber flüssiges Produkt als Monopolbrillantöl in den Handel, das 

gegen hartes, kalkhaltiges Wasser genau so beständig ist wie Monopolseife 

und die gleiche Widerstandsfähigkeit gegen verdünnte Säuren zeigt wie die 

letztgenaunte. Ebenso wie Monopolseife durch konzentrierte Salzlösungen 

nur sehr schwer ausgeschieden wird, z. B. durch Mag·nesiumsulfat, zeigt sich 

das gleiche beim Monopolbrillantöl, weshalb dieses ebenfalls für die Färberei, 

Appretur der Wolle, Baumwolle, Seide un<l Halbseide empfohlen wird. 

Endlich ist noch das Monopolseifenöl zu erwähnen. Es stellt eine 

dunkelbraune durchsichtige Flüssigkeit mit ca. 95°/0 Fettgehalt dar, ist mit 

Wasser in jedem Verhältnis mischbar, gibt aber mit viel Wasser eine 

milchige Emulsion. 
Es soll frei YOll überschüssigem Alkali sein und wird von der Kre­

felder Seifenfabrik Stockhausen zur Verwendung in der Färberei als 

Zusatz zu den Farbbädern oder als Avivagemittel sowohl fiir Baumwolle 

als fiir Wolle, besonders auch als weichmachendes (vorzüglich bei Chappe) 

und Fettungsmittel, vorgeschlagen. 
TetrapoL Zuletzt sei noch erwähnt das jetzt besonders in chemischen Wasch-

anstalten sehr in Aufnahme gekommene Tetra pol, eine Lösung von Monopol­

seife mit geringem Zusatz von Tetrachlorkohlenstoff, ein der Krefelder Firma 

ebenfalls patentiertes Produkt, das namentlich zur Entfernung von Fettstoffen, 

Schmutz usw. vorzüglich geeignet ist. 
Yon der Union, A. G. für chemische Industrie in Prag, wurden vor 

einigen Jahren (1 902) als Ersatz fiir Tiirkischrotöl rlie Oxyoleate emp-



Andere sulfonierte Ölpräparate. 495 

fohlen. Diese Oxyoleate sind n~Aeh den Angaben der Firma völlig schwefel­
säurefreie, leicht lösli"che Produkte. Die damit geölte Ware soll nicht ver­
gilben und beim Lagern nicht fleckig werden. Diese Oxyoleate wurden in 
drei Typen angefertigt: 

Natronoxyoleat mit einem Gehalt von 50 Oj0 freier Ölfettsäure, Ammon­
oxyoleat mit 900)0 freier Ölfettsäure, freies Oxyoleat mit 100°j0 freier 
Ölfettsäure. Für die Relation zwischen den handelsüblichen Türkischrot­
ölen wtd dieser Präparation führt die Firma folgende Tabelle auf: 

I Kilogramm handelsüblicher Türkischrotöle bei 
Es entsprechen je 100 kg einem Gehalte an Sulfosäuren von 

-j 
I 50°/0 60% 650/o 70°j0 75% 80°/o 

50% Natronoxyoleat ...... II 125 108 100 92 82 75 
90% Ammonoxyoleat 1: ..... Ii 210 186 174 162 151 uo 
Freies Oxyoleat ..•....... Ii 250 220 196 182 170 158 

Die Verwendung dieser Oxyoleate soll genau nach den. bisher üblichen 
Methoden beim Gebrauch sulfurierter Öle erfolgen. Zweifellos haben wir 
in diesem Produkte Natron- oder Ammon.salze der Oxystearinsäure oder 
auch der Rizinölsäure vor uns, die aus den beim Behandeln von Olh·enöl 
oder einem anderen ölsäurehaltigen Triglyzerid oder aus Rizinusöl mit kon­
zentriertem H2S04 entstehenden Sulfosäuren durch Abspaltung der Schwefel­
säure beim Kochen mit Säuren gewonnen werden können. 

A. Schmitz in Heerdt a. Rh. 1) stellt Öle und Seifen für die Türkisch­
rotfärberei her, die als Ersatzmittel für Türkischrotöle dienen sollen und 
den V orteil bieten, daß sie nicht kalkempfindlich sind. Rizinusöl wird in 
bekannter Weise sulfuriert, durch Waschen mit Wasser von der Schwefel­
säure befreit und so lange für sich oder in Gegenwart von Wasser gekocht. 
bis die Sulfogruppe abgespalten, das Öl in Wasser vollkomme~ unlöslich 
und die Umwandlung in die entsprechende Oxysäure Prreicht ist. Die so 
erhaltene Oxysäure wird mit Rizinusöl oder sonst einem Öl auf 40-1000 C 
erhitzt (nach dem späteren englischen Patent 2) kann das Erhitzen unterbleiben). 
dann abgekühlt und wieder sulfuriert. Die mit Wasser gewaschene Sulfo­
säure wird, je nachdem ein neutrales, saures oder basisches Öl gewünscht 
wird, mit Alkali versetzt. llte so erhaltenen Üle, die äußerlich den Türkisch­
rotölen gleichen, zeigen die Eigenschaft, daß sie mit kalkhaltigem Wasser, 
ebenso wie die Monopolseife von Stockhausen, keine unlöslichen Kalkseifen 
geben, da die etwa gebildete Kalkseife nach der Angabe des Patentes im 
überschüssigen Fett gelöst bleibt. Die Öle der Firma Sehmitz scheinen 
also der Monopolseife und den :\Ionopolölen der Krefelder Seifenfabrik Kon-

') Engl. Patent Nr. 8245 v. 9. Aprill907: Chem. Ztg. Rep. 1907, S. 461. 
2 ) Engl. Patent ~r. 11903 v. 22. Mai 1907. 
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kurrenz machen zu wollen und werden nach neuesten Berichten mit gleich 
gutem Erfolge wie die anderen genannten Präparate in Färbereien uncl 
Druckereien verwendet 

Hier ist vielleicht noch ein Präparat zu nennen, das von der Firma 
Blumer in Zwickau i. S. unter dem Namen Isoseife in den Handel ge­
bracht und ebenfalls durch Sulfurieren von Rizinusöl erhalten wird. Die 
Isoseife hat das Aussehen einer Kernseife 1). Sie besitzt einen hohen Fett­
gehalt, reagiert neutral, enthält kein Glaubersalz und löst sich klar in 
heißem Wasser. Eine 2-3 prozentige Isoseifenlösung verträgt einen beliebig 
starken Zusatz von Ameisen- oder Essigsäure, bildet selbst mit sehr hartem 
Wasser keine Kalkseife, bringt entstandene Kalkseife wieder in Lösung und 
verhält sich ~egen Magnesiumsalze wie die Monopolseife. Im übrigen kom­
men der Isoseife 2) alle die Eigenschaften zu, die der Monopolseife und den 
übrigen Präparaten der Krefelder Fabrik nachgerühmt werden. 

Endlich sei noch erwähnt, daß Franz Erban und Arthur Mebus 
Türkischrotölpräparate aus Leinöl, Rüböl, Kokosfett und Fischtran 3) 

hergestellt und mit den gebräuchlichen Produkten aus sulfuriertem Rizinusöl, 
mit Rizinuslilseife und Monopolseife verglichen haben. Als Ergebnis dieser 
V ersuche ergab sich, daß für die sogenannten W eißboden- und Rosaartikel 
sowie für Weißwarenappretur die erstgenannten Präparate keinen voll be­
friedigenden Ersatz für die üblichen Rizinusölprodukte bilden und nur in 
einzelnen Fällen anwendbar sind. 

W. Herbig~) wies bereits darauf hin, daß zur Erzeugung der in der 
Färberei gebrauchten su.lfurierten Öle nur solche in Betracht gezogen werden 
können (trocknende Öle iiberhaupt nicht), die erhebliche Mengen von un­
gesättigten Fettsäuren mit nur einer Doppelbindung resp. Oxyfettsäuren 
von der Konstitution der Rizinusölsäure enthalten. Es war also für Kokos­
fett, das nach Pa u lm e yer 5)· nur 5 Of0 Ölsäure enthalten soll, ein lm­
giinstiges Resultat vorauszusehen. Übrigens spielen bei der Verwendung 
anderer Öle als der bisher zum Sulfurieren g~bräuchlichen die Preise der 
Rohmaterialien eine ganz entscheidende Rolle, da die Effekte in der Fär~ 
berei nnd Druckerei doch nicht so. intensive Unterschiede zeigen wertlei1, 
daß diese Preisdifferenzen unberücksichtigt bleiben könnten. Rizinusöl kostete 
1907 fiir 100 kg 70 Mk., Rüböl aber 80 Mk. und KokosöL 76-80 Mk. 

Die Anwendbarkeit der ob~n erwähnten sulfurierten Ölpräparate fih· 
Pararot wurde von Erbau und ~Iebus6) in größeren Versuchsreihen, und 

') Deutsche Färberztg. 1908, S. 232. 
2) Wenigstens nach den Angaben des mit E. A. H. unterzeichneten Verfassers 

dieses Aufsatzes. 
3) Zeitschr. f. Farbenind. 1907, S. 169. 
') Jahresbericht über die Fortschritte der Fettindustrie für 1907, Chem. 

Revue 1908, S. 76. 
") Chem. Ztg. Rep. 1907, S. 333. 
6) Lehnes Färberztg. 1907, S. 225. 



Anwendung der sulfonierten Öle. 497 

zwar im Vergleich mit Natron- und Ammoniaktürkischrotöl aus Rizinusöl 
mit Rizinusölammoniak- und Natronseife und mit Monopolseife studiert. Die 
Resultate dieser umfangreichen und mühevollen Arbeit sind an der er­
wähnten Literaturstelle leider recht wenig übersichtlich zusammengestellt, 
so daß man das Endergebnis schließlich nur aus der Schlußbemerkung der 
Verfasser ableiten kann, wonach diese letzteren durch die Veröffentlichung 
der Resultate ihrer Versuchsreihen glauben, den in der Praxis tätigen Fach-
kollegen zweck- tmd aussichtslose Versuche ersparen zu können 1). · 

Die Herstellung einer in Kohlenwasserstoffen, Benzin, Öl und 
Alkohol W)slichen Seife aus s ulfuriertem Rizin usöl wird vo.n 
C. H. Meyer-Naunhofl) in der Weise durchgefiihrt, daß das fertige, wie 
gewöhnlich sulfurierte Öl nach der Neutralisation mit indirektem Dampf 
auf 130 o C erhitzt wird. 

G. lmbert 3) erhält nach einem neuen Verfahren Oxyfettsäuren aus 
ungesättigten Fettsäuren, indem diese durch Behandlung mit Chlor 
oder unterchlori"ger Sä:ure in Chlor- bzw. Oxychlorfettsäuren übergeführt 
werden, worauf die letzteren durch Erhitzen mit Alkalien oder alkalischen 
Erden unter Druck in Oxyfettsäuren umgewandelt werden sollen . 

..4.nwe.ndung und Wirkungsweise der tndfu,rierten Öle. 

Die sulfurierten Öle finden namentlich Verwendung in der Färberei 
und Druckerei, in der Bleicherei, Appretur, Spinnerei und Schlich­
terei. Dementsprechend behandeln wir im folgenden: 

I. An wend ung der sulfurierten Öle in der Färberei und 
Druckerei. 
A) Türkischrotfärberei. 
B) Färben von Substantiven und basischen Jfarben. Anwendung 

in der· Färberei auf Färbeapparaten, zum Weichmachen (Avi­
vieren) der Baumwolle und Wolle, zum Beschweren der Baum­
wolle. Färben mit Entwicklungsfarbstoffen: Paranitranilinrot usw. 

Il. Anwendung in der Bleicherei, Schlichterei und Appretur. 

I. Anwendung und Wirkungsweise in der Färberei und Druckerei . 

.A) Türkischrot{ä1·berei. 

Wir unterscheiden hier das alte Verfahren, das sogenannte Altrot, 
von dem Neurot, das in der zweiten Hälfte des vorigen Jahrhunderts 
in .Autnahme gekommen ist. Das ursprüngliche Altrotverfahren wurde auch 
Emulsions- und Weißbadverfahren genannt und soll in der Garnfarberei 
noch. heute in Gebrauch sein. Man verwendete nämlich in der Türkisch-

1) Vgl. auch unter .Nachträge" das Referat über die Studie Franz Erbans. 
2 ) D. R. P. Nr. 197 401, Chem. Ztg. Rep. 1908. S. 259. 
3) Amer. Patent Nr. 901905; Chem. Ztg. Rep. 1908, S. 626. Siehe auch Ka­

pitel .Stearin". 
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rotfiirberei zuerst nicht sulfurierte Üle, sondern sogenanntes Tournantöl, 
ein viel freie Fettsäuren enthaltendes Oliveniil, das mit weichem Schaf­
oder Kuhmist lmd einer Lösung von Kristallsoda zu einer grüngefärbten 
Emulsion verrührt wurde. mit der man das zu färbende Garn bei 30-50 o C 
imprägnierte. Das Garn blieb dann nach dem Auswinden auf Hanfen ge­
schichtet über Nacht liegen und wurde bei 60 ° C im Ofen getrocknet. 
Diese Operation wurde öfter wiederholt, vor dem Trocknen aber jedesmal 
erst mehrere Stunden lang an der Luft verhängt. Dann erfolgte das Aus­
langen mit Sodalösung von 0, 7 ° Be; das Garn wurde eingeweicht, aus­
gewunden, mehrere Stunden verhängt und bei 60 ° C getroblmet. Diese 
Operation wiederholte man ebenfalls mehrere Male und die Soda bildete 
dabei mit dem abgestreiften Öle eine weiße Emulsion (W eißbad). 

Der Auslaugungsprozeß sollte das beim Trocknen an der Luft nicht 
ver'.inderte Öl entfernen. Durch das Verhängen der geiilten Stoffe an der 
Luft wird das Öl jedenfalls in der Weise verändert, daß es mit der Ton­
erde eine unlösliche Verbindung einzugehen vermag. Nach dem Auslaugen 
wurde eine Nacht in Wasser von 50 ° C geweicht uncl gewaschen. Hierauf 
erfolgte weiter das Sumachieren oder Ga\lieren, Behandlung mit Gerb­
säure, das Alaunieren oder das Beizeu mit basisch-schwefelsaurer Tonerde 
(unter Zusatz von Zinnsalz), dann das Färben unter Zusatz von Kreide oder 
essigsaurem Kalk, ferner das Avivieren oder Schönen: Behandeln 4 Stunden 
bei 2 Atmosphären Druck mit Seifenlösung, dann das Rasieren: Behandeln 
bei 2 Atmosphären Druck mit Seifenlösung unter Zusatz von Zinnsalz. 

Die oben angegebene Behandlung mit Ölemulsion erfolgt noch heute 
bei dem auf Java ausgeübten Prozeß <ler Türkischrotfärberei 1); dort wird 
das gebleichte Gewebe mit einer Emulsion von einem Teil Rizinusöl imd 
einem Teil Arachisöl und Asche von Sambiholz getränkt. Diese Operation 
wird viermal ausgeführt, wobei man jedesmal an der Sonne trocknet. Das 
abwechselnde Tränken und Trocknen wird bis zum vollständigen V erbrauch 
der Emulsion fortgesetzt. Alsdann tränkt man noch 5 Tage mit der Lösun~ 
der Holzasche und wäscht. Unter dem Einfluß der Wärme und des Sonnen­
lichtes wird das Öl derartig verändert, daß das damit gebeizte Gewebe 
basische Anilinfarbstoffe und Metalloxyde in überraschender Weise auf sich 
niederzuschlagen vermag. 

Die Höchster Farbenfabriken bringen in der Musterkarte 413 folgende 
Vorschriften für Alt- und Neurot: 

I. Abkochen. 
2. Ölen: 

Altrot. 

A) Das geschleuderte Garn wird mit 100 g Tournantöl pro Liter 
Passierbrühe geölt. Letztere ist mit Pottasche auf 6 ° Be eingestellt. 
12 Stunden trocknen bei 65° C. 

1) Felix Driessen, Zur Kenntnis des alten Türkischrotprozesses, Lehnes 
Färberztg 1906, S. 387. 
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3. Ölen: 
B) Das trockene Garn ~ird mit 40 g Tournantül und 80 g 50pro­

zeutigen Türkischrotöles pro Liter Passierbrühe geölt. Letztere ist mit 
Pottasche auf 4 ° Be eingestellt. 

4. Ölen: 
C) Die Passierbrühe vom zweiten Passieren wird mit Wasser und 

Pottasche auf 3" Be eingestellt. 12 Stunden trocknen bei 65" C. 
fJ. Auslaugen: 

A) Das trockene Garn wird in Pottaschelösung von 'i." Be 3 Stunden 
bei 30" 0 eingelegt und geschleudert, getrocknet bei 65° 0. 

6. Auslaugen: 
B) Das trockene Garn wird 3 Stunden in 30" 0 warme~ Wasser ein­

gelegt, gewaschen und geschleudert. 
7. Sumachieren: Für 100 kg Garn 20 kg Sumach. Das Garn wird in rlie 

40" 0 warme Sumachlösung eingelegt und nach 6 Stunden geschleudert. 
8. Beizen: 4 kg eisenfreier schwefelsaurer 'l'onerde werden in 16 l \Va~ser 

gelöst, kalt mit 400 g kalzinierter Soda in 4 l H2 0 versetzt und die Lösung auf 
5° Be eingestellt. Das ausgeschleuäerte tannierte Garn passiert die 'l'onerdebeize. 
wird 24 Stunden in einen Bottich eingelegt und gut gewaschen. 

9. Färben: Man färbt mit 8°/0 Ali:r.arin, 20prozentig, unter Zusatl: \'Oll 10"/0 
essigsauren Kalkes von 18 ° Be (bei 6" Härte des Wassers) in einer Viertelstunde kalt, 
1'/2 Stunden bis zum Kochen und kocht eine halhe Stunde weiter, 

10. Avivieren: Man kocht im Avivierkessel 6 Stunden bei:! Atmosphären 
Druck 100 Pfund Garn mi~ 500 g (1 "iu) kalzinierter Soda, 500 g tl ",'0 ) Seife und 
100 g (0,2"/o) Zinnsalz. Für reibechtes Rot erfolgt ein zweites Avivieren. 

Alizarin-N eurot. 
1. Abkochen. ~eurot. 
2. Ölen: Das nasse geschleuderte Garn wird mit einer Türkiscnrotöllösung 

von 120-150 g 50prozentigen Türkischrotöles pro Liter Passierbrühe geölt und bei 
65° 0 12 Stunden getrocknet. 

3. Ölen wiederholen. 
4. Beizen: 4 kg eisenfreier schwefelsaurer Tonerde wer1len in 161 Wasser gelöst 

und kalt mit 450 g kalzinierter Soda, gelöst in 4 I Wasser, und 100 g Schlämm­
kreide versetzt. Nach Beendigung der Kohlensäureentwicklung wird mit 300 ccm 
50prozentiger Essigsäure versetzt und auf 8° Be eingestellt. Das trockene Garn 
wird durch die auf 30° 0 erwärmte Beize genommen, 3 Stunden in einen Bottich 
eingelegt, geschleudert und bei 40" 0 getrocknet. 

5. Fixieren: Das trockene Garn wird auf der Wanne eine halbe Stunde bei 
50° C in einer Flotte umgezogen, die pro Liter 5 g Schlemmkreirle oder 5 g Natrium­
phosphat enthält, dann gewaschen. 

6. Färben: Man färbt mit 8°/0 Alizarin, 20prozentig, unter Zusatz von 10"/o 
essigsauren Kalkes von 18° Be und 1 "/0 Tannin (bezogen auf das Alizarin) eine 
Viertelstunde kalt und in einer Stunde auf 70° C und farbt weiter eine halbe Stunde 
bei 70° C. 

7. Dämpfen: Man dämpft 2Stunden bei 2Atmosphären Druck. 
8. Seifen: Man seift auf der Wanne bei 60"0 mit 2 g Seife pro Liter. 

Besser kocht man eine Stunde im Rosierkessel (wie unter 10 bei Altrot beschrieben). 
d. h. bei 2 Atmosphären Druck mit 1 °,'0 Seife und 0,2°/0 Zinnsalz. 

Wie man aus den angeführten Vorschriften ersieht, sind die Verfahren 
zur Erzeugung von Türkischrot sehr umständlich. Wirklich reibechte und 
sehr waschechte Farben sind nur nach dem Altrotprozeß zu erzielen. 

32* 
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An Stelle dieser Vorschriften sind auch einfachere in Anwendung, wie z. B. 
die folgende'): Nach dem Abkochen wird in basisch-schwefelsaure Tonerdelösung 
(Bereitung wie oben) von 3° Be über Nacht eingelegt; dann geschleudert und nun 
durch ein 50° C warmes Bad, das auf 1001 Flotte 1 kg Kreide und 1/ 1 kg Wasser­
glas enthält, genommen. Es wird gewaschen und geschleudert. Man färbt zunächst 
kait in einem Bad, bestehend aus 80fo Alizarin (vom Garngewicht), 20prozentig, 
1 kg Türkischrotöl, 200 g Tannin, 700 g Leim, geht in einer Stunde auf 70° C 
und färbt eine halbe Stunde weiter bei dieser Temperatur. Waschen und Schleudern. 
~llidann wird geölt in einem Bade, das auf 20 1 1,5 kg Türkischrotöl, 200 g 
Ammoniak und 225 g Präpariersalz ( zinnsaures Natron) enthält. Die mit Öl getränkten, 
ausgewundenen Garne werden eine halbe Stunde schwach gedämpft, dann zweimal 
je drei Yiertelstunde)l im offenen Bade bei ca. 70° C mit 1,5 kg weißer Seife und 
200 g zinnsauren Natrons geseift. 

Hier ist das Ölen vor dem Beizen mit Tonerde weggelassen, und zwar 
absichtlich, da die Ansicht vertreten wird, daß die Präparation mit Öl vor 
dem Alaunieren ein speckiges Rot zur Folge habe. 

Zu erwähnen sind schließlich ·noch die Verfahren zum Färben der 
Baumwolle mit löslichen Alizarinverbindungen. Schlieper und Baum 2) 

behandeln die Stücke zunächst mit Natriumaluminat und trocknen 20 Mi­
nuten in feuchter, warmer Luft; die Stücke bleiben dann 12-36 Stunden 
in Haufen geschichtet liegen, werden gewaschen und eine halbe Stunde in 
einem lauwarmen Kreidebad behandelt, schwach gewaschen und bleiben wieder 
24 Stunden liegen. Diese Behandlung wird wiederholt, um die Beize in 
Calciumaluminat zu verwandeln. Alsdann wird gewaschen und gefärbt in 
einem Bade aus Alizarin und Kalkwasser bei 90-950 C. Zum Avivieren 
werden die Stücke in saurer Seüe geklotzt. Diese wird bereitet, indem 
man Rizinusöl verseift und dann mit der Hälfte der zur Abscheidung der 
gesamten Fettsäure n5Ügen Menge Salzsäure versetzt. Die imprägnierten 
Stiicke werden auf Trommeln getrocknet und bei niederem Druck gedämpft. 

Erban und SpechtS) klotzen in einem Bade, das enthält: 500 g 
Alizarin, 20prozentig, 2 I Wasser, 140 ccm Ammoniak, 240 ccm Tiirkisch­
mtöl, 75~80prozentig, 8 g zinnsauren Natrons. Nach der Passage wird in 
der warmen Hänge getrocknet und dann auf der Klotzmaschine durch ein 
Beizbad genommen aus 3100 ccm Wasser, 350 ccm Aluminiumazetat von 
10o Be, 85 ccm Calciumazetat von 21 oB~. Nlm wird in der warmen 
Hänge getrocknet, 2 Stu'nden bei l -2 Atmosphären gedämpft, geseift und 
gewaschen. Die Entwicklung des Farblackes erfolgt also hier durch das 
Dämpfen. Das Verfahren liefert sehr schöne, reine und vollkommen gleich­
mäßige Rosatöne. 

H. Schaeffer4) verwendete die in heißem Wasser leicht löslichen 
Alizarinborate, die durch Auflösung von 1 Teil trockenen Alizarins 

') Leipziger Monatsschr. f. Textilind. 1892, S. 23. 
1) Bull. de la Soc. ind. de Mulhouse 1884, S. 61. 
1) D. R. P. Nr. 54057; Chem. Ztg. 1893, S. 374. 
•) Dinglers polyt. Journ. 1897, Bd. 305, S. 41. 
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und 2 Teilen Borax in kochendem Wasser erhalten und durch Eindampfen 
bis zur Trockne in Pulverform isoliert werden können. Sie haben seiner­
zeit besonders in Amerika vielfach Eingang geflmden, da die Fasern von 
einer Lösung dieser Borate besser genetzt werden und so echtere und 
weniger abreibende Färbungen entstehen. Das Färben von Stückware ge­
staltet sich folgendermaßen: Das abgekochte und gebleichte Gewebe wird 
zunächst mit Türkischrotöl präpariert, dann auf einem Foulard, dessen Trog 
200-300 1 faßt, bei 70-75° C mit der Boratlösung imprägniert, so daß 
30 m in der Minute das Bad passieren. Das Färbebad enthält 2500 g 
Alizarinborat, gelöst in 50 1 heißen Wassers und 0,5 1 Türkischrotöl. Nach 
dem Färben wird auf einem zweiten Foulard gebeizt mit 60 l Aluminiumazetat 
von 10 o Be, 20 l Calciumazetat von 15 o Be, 4 l essigsauren Zinns von 
8 o Be, 100 l Wasser. Dann wird auf einer Roulettekufe gewaschen und 
die ganze Operation so oft wiederholt, bis die gewünschte Tiefe des Tones 
erreicht ist. Nach der letzten Passage durch das Beizbad wird nicht ge­
waschen, sondern durch eine Lösung von essigsaurem Zinn, 1/ 2°Be, gezogen, 
getrocknet, 2,5 Stunden mit einer Atmosphäre Druck gedämpft und unter 
Wasserglaszusatz geseift. 

Aus den mitgeteilten Verfahren geht hervor, in wie verschiedenartiger 
Weise das Türkischrotöl bei der Erzeugung des Farblackes verwendet wird. 

Damit ist indessen die Variationsmöglichkeit in der Reihenfolge und der 
Art der Operationen, wie sie zur Erzeugung des Rotlackes tatsächlich in 
Gebrauch sind, durchaus nicht erschöpft. Im allgemeinen kann man sagen, 
daß im Prinzip die Reihenfolge ist: Abkochen, Präparieren mit Türkisch­
roWl und Trocknen bei 60 ° C, Beizen mit Tonerdesalzen und Trocknen bei 
60 o C, Fixieren der Beize mit Kreide oder Natriumphosphat, Färben unter 
Zusatz von Kalksalzen, Avivieren mit Seife unter Zusatz von Zinn salz, Seifen. 

Über die Wirkung der einzelnen Operationen auf die Bildung des 
Farblackes sei noch folgendes angeführt 1): 

Ölen: Die Vorteile des Türkischrotöles gegenüber dem Tournantöl im 
Altrotverfahren bestehen im wesentlichen darin, daß ersteres in viel kürzerer 
Zeit durch Verhängen befestigt werden kann und keine langwierige Be­
handlung an der Luft erfordert. Nach dem Verhängen muß das nicht 
fixierte Öl entfernt werden; dazu dienen das Auslaugen mit Pottasche oder 
Sodalösung und das Einweichen. 

Sumachieren oder Gallieren: Durch die Behandlung mit Gerbsäure 
soll beim nachfolgenden Alaunen mehr Tonerde auf Clie Faser gebracht 
werden. tiber die Notwendigkeit des Gallierens ist man geteilter Ansicht. 

Alaunieren: Durch die Behandlung mit Tonerdesalzen wird die eine 
der zur Bildung des Farblackes notwendigen Metallbeizen, das Aluminium, 
in die Faser eingeführt; die zweite Metallbeize, das Calcium, wird erst 

1) Knecht, Rawson und Löwenthal, Handbuch der Färberei der Spinn­
rasem, 1895. 
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beim Färben selbst befestigt. Zuweilen setzt man dem Beizbade, öfter aber 
dem Färbbade, am häufigsten beim Schönen, ein wenig Zinnsalz oder essig­
saures Zinnoxydul zu, um ein feuriges Rot zu erzielen. 

Ausfärben: Die Anwesenheit von Kalksalzen ist beim Färben unent­
behrlich, da sich Alizarin und Tonerde nicht ohne Kalksalze vereinigen. 
Ist das Wasser weich, so setzt man Kreide oder essigsauren Kalk, zuweilen 
Zinnsalz zu. das sich sowohl an der Lackbildung beteilig·en mag als 
auch vorhandenes Eisenoxyd, das zur Bildung brauner Flecken Ver­
anlassung geben kann, reduzieren soll, so daß dieses nicht in den Lack 
unter Trübung und Abstumpfung des Rotlackes einzutreten vermag. Die 

Farblackbildung erfolgt im Farb bade. Färbt man nur bei 70 ° C, so ist znr 
Entwicklung der Farbe noch das Dämpfen unter Druck notwendig. 

Schönen: Das erste Seifen bezweckt die Entfernung derjenigen Ver­
unreinigungen, die durch die einzelnen Operationen auf die Faser gelangt 
sind; das zweite Schönen, uas RosierPn, et"folgt unter Zusatz von Zinn salz. 
Es bildet sieh aus der anwesenden Seife fettsaures Zinnoxydul, das 
den gebilueten Farblaek einhüllt, ohne sich chemisch mit ihm zu verbinden. 
Nebenbei ~oll da;; Zinnoxydul etwa von der Farbe aufgenommenes Eisen­
oxyd reduzieren, und das gebildete Zinnoxyd tritt in den Lack selbst ein 
wodurch letzterer feuriger nnd lebhafter wird. Eine andere Ansicht be­
streitet dep Eintritt des Zinns beim Schönen in den Farblack; der Zinn­
salzzusatz wirke nur im Beiz- und Färbebad auf die Lackbildtmg mit ein. 

Das Verhalten des Altrotfarblackes ist wesentlich verschieden von dem 

des Nenrotlackes. Für ganz echte Farben, die im Handel als reib-, mangel­
und bleichecht bezeiehnet werden, wird noch heute nach dem Altrot­
verfahren gearbeitet, während die weniger echten Farben, die im Handel 
als mangelecht erscheinen, nach dem Neurotverfahren erzeugt werden. Eine 
ausreichende wissenschaftliche Erklärung über die chemischen Vorgänge, 
die in den einzelnen Operationen, namentlich beim Altrotprozeß, auftreten; 

ist bis heute noeh nicht gegeben worden. 
Durch das Einweichen der Faser in der Ölemulsion, dem Trocknen 

an der Luft und in der Echthänge soll eine gleichmäßige Sättigung der 
Faser mit Ül stattfinden. Letzteres erfährt unter Einwirkung der Sonne, 
des Lichtes und der Wärme eine Veränderung unter Bildung einer Ver­
bindung, die von Liechti und Suida als Oxyoleinsäure bezeichnet 
worden ist. Diese vermag mit der Tonerde, dem Alizarin und Kalk und 
auch mit den bei~ Avivieren resp. Rasieren zugesetzten Zinnsalzen einen 

kompliziert zusammengesetzten Lack von großer Widerstandsfähigkeit gegen 
Licht, Chlor und alkalisch wirkende Lösungsmittel zu bilden. Die Ver­
hältnisse von Alizarin, Tonerde, Kalk und Fettsäuren, die im Farblack vor­
kommen , wechseln je nach der Methode, die beim Färben eingehalten 
wurde. In der Regel ist im Verhältnis zum Ka.lk und Alizarin ein großer 
Oberschuß von Tonerde vorhanden. Schlumberger, Rosenstiehl, 
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Liechti und Suidal) fanden, daß von mit; Tonerde gebeizter Baumwolle, wenn 
diese bei Anwesenheit von Catciumazetat mit Alizarin gefärbt wird, auf 
jedes Molekül .Mizarin ein Drittel Molekül Kalk aufgenommen wird, und daß 
sich die Zusammensetzung des Lackes in ungeseifter, alizarinrot gefärbter 
Baumwolle am besten durch die Formel 

A12Ca(C14H604)s(OH)2 

ausdr.iicken läßt. Die ausgesprochene Wirkung des Öles, der erzeugten 
Farbe Feuer und Echtheit zu verleihen, wird auf verschiedene Weise erklärt. 

Müller-Jakobs!) ist der Meinung, daß z. B. bei Verwendung von 
sulfuriertem Olivenöl zum Ölbeizen der Baumwolle das Türkischrotöl 30 °/0 

unzersetzten Glyzerides enthalten soHe, da gerade dem unzersetzten Öl inso­
fern eine besondere Bedeutung zukomme, als dieses in den Farblack ein­
trete, denselben umhülle und vor äußeren Einwirkungen (Reagenzien) 
schütze, der Farbe Glanz, Weichheit und Solidität erteilend. 

Gegenüber dieser rein physikalischen Theorie der Wirkung des Türkisch­
rotöles weist He n r i Sc h m i d S) darauf hin, daß sich die t:hemische Er­
klärungs weise leichter und natürlicher den Verhältnissen anpasse und, was 
Rizinusölpräparate anlangt, auch durch Versuche gestützt worden sei. 

Diese V ersuche wurden in einer der ersten Türkischrotfärbereien der 
Schweiz von M. Fi sc hli ausgeführt, allerdings nicht mit sulfuriertem Rizinusöl, 
sondern mit Natrium- und Ammoniumrizinat. Das erhaltene Rot entsprach 
in jeder Beziehung, in Schönheit und Solidität, dem auf gewöhnliche Weise 
hergestellten Rot. Die Anwesenheit von unverändertem Triglyzerid in der 
Ölbeize ist danach, wie auch Lochtin-1) durch Versuche nachwies, zur 
Bildung eines guten Farblackes nicht unbedingt erforderlich. Lochtin ist 
sogar der Meinung, daß das Türkischrotöl eine um so bessere Ölbeize dar­
stelle, je vollständiger die Zersetzung des Triglyzerids beim Sulfurieren 
~rfolgt. Die gebildeten Sulfosäuren der Türkischrotöle machen dabei das 
Ölbad beim Beizprozeß weniger schäumend als die reinen Rizinölseifen und 
verhindern, im Gegensatz zu den neutralen Rizinölseifen, infolge der sauren 
Wirkung der Türkischrotöle die Bildung des unangenehm matte und schmutzige 
Nuancen ergebenden Alkalializarates. Nach Lochtins Angaben tritt die 
Bildung dieses Alkalializarates namentlich bei der Präparation der Gewebe 
mit der Rizinusölseife leicht ein. Zwar ist diese Seife auch sehr dünnflüssig, 
bewirkt aber l>E>i der notwendigen Konzentration das den Beizprozeß störende 
Schäumen; diese Eigenschaften besitzen die sulfurierten Öle nicht. 

Die Bildung des Türkischrotlackes in Substanz, außerhalb der Faser, 
wurde von M. Fischli 5) verfolgt. Er versetzte Alkalirizinat mit Aluminium-

1) Mitteil. d. Tecbnol. Gewerbemuseums Wien 1886, S. 1. 
2) Dinglers polyt. Joum. 1884, Bd. 264, S. 384. 
3) Dinglers polyt. Joum. 1884, Bd. 264, S. 384. 
•) Dinglers polyt. Joum. 1890, Bd. 275, S. 594. 
5) Romens Joum. 1889, S. 118. 

Versuche 
VOD Fiscbli. 
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sulfat; der entstehende klebrige Niederschlag gerinnt bei weiterem Zusatz 
des Aluminiumsalzes. Durch Reinigung mit Alkohol und Äther erhielt er 
eine pulverförmige Masse der Formel 

~O(OHMClsHaa02)2 · 

Das in Wasser mit Alizarin erhitzte Aluminiumrizinoleat beginnt bei ca. 
40 o C den Farbstoff anzuziehen , schmilzt und nimmt dann , während 
die Temperatur auf 105 ° C steigt, ein prächtig rotes Aussehen an. Durch 
Kochen mit Seife wurde dieser Lack nicht verändert. 

Nach Schatz 1) kann die Entstehung des Rotlackes beim Altrotprozeß 
so erklärt werden, daß eine oder zwei W ertigkeiten des Aluminiums durcb 
ein oder zwei Alizarinradikale, die dritte Wertigkeit durch ein Oxyölsäure­
radikal gesättigt wird; es treten demnach beim Färben an die Stelle von einem 
oder zwei Oxyölsäureradikalen im oxyölsauren Aluminium, das sich auf der 
lfaser befindet, ein oder zwei Alizarinradikale, es entsteht also freie Oxyöl­
säure. Je dunkler die Farbentöne werden sollen, desto mehr alizarinoxy­
ölsaure Tonerde muß entstehen können. Da in dem oxyölsauren Aluminium· 
nur eine kleine Menge Tonerde enthalten ist, werden die durch die 
Ölemulsion auf die Faser gebrachten oxyölsauren Salze nicht genügend 
Tonerde finden, um einen tiefer gefärbten Lack bilden zu können. Es muß 
daher noch Tonerde in einer Form auf die Faser gebracht werden, die 
die beim Färben mit Alizarin nach Schatz freiwerdende Öxyölsäure zu 
binden vermag. Man eJTeicht dies durch Zugabe von essigsaurer Ton­
erde oder Alaun und Gerbsäure. Eigentümlicherweise ist bei einzelnen 
dieser älteren Erklärungen über die Bildung des Rotlackes, über den Ver­
bleib des Kalkes, der doch zur Bildung der Farbe absolut notwendig ist, 
nichts gesagt. Auch in der neueren Literatur ist dieser Punkt nicht be­
sonders berücksichtigt worden. Beim Neurotverfahren liegen die Verhält­
nisse, da ja hier nur neutrale sulfurierte Rizinusöle oder Rizinoleate des 
Natrons oder Ammoniaks in Anwendung kommen, wohl etwas anders. Das 
mit Natronlauge oder Ammoniak neutralisierte Öl spaltet beim Erwärmen 
leicht Schwefelsäure ab, unter Bildung von Schwefelsauren Natron und· 
Rizinölsäure. Diese polymerisiert sich sehr leicht und kondensiert sich 
mit nicht zersetzter Sulfosäure zu komplizierten Körpern, die mit Tonerde, 
Alizarin und Kalk Lacke von sehr verwickelter Konstit.ntion bilden werden. 
Je fester die Ölbeize mit der Faser verbunden ist und dies wird durch 
den Zersetzungsprozeß beim Trocknen der Ölbeize und durch die wieder­
holte gleichartige Behandlung der Faser mit der Ölbeize herbeigeführt 
desto echter wird der entsprechende Farblack, wobei wohl den auf das eigent­
liche Färben folgenden Operationen eine wesentliche Mitwirkung zuzusprechen 
ist. Es ist ferner der sogenannte Auslaugungsprozeß nach dem Ölen für 
die Waschechtheit der Färbung von erheblichem Einfluß. 

1) Dinglers polyt. Journ., Bd. 247, S. 38. 
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Eine Ölbeize wird zweifellos eine um so intensivere Wirkung auf die 
zu bindenden Körper: Alizarin, Tonerde, Kalk und Zinnoxyd, auszuiiben · 
vermögen, je mehr Hydroxylgruppen im Ölmolekül enthalten sind. 

Soviel bis jetzt aus der Literatur bekannt geworden ist, hat man das 
Tonerdebindungsvermögen sulfurierter Öle noch nicht quantitativ verfolgt. 
Es läßt sich aber daraus zweifellos ein Anhaltspunkt gewinnen, nach dem 
man den Wert dieser Öle für die Alizarinrotfärberei bemessen kann. Es 
ist mehr als wahrscheinlich, daß zwei Türkischrotölpräparate von gleichem 
Gesamtfettgehalt, aber abweichendem Tonerdebindungsvermögen bei in 
gleicher Weise durchgeführten Färbeoperationen Farblacke von verschiedenen 
Eigenschaft·en geben werden. 

Diese Bestimmung wurde von Herbig 1) an zwei sulfurierten Ölen von 
740/0 und 52°/0 Fettgehalt durchgeführt. Es wurden gebunden 1mter 
Verwendung verschieden großer Ölmengen bei dem Öl mit 7 4 °/0 Gesamt­
fett: 2,60°/0 und 2,57°/0 Al20 8 , bei dem anderen Öl in vier Versuchen: 
2,520fo, 2,540fo, 2,430fo und 2,21 Ofo Al203 • 

Stellt man beide Öle auf gleichen .Fettgehalt ein, so absorbiert das 
Öl mit 52°/0 Gesamtfett 3,46°/0 Al208 , das mit 74°/0 Gesamtfett nur 
2,58°/0 Al20 3 • Die nach dem Neurotverfahren der Höchster Farben­
fabriken hergestellten Ausfärbungen zeigten in den Farbennuancen we~ent­
liche Unterschiede. 

Die Bestimmung des Tonerdebindungsvermögens erfolgt, indem man das genau 
gewogene Öl in einem Göckelschen Maßkolben von 250 ccm löst, auf 60° C er­
wärmt und nun aus einer Göckelschen Bürette unter lebhaftem Schütteln ein 
genau gemessenes Volumen einer Alaunlösung, deren Gehalt an Al2Ü3 zuvor genau 
bestimmt worden ist, i!D fiberschuß zugibt. Die Mischung wh·d öfter bis zum 
völligen Erkalten geschüttelt, aufgefüllt und filtriert. Von dem klaren Filtrate wird 
in einem aliquoten Teil die Tonerde gewichtsanalytisch oder titrimetrisch nach dem 
Verfahren von Merz 1) ermittelt. Man versetzt die zu titrierende tonerdehaltige, 
neutrale Flüssigkeit mit 3-4 Tropfen Korallin und gibt Natronlauge zu bis zur 
beginnenden Rotfärbung, kocht und gibt weiter so lange Laug_e tropfenweise zu, 
bis die Rötung beim Kochen nicht wieder verschwindet. Das Verfahren gi':lt, wie 
die wiederholte Prüfung an reiner Alaunlösung und anderen Tonerdesalzen gezeigt 
hat, mit dem gewichtsanalytischen Verfahren gut übereinstimmende Zahlen. 

B) Anwendung der sulfurierten Öle auf anderen Gebieten der Färberei. 

1. Einige basische Farbstoffe, wie Rhodamin B, G und 6 G, Auramin usw., 
geben auf mit Ölbeize präparierter Baumwolle Färbungen von großer Schön­
heit. Die ältere Methode, Beizen tnit Türkischrotöl und essigsaurer Ton­
erde, ist zwar umständlicher, wird aber noch heute benutzt, weil das Ver­
fahren viel Ähnlichkeit tnit der Präparation beim Türkischrotprozeß hat. 
Die Garne werden in einer Mischung von 1 Teil Türkischrotöl und 
9 Teilen Wasser imprägniert, getrocknet und dann durch essigsaure Ton-

1) Nicht veröffentlichte Versuche des Verfassers. 
2) Dinglers polyt. Journ., Bd. 220, S. 229. 
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erde von 5° Be genommen. Nach dem Abwinden und Egalisieren wird 
getrocknet. Je 50 Pfund des so gebeizten Garnes werden eine halbe Stunde 
bei 45 ° C in 4 kg Schlemmkreide auf 3.50 l Wasser umgezogen, geschleudert 
und ohne zu trocknen, in gleicherWeise wie angegeben, mit Türkischrotöl und 
e~sigsaurer Tonerde und Kreide noch zweimal behandelt und dann ausgefärbt. 

Nach neueren vereinfachten Verfahren wird eine Lösung von 1 Teil 
Türkischrotöl in 2 Teilen Wasser bereitet. Mit dieser wird das gebleichte 
trockene Garn imprägniert, ansgerungen, egalisiert und bei mäßiger Tem­
peratur vollständig getrocknet. Die Beiznng· wird ein zweites und drittes 
Mal wiederholt, wenn man völlig egale und sehr volle Nuancen erhalten 
will. Die Ansfärbung erfolgt dreiviertel Stunden in kurzer kalter Flotte 
(100 engl. Pfund auf 700 1 Wasser), wobei man die Farbstofflösung auf 
zweimal in Zwischenzeiten von 20' zusetzt. 

2. lnfolge der hohen Benetzungsfähigkeit finden die sulfurierten Öle auch 
als Farbbadzusätze Verwendung beim Färben mit substantiven Beizen- und 
Schwefelfarbstoffen, zum Avivieren (Weichmachen) der Baumwollfärbungen, 
ferner beim Färben mit sauren Wollfarbstoffen und zum Avivieren der 
W ollfärbungen, endlich beim Färben von Baumwolle auf Färbeapparaten. 

Allerdings eignen sich für die angeführten Zwecke durchaus nicht alle 
Präparate, da die gewöhnlichen Türkischrotöle mit den im Wasser enthaltenen 
Kalk- bzw. Magnesiasalzen Fällungen geben, die zu mangelhaften Aus­
färbungen Anlaß geben können. Besondere Erwähnung verdient hier die 
Monopolseife und das Monopolseifenöl der Firma Stockhausen & Traiser, 
die bei hartem Wasser keine Fällung mit den obengenannten Salzen zu bilden 
vermögen. Man erreicht durch Zugabe von 1/ 2-10/0 vom Warengewicht zur 
Farbflotte ein gleichmäßiges Aufziehen der Farbstoffe auch bei hartem Wasser, 
ein besseres Ausziehen der Flotte, gute Durchfärbung, erhöhten Glanz der 
Färbungen und reinere Nuancen; namentlich wird auch das unangenehme 
Bronzieren der Schwefelfarben Yermieden. Für die Färbungen mit sauren 
Wollfarbstoffen eignet sich ~Ionopolseife deshalb besonders, weil dieses Prä­
parat durch nicht zu große Mengen verdünnter Säuren nicht zersetzt win,. 

Wichtig für ein gleichmäßiges Durchfärben des zu färbenden Materials 
ist der Zusatz von Türkischrotöl beim Färben auf Färbeapparaten. Infolge 
der großen N etzungsfähigl\eit der mit dem Öl versetzten Farbflotte wird 
das Farbgut, was namentlich bei gewickeltem Material (Kopse) oft Schwierig­
keiten bereitet, gut und gleichmäßig von der Flotte genetzt. Zu bemerken 
ist, daß bei nicht zu harten Wässern auch die gewöhnlichen Türkischrotöle 
denselben Effekt geben. Von den zahlreichen Verwendungsarten der Monopol­
seife unddes Monopolseifenöls, die in einer vonder Firma Stockhausen 
und Traiser in Krefeld versendeten Broschüre aufgeführt siOO, ist hier noch 
die zum Avivieren (Weiclunachen) der Baumwoll- und Wollfärbungen an­
zuführen. Zur Avivage der Färbungen setzt man der Flotte 1-2°/0 vom 
Warengewicht Monopolseife zu und zieht bei 30-40° C 10-20 Minuten 
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um. Durch diese Nachbehandlung wird der Griff weich und die Färbungen 
erscheinen tiefer und schöner. 

Das gilt namentlich für manche Schwefelfarben, bei deren Verwendung 
das Material hart und dicht erscheint, so daß dann die :J!'lotte in der 
Appretur schlecht aufgenommen wird. Auch für die Nachbehandlung der 
Anilinschwarzfärbungen werden Monopolseife und das Monopolseifenöl emp­
fohlen, 11m der Ware einen vollen, weichen Griff zu verleihen und den 
Farbton zu vertiefen. Die so behandelte Ware bleibt geruchlos und lager­
beständig und es dringt kein Fett durch das Einschlagpapier, was besonders 
für Strwnpfwaren und Trikotagen von Bedeutung ist, während nach den 
Angaben der erwähnten Firma gewöhnliche Türkischrotöle diese Vorzüge 
nicht besitzen sollen. 

3. Auch für die Beschwerung der Baumwolle, die in der Regel 
mit Bitter- oder Glaubersalz erfolgt, ist die Monopolseife vorgeschlagen 
worden. Durch die Beschwerung mit diesen Salzen wird die Faser hart 
11nd spröde, bei Zusatz von Monopolseife kann aber trotz der Beschwerung 
bis zu 40°/0 ein schöner weicher Griff der Ware erzielt werden. 

Man versetzt für 1 l Wasser 300 g Bittersalz und 3-5 g Monopol­
seife, hantiert die Ware ca. 20-30 Minuten bei 40-45 ° C, windet aus 
und trocknet. l\lit Schwefelschwarz gefärbte Ware wird nach dieser He­
schwerung auch in der Farbnuance tiefer und voller. 

4. Nach den Angaben der Badischen Anilin- und Sodafabrik 1) 

kann man Indigofärbungen auf Pflanzenfasern durch Türkischrotölnachbe­
handlung in der Chlor- und Waschechtheit wesentlich verbessern, indem 
man die Färbung mit dem Öl allein oder mehrere Male mit darauffolgender 
bzw. dazwischenliegender Trocknung oder unter Mitverwendung von Tonerde­
salzen gemäß den bei Türkischrotfärbungen gebräuchlichen Beizverfahren 
p1·äpariert. Jedenfalls wird hier durch die Auflagerung einer Schicht von 
rizinölsaurer Tonerde die Farbe selbst mit einer Schutzhülle versehen. die 
die Erhöhung der Echtheit in der angegebenen Richtung verursacht. 

Diese Beobachtung ist iibrigens noch insofern von Interesse, als die 
früher erwähnte physikalische Theorie, die als Ursache fiir die Echtheit 
des Türkischrotlackes eine Umhüllung der Farbe durch fettsaure Tonerde 
anführte, hierdurch eine Bestätigung erfahren hat. 

5. Fast dieselbe Bedeutung wie in der Türkischrotfärberei haben die 
Türkischrotöle, was die Wirkung des Öles auf die erzeugte Färbung und 
den Umfang des Verbrauches anbetrifft, in der Färberei mit den auf der 
Faser entwickelbaren Farbstoffen erlangt. 

Das Türkischrotöl wird hier der sogenannten Grundierungsflotte, 
l;lestehend aus einer Auflösung von ß-Naphthol in Natronlauge, zugesetzt. 
~Ian verwendet pro Kilogramm Ware bzw. auf 10 l Flotte 11/2 Molekül 
ß-Naphthol = 225 g, 11/2 Molekül und 1/3 Molekül Ätznatron = 73 g und 

') D. R. P. Nr. 140191; Chem. Ind. 1903, S. 237. 
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etwas über das Vierfache des ,8-Naphthols an neutralem NatrontürkischrotöL 
Mit dieser Lösung wird das Garn bzw. Gewebe gründlich getränkt, 
ausgewunden und bei ca. 60 o C getrocknet und hierauf in die mit essig­
saurem Natron neutralisierte Lösung eines diazetierten Amins: Paranitranilin, 
tX-Naphthylamin, Chloranisidin, Dianisidin, Benzidin, Tolidin usw. eingetaucht, 
wobei dann der entsprechende Oxyazofarbstoff auf der Faser entsteht. End­
lich wird gespült und bei 60 ° C griindlich geseift. 

Statt des ,8-Naphthols wird jetzt das Naphthol R-Höchst genommen, 
das ca. 5,90/0 des Natronsalzes der Naphtholmonosulfosäure F. 

(C10H60NaS03Na) 

enthält und ein wesentlich blaustichigeres Rot liefert als das ,8-Naphtol 
an sich. Dieselbe Verbindung wird von der Firma Leopold Cassella als 
Nnanciersalz in den Handel gebracht. Wichtig ist, daß zur Grundierung, 
namentlich in der Gamfärberei, möglichst Natrontiirkischrotöle und nicht 
Ammoniaköle genommen werden, da durch die alkalische Wirkung des 
Naphtholnatriums das Ammoniaköl unter Entwicklung von Ammoniak und 
Bildung freien Naphthols in Natronöl verwandelt wird. Dieses freie ß-Naphthol 
soll dann Veranlassung zu gelben, streifigen und unegalen Färbungen geben. 

Die Wirkung der Türkischrotöle bei der Erzeugung dieser Farben ist 
ganz auffällig. Beim Pararot ist z. B. die Nuance ohne Ölzusatz gelb­
stichig und matt, mit Öl in der Grundierung dagegen feurig. blaustichig 
und dem Türkischrot sehr ähnlich, dem ja das Pararot große Konkurren:z: 
bereitet hat. Auch die Steigerung der Lichtechtheit wird durch den 
Ölzusatz bewirkt. Man hat deshalb bei der Entstehung des Farbstoffes 
eine Lackbildung angenommen 1). Für diese spricht ferner die echte Braun­
färbung, die bei Behandlung der Paranitranilinrotfärbung mit Kupfersalzen 
erhalten wird. Auch beim Dianisidinblau tritt die Wirkung der Öle gan:z: 
bedeutend zutage. Die Farbe ist hier direkt abhängig von der Natur des 
Öles, indem das gewöhnliche Türkischrotöl rotstichige, rizinusölsaures Ammon 
grfinstichige und die desulfurierte Oxyölsäure (wohl Oxystearinsäure?) noch 
vollere und grünere Töne liefern. Auf die fertig entwickelte Farbe übt 
eine nachträgliche Behandlung mit Türkischrotöl keine Veränderung aus. 
Die Einwirkung des Öles auf das ß-Naphthol findet bereits während des 
Trocknefis der Grundierung statt; ohne Öl präparierte Stoffe werden durch 
Oxydation leicht braun, während geölte Gewebe auch nach Wochen noch 
nahezu unverändert sind 2). 

Ed. Justin-Mueller 8) erhielt bei Vergleichsversuchen unter Zusatz 
von Rizinoleat zur Grundierung ein Rot, das in fließendem Wasser wenig 
nachläßt, dessen Farbe feurig und blaustichig ist und das beim trockenen 

1) P. Wolff, Färberztg. 1898, S. 41. 
1) ~,um Grundieren nimmt man beim oc- N aphthylaminbordeaux bedeutend 

weniger 01. 
3) Fä.rberztg. 1906, S. 202. 
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Reiben wenig abgibt, dagegen ohne Rizipoleat ein Rot, das nicht waschecht 
ist, trübe und gelbstichige Nuancen zeigt und beim Reiben stark nachläßt. 
Mueller hält die entstandenen Verbindungen zwischen Fettkörper und Azo­
farbstoff für kolloidaler Natur. Diese werden von der kolloiden Faser zum 

Teil absorbiert, zum Teil durch Adhäsion festgehalten. Erzeugt man Pararot 
in Lösung, so beobachtet man bei Gegenwart von Fettkörpern, daß sich 
bei Zugabe der gewöhnlichen Menge von Natriumrizinat zur Naphthollösung 
ein sich zusammenziehender Niederschlag bildet, der röter und blilulicher 
ist als ohne Rizinoleat. 

Schwalbe und Hiemenzt) erklären die Wirkung der Ölbeize als 

kuppelungs erzögernd. Ohne Ölbeize entstehen nur ziegelrote Töne, wie 
sie beim Zusammenbringen von ß-Naphthollösung mit mineralsaurer, z. B. 
salzsaurer Diazolösung beobachtet werden können. Mit essigsaurer Diazo­
lösung dagegen entsteht eine blaustichige Färbung; da die essigsauren Diazo­
lösungen langsamer kuppeln rus mineralsaure, schließen die Verfasser aus 
dem entstehenden Blaustich bei Zusatz der Ölbeize auf eine Kuppelungs­
verzögerung. Der Einfluß der fettsauren Salze auf die Nuance der Färbung 
bei Zusatz zur Naphtholpräparation gibt sich in folgender Reihe von den 
gelbstichigen zu den blaustichigen Tönen verlaufend zu erkennen: Marseiller 
Seife, Monopolseife, Türkischrotöl, Rizinusölnatronseife und Rizinusölammon­
seife (Paraseife P. N., Höchst). 

Für die Erklärung der Wirkung der Türkischrotöle bei der Erzeugung 
der Azofarbstoffe auf der Faser ist eine Beobachtung von Friedrich 
Reisz2) von besonderem Interesse. ß-Naphthol ist in reinen und sulfu­
rierten Oxyölsäuren löslich. Die öligen Lösungen werden vom Wasser nicht 
aufgenommen sondern geben erst bei Ammoniakzusatz klare Lösungen. 
Letztere, die das ß-Naphthol ohne Zweifel in freiem Zustande enthalten, 
eignen sich vorzüglich zur Hervorbringung der unlöslichen Oxyazofarbstoffe 
auf tierischer Faser. Die erzielten Färbungen sind nach den Angaben von 
Reiß nicht nur intensiver und schöner, sondern auch seifenechter als die 
mit ,8-Naphtholnatrium auf Baumwolle gewonnenen. Dabei ist es unnötig, 
die grundierte Wolle vor der Entwicklung zu trocknen, ja man soll sogar 
nach dem Grundieren leicht spülen. Man behandelt die Wolle kalt oder 
bei 40-45° C in einem verdünnten, etwa 1/ 2-1°/0 Naphthol enthaltenden 
A.mmoniakseifenbad, z. B. des Türkischrotöles, schleudert und entwickelt 
direkt in der essigsauren Diazolösung, spült und seift bei 40-45 o C. 

6_ Zum Schluß dieses Abschnittes sei noch einer besonderen Eigen­
schaft der Natrontürkischrotöle gedacht. Naeh einem Patent der Höchster 
Farbenfabriken3) wiro die Ätzwirkung des Hydrosulfits N. Ji'. konzentriert, 
durch Zusatz von Natrontürkischrotöl bei Weiß- und Buntätzen von Naph-

1) Zeitschr. f. Farbenind. 1906, S. 106. 
1 ) Fä.rbe1·ztg. 1901, S. 17. 
3) Fä.rberztg. 1906, S. 163. 
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thylaminbordeaux beträchtlich gesteigert. Höchst bringt ein Präparat Ru­
dogen M. L. B., eine rötlichbraune Flüssigkeit, in den Handel, die die 
Ätzwirkung der aus Hydrosulfit N. F. konzentriert, bereiteten Ätzfarb~ 
befördert. Außer Rodogen haben nun auch Natrontürkischrotöl und Natrium­
pyrophosphat den gleichen Erfolg. Zur Entfaltung der Reduktionskraft ist 
ein verlängertes Dämpfen erforderlich. Die Weißätze setzt sich zusammen 
aus: 400 g Weizenstärke-Tragantverdickung, 50 g Natronrotöl; 50prozentig, 
500 g Hydrosulfitverdickung N. F. G., 6 g Ultramarin und 44 g Wasser. 

li. Anwendung sulfurierter Öle in der Appretur, Bleicherei 
und Schlichterei. 

Die Verwendung der Türkischrotöle zu diesen Operationen beruht im 
wesentlichen auf der stark netzenden Eigenschaft der mit den Ölen versetzten 
Flotte und auf der Erteilung eines weichen Griffes in der Appretur. Auch 
hier werden der Monopolseife besonders hervorragende Eigenschaften YOr 
den übrigen Türkischrotölen zugesprochen. 

Während die Monopolseife in bezug auf das Netzungsvermögen den 
übrigen Ölen gleichgestellt werden muß, zeigt sie in ihrem Verhalten gegen­
über Kalk und Magnesiasalzen, mit denen die anderen Öle Trübungen und 
Ausscheidungen von Kalk- bzw. Magnesiasalzen geben, eine Eigenschaft, 
die besonders für Appreturzwecke von große~ Wichtigkeit ist. Die Monopol­
seife bildet - hier unterscheidet sie sich nach Versuchen Herbigs von 
anderen, ebenso hochprozentigen Fabrikaten andet·er Firmen ganz auffällig -
mit dem in der Appretur viel verwendeten Bittersalz (MgS04 ) keine käsige 
Ausscheidung, sondern eine Emulsion, die sehr leicht in das Innere der 
Ware einzudringen vermag, während sich die mit anderen Ölen eintreten­
den Magnesiasalzabscheidung'en auf der Ware ablagern und dadurch die 
Appretur fehlerhaft gestalten können. 

Von Monopolseife sollen pro Kilo Appreturmasse genügen fiir: 
Wollappretur: 1-1,5 g-; Baumwoll- und Leinenappretur 3-6 g, für 

Plüsch-, Samt-, Seiden- und Halbseidenappretur 2-3 g. Besonders ist hier 
die Bittersalz-, Dextrin- oder Kartoffelstärkeappretur zu erwähnen. Dextrin 
und Bittersalz werden jedes für sich gelöst, die Lösungen auf 40-50° C 
abgekühlt und dann zusammengerührt Dazu gibt man in wenig Wasser gelöste 
Monopolseife und verrührt das Ganze noch etwa 10 Minuten lang. 

Für Buntgewebe, Blaudruck, Blauleinen, Flanelle, Velvets, Plüsche, 
Trikotagen, Halbseide und Halbwolle werden folgende Vorschriften gegeben: 

Buntgewebe: pro Kilo Appretur 150-200 g Dextrin, 150-200 g 
Bittersalz, 3-10 g Monopol seife. 

Blaudruck und Futterstoffe: 50 g Kartoffelstärke, 50 g Bittersalz, 
3 -10 g Monopolseife. 

Matratzenstoffe, G-lanzappret pro 100 1 I!1otte: 7,5 kg löslicher 
Stärke, 5 kg Sirup, 200 g Paraffin, 200 g Kokosfett, 1 kg Monopolseife, 
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100-200 g Chlorzink. Stärke und Sirup werden für sich gelöst. Die 
Monopolseife wird in einem Liter Wasser geschmolzen, dann rührt man die 
l!'ette hinein und gießt die ganze Mischung in die Flotte. 

Matratzenstoffe, Stumpfappret: 15 kg Dextrin, 20 kg Bittersalz, 
5 kg Glykose, 1 kg ~1onopolseife, 1 kg Talg, 200 g Chlorzink ~uf 100 1 Flotte. 

Matratzendrelle, Glanzappret: 9 kg löslicher Stärke, 5 kg Sirup, 
1 kg Paraffin, 1/2 kg :Monopolseife, 200 g Chlorzink. 

Matratzendrelle, Stumpfappret: 8 kg Kartoffelstärke, 5 kg Sirup, 
1'~ kg Monopolseife, 200 g Chlorzink pro 100 1 Appretmflotte. Die Vorteile 
der Monopolseire in der Appretur bestehen nach den Angaben der Firma 
in folgenden : 

1. Klare, leuchtende Farben, .Keine trüben Stücke, keine Fle<?ke; 
2. angenehmer natürlicher Griff, selbst bei hohet· Beschwerung; 
3. Geruchlosig·kei t der appretierten Ware anch nach langem Lagern ; 
4. höchste Ausgiebigkeit. 

Bei Verwendung der Monopolseife i.n der Appretur soll besonders 
beachtet werden, die Seife in etwa der gleichen Menge Wasser zu schmelzen. 
Vor Zugabe der Seife zur Appretur- und zur Schlichtmasse soll man 
10 Teile der konzentrierten Lösung mit 100 Teilen Wasser verdünnen. 

Bei Versuchen mit anderen Tiirkischrotölpräparaten, z. B. mit dem 
Universalöl von Dr. Schmitz in Heerrlt a. Rh. und mit dem Turkonöl der 
Firma Buch und Landauer in Berlin, wurden mit den nachfolgenden 
Appreturen übrigens auch sehr befriedigende Resultate erhalten. Man darf 
also der Monopolseife noch nicht das Monopol auf diesem Gebiete zusprechen. 

Halbwolle: Für 10 I Appreturflotte 600 g Leim, 50 g Tm·konöl. 
Wolle: Für 10 I Flotte 

a) 1j2 1 Turkonöl; 
b) 200 g Dextrin, 200 g Leim, 200 g MgS04 , 200 g Universalöl 

von Schmitz, 50prozentig; 
c) 200 g Stärke, 150 g Gummi, 200 g Dextrin, 200 g Turkonöl; 
d) 200 g Dextrin, 200 g Leim, 200 g MgS04 , 200 g TurkonöL 

Der Zusatz der sulfurierten Öle zur Bleichflotte bewirkt, daß die 
Bleichflüssigkeit die Ware gleichmäßig durchdringt und dadurch eine inten­
sivere Bleichwirkung auszuüben vermag. Man setzt von der Monopolseife 
3/ 4-1 g pro Liter Flotte zu. In der Schlichterei bewirkt der Zusatz der 
Türkischrotöle zur Schlichtmasse ebenfalls einen weichen und vollen Griff. 
Bei Verwendung der )lonopolseife als Zusatz zum Schlichtfett ist eine 
besondcf8 hohe Beschwcrung möglich. 

Produktion und Handel. 

Die .Pro du k t i o n der Industriestaaten an WOllspickmitteln und Tür­
kischrotölen läßt sich kaum einschätzen. Auch über den Außenhandel 
mit diesen Produkten sind richtige Ziffern nicht so leicht beschaffLa1·, 
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weil über diese Pr'clparate keine gesonderten statistischen Aufzeichnungen 
gepflogen werden. 

Nur über Türkischrotöl liegen in einigen Staaten die Ein- und Ausfuhr­
ziffern vor, von denen wir die für Deutschland anführen möchten. 

Die Einfuhr Deutschlands von türkischrotähnlichen Produkten betrug 

Menge in Wert 
Doppelzentnern in Mark 

1900 4085 131000 
1904 7753 395000 
1905 5819 285000 
1907 1958 75000 

welche Werte von denen der Ausfuhr allerdings bei weitem übertroffen 
werden. Ausgeführt wurden nämlich 

Menge in Wert 
Doppelzentnern in Mark 

1900 12936 492000 
1904 18805 658000 
1905 20360 672000 
1906 22252 890000 



Zehntes Kapitel. 

Die Stearinfabrikation. 

Allgemeines. 

Unter "Stearin" versteht man im Handel die festen, aus Tier- und 
Pflanzenfetten gewonnenen, gereinigten Fettsäuren, die hauptsächlich aus 
Stearin- und Palmitinsäure bestehen, aber auch Oxystearinsäure, Isoölsäure, 
Stearolakton lmd ähnliche Verbindungen enthalten können. Die besser ge­
wählte Bezeichnung "technische Stearinsäure" ist für dieses Produkt 
sehr wenig gebräuchlich, obwohl sie mehr am Platze wäre und die sich 
mitunter einstellenden Unklarheiten, die bei dem gleichzeitigen Gebrauch des 
Wortes "Stearin" für feste Fettsäuren sowie für das Triglyzerid der 
Stearinsäure (Tristearin) entstehen, vermeiden würde. 

Bei der Gewinnung von Stearin erhält man technische Ölsäure und 
Glyzerin als Nebenprodukte; mit den Stearinfabriken ist in der Regel 
eine Kerzengießerei in Y erbindung, weil man rlas Stearin vor allem als 
Kerzenmaterial verwendet. 

Haupt- und 
Neben­

produkte 
der Stearin­

industrie. 

Das Wesen der Stearingewinnung kann durch nachstehendes, ganz Fabrika· 
tions-allgemein gehaltenes Schema veranschaulicht werden: sehema. 

Glyzerin 

Tier- und Pflanzenfette 

(Glyxeride der Fettsäu.t·en} 

werden gespalten in: 

....... 
Fettsäuren (Gemenge fester und flüssiget"), 

die man trennt in: 
.......... --....-""' ........ -- .......... __ _ 

~~­

Feste Fettsäuren 
Technische Stem"insäu.re 

(Stearin) 

~ 
Flüssige Fettsäuren 

Technische Ölsäure 
(Olein, Elain). 

Die technische Durchführung dieses scheinbar so einfachen Fabrikations­
schemas erfordert einen ziemlich umständlichen Fabrikationsgang und läßt 

Hefter, Technologie der Fette. Ill. 33 
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so viele Ausführungsmethoden zu, daß die Stearinindustrie von allen Zweigen 
der Fettverarbeitung als der vom chemischen und wohl auch vom maschi­
nellen Standpunkt aus interessanteste bezeichnet werden kann. 

Der verminderte Verbrauch von Stearinkerzen (Überhandnehmen der 
Gas- und elektrischen Beleuchtlmg, Verbreitung der billigeren Paraffinkerzen) 
hat einen unverkennbaren wirtschaftlichen Rückgang der Stearinindustrie 
gezeitigt. 

Dafür haben aber der immer größer werdende Konsum von Glyzerin 
(Dynamitindustrie, verschiedene technische VP.rwendungen) und die sich fort­
laufend lebhafter gestaltende Nachfrage nach Fettsäuren (Karbonatverseifung) 
wenigstens der ersten Phase der Stearinfabrikation - der Spaltung der 
Fette in Glyzerin und Fettsäure - eine weite Ausdehnungsmöglichkeit 
gesichert. Sogenannte Fettspaltungsanbigen sind heute nicht nur in 
vielen Seilenfabriken zu finden, sondern auch als vollkommen selbständige 
Betriebe geschaffen worden. Sie verarbeiten die Fette nicht, wie die 
Stearinerien, zu Stearin, technischer Ölsäure und Glyzerin, sondern be­
schränken sich auf die Trennung der Neutralfette in Glyzerin und Fett­
säure und geben diese beiden Produkte an Glyzerinraffinerien und Seifen­
siedereien weiter. 

Entwicklungsgeschichte der Steari:ninat.Uitrie. 

Den Grundstein zur Stearinfabrikation legte ChevreuP) durch seine 
klassischen Untersuchungen über die Zusammensetzung der Fette, welchen 
Arbeiten allerdings schon die Entdeckung des Glyzerins durch Scheele 11) 

im Jahre 1783 und die Arbeiten von BraconnetS) vorausgegangen waren. 
Zwei Jahre nach der Veröffentlichung der denkwürdigen Untersuchungen 
Chevreuls ging dieser im Verein mit seinem Kollegen Gay-Lussac 
daran, seine Studien praktisch zu verwerten, und zwar ließen sich die 
beiden Forscher ein Verfahren4) patentieren, wonach die aus den Fetten 
abgeschiedenen Fettsäuren als Kerzenmaterial verwendet werden sollten. 

Lesen wir heute jene Patentschrift Chevreuls, so müssen wir über· 
die wahrhaft prophetische Gabe dieses Mannes staunen; alle die späteren 
Vervollkommnungen, die die Stearinfabrikation im Laufe der Jahre erfahren 
hat, finden sich hier schon zum Teile direkt angedeutet, zum Teile vor-· 
geahnt. Das Originalpatent Chevreuls bildet andrerseits ein höchst inter­
essantes und lehrreiches Zeugnis dafür, daß der Weg von der wissenschaft-

1) Recherehes chimiques sur les corps gras d'origine animale, Paris 1823. 
2) De natura saccharina peculiari oleorum expressorum et pinguedinum 1783. 
3) Bracbnnet verdanken wir rlie Kenntnis, daß sich Fette in feste und 

flüssige Bestandteile (Stearin und Olein) trennen lassen. 
') Das englische Patent (Nr. 5183 v. 9. Juni 1825) hat Gay -L ussac durch 

seinen Agenten Moses Poole nehmen lassen. - Vergleiche Register of Arts 
and Sciences, ':Bd. 3, S. 274, und Engineers' and Mechanics Encyclopae­
dia, Bd.1, 8.305. 
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liehen Erkenntnis bis zu ihrer praktischen Anwendung sehr weit tmd mit­
unter äußerst schwierig ist. 

Der Wortlaut des Patentes, durch das die Stearinindustrie eigentlich 
geschaffen wurde, ist folgender: 

"Wir wollen unser Patent auf diese Anwendung er"treckt sehen, das heißt, 
wir wollen uns das ausschließliebe Recht bewahren, zu Beleuchtungszwecken feste 
oder flüssige Fettsäuren herzustellen, die man aus Fetten, Talg, Butter und Öl~n 
durch Verseifung mit Pottasche, Soda oder anderen Basen, durch Säure'n 
oder sonstige Mittel erhält. Wir beabsichtigen, die verseiften Fettkörper entweder 
als solche oder mit anderen, unverseiften, als da sind Wachs usw., anzuwenden. 
Die verseiften flüssigen Fettkörper, die wir nicht zur Beleuchtung anwendbar er· 
achten. werden in Seife verwandelt werden. 

Wir verseifen die zur Beleuchtung oder die als Seife zur Verwendung bestimm­
ten Fettliörper sowohl hei der gewöhnlichen Kochtemperatur als auch bei höherer, 
mit der Spannung mehrerer Atmosphären. Wir erkannten, daß die in letzter 
Weise ausgeführte Verseifung viele Vorzüge vor der bei gewöhnliebem Atmosphären­
druck stattfindenden voraus bat. Ist die Verseifung mit der geringstmöglichen 
Alkalienmenge ausgeführt, so trennen wir Stearin- und Margarinsäure von der 
öligen Säure durch folgende Prozesse: 

1. Wir lösen die durch Verseifung erhaltene Masse mit Wasser, das das Oleat 
mit Ausschluß des größeren Teiles der Stearin- und Margarinsäure, die als basische 
Salze zurückbleiben, auflöst; die letzteren werden durch Salzsäure oder eine andere 
Säure zersetzt. 

2. Wir zersetzen sogleich die Seifenmasse durch Salzsäure und behandeln die 
Fettmasse durch teils kalte, teils heiße Pressung (die Ölsäure läuft ab und läßt die 
festen Fettsäuren zurück), oder wir trennen die festen Fettsäuren von den flüssigen 
mittels Alkohols, der vorzugsweise Ölsäure bei etwas erhöhter Temperatur auflöst. 

3. Oder aber wir behandeln die Seife der Reihenfolge nach mit kaltem Alko­
hol, der meist Ölsäureseife auflöst, dann mit heißem Alkohol, der alle Fettsäure­
salze auflöst. Während der Abkühlung kristallisieren die Salze der festen Fett­
säuren aus, wogegen die Oleate in Lösung bleiben"'). 

Die Übelstände, die diesem Verfahren anhafteten und es für den 
Fabrikbetrieb 1mmöglich machten, waren mehrfacher Alt: Vor allem waren 
die Spesen der .Alkalienverseifung sehr hoch und zweitens krankte das Ver­
fahren an dem Fehler, daß zm Zersetzung der Seife Salzsäure verwendet wmde 
tmd man die dabei gebildeten Alkalichloride nicht völlig aus den Fettsäuren 
zu entfernen verstand 2). Auch war das erhaltene Stearin als Kerzenmaterial 
nicht am besten geeignet, denn die Kerzen fühlten sich fettig an und brannten 
schlecht, weil es an einem geeigneten Dochte fehlte, den erst viel später 
Cambaceres (siehe Kapitel "Kerzenfabrikation") richtig herzustellen lehrte. 

Eine von Cambaeeres zu Ende der zwanziger Jahre des vorigen 
Jahrhunderts auf Grund de.s Patente.s Chevreul-Gay-Lu.ssac errichtete 
Stearinfabt·ik kam denn auch über die ver.schiedenen Kinderkrankheiten 
nicht hinau.s unrl ging nach sech.sjährigem Bestande ein. 

') Brevets d'invention, Bd. 41, S. 396, v. 10. Febr. 1825. 
2) Dieser Übelstand scheint aber bald überwunden worden zu sein, denn man 

hielt lange Zeit an der Salzsäure als Zersetzungsmittel fest. (Vgl. S. 590.) 

33* 
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Ein bedeutender Schritt nach vorwärts war für die Stearinfabrikation 
getan, als A. de Milly die Verwendung von Kalk an Stelle der Alkalien 
zur Verseifung der Fette vorschlug. A. de Milly, der ursprUnglieh 
Kammerherr am Hofe Karls X. war und durch den Sturz der älteren Linie 
der Bourbonen seiner Habe beraubt wurde, hatte sich im Jahre 1831 mit 
dem Arzte Motard assoziiert und an der Barriere de l'Etoile in Paris eine 
Stearinkerzenfabrik gegründet, deren Produkte unter dem Namen "Bougies 
de l':Etoile" bekannt wurden. Schon damals scheint sich de Milly mit 
der Idee getragen zu haben, an Stelle der Alkalien Kalk zu verwenden; 
sein in Frankreich genommenes, auf die Namen de Milly und Motard 
lautendes Patent, das die Verwendung des Kalkes genau beschreibt, ist abet· 
et·st vom 10. Dezember 1831 datiert. Es heißt darinl): 

"In Anbetracht, daß bis jetzt die Verseifung der Fette mit Kalk von niemandem 
angeraten und auch in keinem Werke beschrieben ist; in Anbetracht ferner, daß 
allein die Unterzeichneten diese Art der V~rseifung anwenden und sich demnach 
als Erfinder derselben betrachten, bitten die Unterzeichneten den Minister, ihnen 
auf zehn Jahre ein Patent zu bewilligen auf die Verseifung mit Kalk in ge· 
schlosseneo Gefä·ßen und bei einer Temperatur, die die des siedenden Wassers 
übersteigt" '). 

In der näheren Beschreibung der Ausführtmg des Verfahrens fällt auf, 
daß die notwendige Menge des Kalkes nicht genannt wird, daß man viel­
mehr von einer genügenden Quantität Kalkes spricht. Man geht aber wohl 
kaum fehl, wenn man letztere mit 12-150/0 annimmt, denn im Jahre 
1844 riihmt sich A. de l\1illy ausdrücklich des Vorteils, daß es ihm 
gelungen sei, durch Anwendung sehr guter Rührwerkzeuge rlie Kalkmenge 
bis auf 10 Ofo herabzudrücken 3). 

Da de Milly und Motard die Verseifung· mittels Kalkes in ge­
schlossenen Gefäßen unter Druck patentiert erhalten hatten, bemühte sich 
die nirgends fehlende Konkurrenz darum, dieses Verfahren zu mngehen, und 
es war sehr natürlich, daß man darauf verfiel, diesen Prozeß in offenen 

1 ) Auffallenderweise gedenkt der I~ericht von St. Flachat über die Parisec 
Ausstellung vom Jahre 1834 tSt. Flachat., L'Industrie etc., Paris 1831) mit keinem 
Worte der Kalkverseifung, doch dürfte dies nur auf ein Versehen zurückzuführen 
und die Kalkverseifung in diesem Jahre tatsächlich schon praktisch verwendet wor­
den sein. Im übrigen ist die damalige Gewerbegeschichtschreibung, die sich fast 
ausschließlich auf die verschiedenen Rapporte über die Weltausstellungen von Paris 
und London beschränkt, ziemlich lückenhaft und ungenau. So berichtet z. R. 
Hermann (Die Industrieausstellung zu Paris 1839, Nümb,erg 1840, S. 265), daL\ 
:M:illy schon im Jahre 1827 (Gründung der Kerzenfabrik l'Etoile aber erst 1831 1) 

Stearinkerzen ausgestellt habe. Nach den Rapports du jury central, Paris 1844, 
Bd. 2, S. 810 erhielt de Milly bei der Ausstellung des .Jahres 1839 die goldene 
Medaille als Auszeichnung zuerkannt. . 

')Brevets d'invention, Bd.5, 8.505; Seifenfabrikant, Berlin1888,S.l49. 
3) Die Verseifung mit Kalkhydrat wird auch in einem engl. Patent von 

J.F.W.Hempel und H.Blundell im .fahre1836 beschrieben. (Newtons·London 
Jonril., Bd. 11, S. 207.) 
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Gefäßen vorzunehmen. Die Societe d 'Encouragemen t in Paris erteilte 
im Jahre 1839 Duriez sogar eine Anerkennungs.medaille für seine be­
merkenswerte Verbesserung in der Stearinfabrikation, bestehend in der An­
wendung offener Gefäße an Stelle der bisherigen geschlossenen Apparate. 
Bedeutet diese Einführung Duriez' nach unseren jetzigen Anschauungen 
auch direkt einen Rückschritt, so war sie damals bei der unvollkommenen 
Apparatur und bei der Unkenntnis der Vorteile, die die Druckverseifung 
bietet, ein immerhin ganz beachtenswerter Fortschritt, und selbst de Milly, 
der sich mittlerweile von Motard getrennt hatte, bequemte sich dazu, 
sein ursprüngliches Verfahren (Arbeiten in geschlossenen Gefli.ßen) zu ver­
lassen und zur Kalkverseifung in offenen Gefäßen überzugehen. 

Der Kalkverseifung mit der stöchiometrischen oder sogar größeren 
Menge Kalk hafteten große Nachteile. an. Einmal mußte die gebildete harte, 
glasige Kalkseife vor der Zersetzung mit Säure zerkleinert werden, zweitens 
war der Verbrauch an Reagenzien (Kalk und Säuren) groß und das Ar­
beiten erforderte viel Zeit, so daß es sich in der Ausführung ziemlich· 
teuer stellte. 

Die im Jahre 1854 von Tilghmann tmd Berthelot fast zu gleicher 
Zeit, aber unabhängig voneinander gemachte Entdeckung, daß Wasserdampf 
bei einem Drucke von 10-15 Atmosphären die Triglyzeride zu hydrolysieren 
vermag, wurde daher von großer Bedeutung für die weitere Entwicklung 
der Stearinindushie. Die ersten Beobachtungen über die zersetzende Wirkung 
des Wassers auf Fette bei hoher Temperatur und Druck haben Appert 
(1823) und ~lanicler (1826) bei Versuchen über das Ausschmelzen der 
Fette gemacht.. Diese Wahrnehmungen waren aber nur ganz allgemeiner 
Art, so daß Berthelot und Tilg·hmann das Verdienst gebührt, die Was!>er­
verseifung erkannt zu haben. 

Auffallend ist, daß 'dem sonst so umsichtigen d e J\1 i 11 .Y, der schon 
im Jahre 1833 die Vrrseifung in geschlossenen Gefäßen unter Druck emp­
fahl, die spaltungfördernde Wirkung des gespannten Wasserdampfes ent­
ging und daß auch Chevreul und Gay-Lussac, ·die in ihrer ersten 
Patentschrift vom Jahre 1825 ausdrücklich von der Verseifung bei "höherer 
als Kochtemperatur und einer Spannung von mehreren Atmo­
sphären" spreehcn, die eigentlichen Vorteile dieser l'llethode nicht erkannten. 
Als man sich dann durch die Versuche von Duriez bewegen ließ, das Ar­
beiten in geschlossenen Apparaten zu verlassen, und an seine Stelle die V er­
seifung in offenen Kufen setzte, kam man von der richtigen Fälu·te immer 
mehr und mehr ab, und die Beobachtungen von Tilghmann und Berthe­
lot müssen daher doppelt hoch veranschlagt werden. 

Berthelot begnügte sich mit der theoretischen Erkenntnis, die seii1e 
Versuche ihm gebracht hatten; Tilghmannl) und ?tlelsens2), welch letz-

') Engl. Patent Nr. 47 v. 9. Jan. 1854. 
2) Engl. Patent Nr. 2666 ,., 18. Dezember 1854. 
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terer kurze Zeit nachher in ähnlicher Richtung experimentierte, suchten da­
gegen die Frage industriell auszubeuten und konstruierten Apparate, worin sich 
der Prozeß der Wasserspaltung in rationeller Weise durchführen lassen konnte. 

Nach den benutzten Apparaten (Autoklaven) wurde die Verseifung 
unter Druck Autoklavenverseifung genannt; diese Bezeichnung wird heute 
für alle unter Druck vorgenommenen Fettspaltungsverfahren angewandt, 
gleiohgültig, ob man mit Wasserdämpfen oder unter Mithilfe von spaltung­
fördernden Reagenzien (de Milly-Prozeß) arbeitet. 

Von Wert für die Entwicklung der W asserverseifung waren auch die 
von Cloez im Musee d'histoire naturelle in Paris angestellten Versuche. 
aus denen hervorging, daß Talg bei einer Temperatur von 200 ° C und 
15 Atmosphären Druck 97.50°/f> Fettsäuren lieferte, die kaurr. noch Spuren 
von Neutralfett enthielten. 

Die Wasserverseifung, die die .\.nwendung eines hohen Überdruckes 
notwendig macht, falls eine weitgeheade Spaltung der li'ette er-tielt werden 
soll, suchten G. F. Wilson und G. Paynel) sowie R. A. Wright und 
L. J. Fouche2) dadurch zu verbesPern. daß sie mit weniger hohem Drucke, 
dafür aber bei um so höherer Temperatur arbeiteten (V erseifung mit ii b er­
hitztem Wasser bzw. mit überhitztem Dampf). Kurze Zeit darauf 
(1855) berichtete Pelonze 3) über die Einwirkung des Wasserdampfes auf 
Fette und schrieb dariiber: 

"Ich habe mich übrigens versichert, daß Wasser allein bei 166 ° 0 auf Öle nicht 
einwirkt; um diese zu zerlegen, muß das Gemisnh von Fettsubstanzen und Wasser 
die Temperatur von 220" C erreichen und sehr lange auf dieser erhalten werden, 
wie schon ßerthelot gefunden hat." 

Die technische Durchführung der Verseifung mit überhitztem Dampf 
erwies sich jedoch als schwierig, da die Temperatur des zn spaltenden 
Fettes nicht leicht genau auf der erforderlichen Höhe von 310-31f>° C 
gehalten werden konnte. Steigt die Temperatur aber über 315 ° C an. so 
tritt eine Akroleinbildung auf, die die Arbeiter sehr belästigt und die 
Qualität der Produkte wie auch die A.J.sbente schädigt; sinkt die Temperatur 
unter 310° C, so verlangsamt sich der Spaltung·sprozeß in unerwünschter 
Weise. Später hat man gelernt. den Einfluß der Temperatursehwanknngen 
durch eine feine Verteilung des Fettes mit dem Wasserdampf abwschwächen, 
wodurch die VerseiJung mit überhitrten Dämpfen erst betriebsfähig wurde. 

Ungefähr um dieselbe Zeit. als diP Verseifung durch hochgespannten 
oder überhitzten Wasserdampf von sich reden machte, trat auch de ){illy 
1nit einem verbesserten Fettspaltungsverfahren vor die Öffentlichkeit. Diese 

1) Engl. Patent Nr. 1624 v. 24. Juli 1854. - Schädler nennt irrigerweise 
Wilson und Gwynne als Patentinhaber und spricht an anderer Stelle wiederum 
von Payen als Urheber der Verseifang mit überhitztem Wasser, wa~ aber Paync 
(und Wilson) heißen muß. 

") Engl. Patent Nr. 894 v. 1. April1857. 
3) Dinglers polyt. Joum. 1855, Bd. 138, S. 423. 
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neue Methode wY eine Kombination der Wasser- mit der Kalk- de Milly· 
Prozeß. 

verseifung; es wurde dabei nicht mehr mit der früher üblichen großen 

Kalkmenge operiert, sondern diese auf 2-40/0 vom Fettgewichte reduziert. 

die Reaktion clafilr aber unter Druck in geschlossenen Gefäßen vorgenommen 1). 

Durch den geringeren Kalkzusatz wird die verseifende Wirkung des Wassers 

wesentlich erhöht; man kann deshalb bei wenjger hohem Drucke arbeiten 

und braucht die Dauer der Operation nicht allzu lange hinauszuziehen. 

Dabei bringt die relativ geringe Menge Kalk nicht jene schweren Übel-

stände wie die Kalkverseifung in offenen Kufen, wobei mit mehr als 1 0 °/0 

Kalk gearbeitet werden mußte; \·or allem ist das autoklavierte Fett nicht hart 

und spröde wie die Kalkseife, sondern auch bei mäßiger Temperatur weich und 

schmierig, läßt sich also ohne besondere Schwierigkeiten weiter verarbeiten. 

Vielfach wird auch Runge als der Erfinder des Verfahrens rler Druck­

verseifung mit geringen •Kalkmengen genannt; er soll diesen Prozeß im 

Jahre 1835 entdeckt. haben, das wären also zwei Jahre nach der Veröffent­

lichung des Patentes von de Milly. betreffend die Kalkverscifung mit nor­

malen Kalkmengen. Es ist nun aber nicht recht einleuchtend. daß Runge 

einen so bedeutenden und technisch wertvollen FtJrtschritt nicht intensiver 

verlautbarte. Jedenfalls mag neben de Milly aber auch Runge ein Ver­

dienst an der Sache haben, wie an dieser Stelle auch Friedrich Fournier 

dankbarst erwähnt werden muß, der um jene Zeit eine Fabrik in Marseille 

gründete, die durch seine Tatkraft und Ausdauer später zur größten Stearin­

fabrik Frankreichs emporwuchs. 
Der l\1illyprozeß, wie man die Drnckverseifnng mit geringen Kalk­

mengen lange Zeit nannte, verschaffte sich bald Eingang in die größten 

Stearinfabriken aller Länder, und der heute noch vielfach gebräuchliche 

Name "Millykerze" besagte ursprünglich, daß das Material dieser Kerzen 

nach dem Prozesse von d e Milly hergestellt worden war. 

Im Laufe der Jahre hat der Millyprozeß durch Einführung der ver­

schiedensten Reagenzien an Stelle des Kalkes mannigfache Modifikationen 

erfahren. Der ehedem ausschließlich angewandte Kalk ist aus den Stearin­

fabriken fast ganz verschvtunden und man arbeitet heute meist nach dem 

Magnesiaverfahren oder verseift unter Zuhilfenahme irgendeines anderen 

spaltungbefördernden Mittels2). Man spricht heute auch nur selten mehr 

von einem Mil!YJlrozeß, sondern allgemein von einem Autoklaven verfahren, 

worunter man nur selten die Wasserverseifungsmethoden, sondern meist die 

Druckverseifung unter Zusatz geringer Mengen von Reagenzien ven;teht. 

Älter als die Druckverseifung ist die Spaltung der Fette durch 

Schwefelsäure. Beobachtungen über die Einwirk1mg konzentrierter 

1) Vergleiche auch die Veröffentlichungen de Millys über seine Versuche 

im Bulletin de la Societe d"Encouragement 1861, 8.17. 
2) Über die verschiedeneu zur Autoklavierung der Fette empfohlenen Mittel 

siehe S. 532-540. 
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Schwefelsäure auf 'l'riglyzeride machte schon Archard (1777) sowie später 
Caveton (1831). 

Auch Chevreul erwähnte diese Reaktion in seiner bereits zitierten 
Abhandlung, und Lefebne machte 1829 Andeutungen über die Umwandlung 
von Talg in Fettsäure durch Schwefelsäure. Es blieb aber Fremy vor­
hehalten , den bei dieser Reaktion vor sich gehenden chemischen Vorgang· 
aufzuklären; in seiner an1 9. 1\fai 1836 der Pariser Akademie der Wissen­
;;chaften überreichten Abhandlung sprach er bereits die Hoffnung aus, daß. 
seine Forschungen Anstoß zur Vervollkommnung der Stearinfabrikation 
geben wiirden, doch nahm er erst im Jahre 1855 1) ein Patent zur Ver­
seifung der Fette durch Schwefelsäure. Die Engländer Jones, Wilson 
und Gwynne2) hatten indes schon früher aus der theoretischen Erkenntnis. 
Fremys die praktische Nutzanwendung gezogen und die Schwefelsäure­
spaltung in englischen Stearinfabriken versuoht. 

Das V erfahren, das dunkle Fettsäuren lieferte, aus denen durch bloßes 
Abpressen kein weißes Stearin gewonnen werden konnte, machte die Reini­
gung der Fettsäuren durch Destillation im Wasserdampfstrome notwendig. 
Über die allmähliche technische Vervollkommnung des Schwefelsäurever­
fahrens und der Fettsäuredestillation sowie über die Einführung der Spal­
tung nach gemischtem System (Autoklavierung mit nachfolgender Sulfn­
ration und Destillation) wird auf S. 675 näher berichtet. 

Zu Ende der neunziger Jahre des vorigen Jahrhunderts empfahl Twit­
chell seine Fettspalhmg mittels aromatischer Sulfosäuren, ein Ver­
fahren, das ob seiner einfachen Durr.hführung mehr und mehr Eingang findet, 
um so mehr, als sich verschiedene Gerüchte über Nachteile (dunkle Fettsäuren, 
unvollständige Spalhmg) als grundlos erwiesen und bei richtiger Arbeit 
helle Fettsäuren bei ziemlich weitgehender Spaltung erhalten werden. Die 
Twitch eilsehe Methode ist aber heute mehr in jenen Fabriken zu finden, 
die ihre Fettsäuren zu Seife versieden und sie nicht zu Stearin weiter 
verarbeiten, obwohl, wie gesagt, die ·Methode auch für Stearinfabriken 
gut brauchbar ist. (Vergleiche S. 680.) 

Die enzymatische oder fermentative Fettspaltung, die durch 
Connstein, Hoyer und WartenbergS) im Jahre 1902 in die Fettindustrie 
eingeführt wurde, liefert Fettsäuren mit verhältnismäßig hohem Neutral­
fettgehalt. Aus diesem Grunde wird sie mehr zur Hydrolyse solcher Fette 
verwendet, die zu Seife weiter verarbeitet werden sollen. Für die Stearin­
industrie, wo man nur hochprozentig gespaltene Fettsäuren mit Erfolg zu 
Stearin verwerten kann , eignet sich die fermentative Fettspaltung auch 

1) Franz. Patent v. 29. Mai 1855. 
2) Engl. Patent Nr. 9542 v. 8. Dez. 1842 v. W. C. J ones u. G. F. W ilson; 

engl. Patent Nr. 10000 v. 28. Dez. 1843 v. G. Gwynne u. G. F. Wilson; engl. 
Patent Nr.10371 v. 31. Okt. 1844 v. G. F. Wilson. G. Gwynne u .• J. P. Wilson. 

3) Vergleiche S. 691. 
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schon deshalb weniger, weil hier mehr feste Fette zur Verarbeitung ge­
langen, deren Spaltung nach dem enzymatischen Verfahren wegen der leichten 
Zerstörbarkeit des fettspaltenden Ferments bei der Schmelztemperatur der 
höher schmelzenden festen Fette wie auch wegen des größeren Dampf­
verbrauches weniger rationell ist als die Spaltung von bei gewöhnlicher 
Temperatur flüssigen Ölen und weicheren Fetten. 

Die einen sehr bemerkenswerten Fortschritt darstellende fermentative 
Fettspaltung hat mehrfach zu Arbeiten angeregt, die wohl im Laufe kurzer 
Zeit das Verfahren vervollkommnen helfen werden. 

Eine weit weniger Interessante Entwicklungsgeschichte als die Spal­
tung der Neutralfette in ihre Komponenten hat die weitere Phase der 
Stearinfabrikation aufzuweisen: die Trennung der flüssigen und der 
festen Säuren. Von den in dem Chevreulschen Patente vom 10. Fe­
bruar 1825 erwähnten drei Wegen ist in der Praxis eigentlich nur der 
des Abpressens eingeschlagen worden; all die vielen im Laufe der Jal1re 
aufgetauchten Ideen, diese Trennung auf andere Weise vorzunehmen, sind 
kaum zur praktischen Anwendung gelangt und die auf diesem Gebiete ge­
machten "Fortschritte beschränken Rich eigentlich auf apparative Verbesse-
rungen der P1eßvorrichtungen. · 

Auch die Verwertung des Stearins ist so ziemlieh gleich geblieben. 
Nach wie vor werden die Hauptmengen des erzeugten Stearins der Kerzen­
fabrikation zugeführt; die übrigen technischen Verwendungen des Stearins 
verbrauchen nur ganz verschwindend .große, kaum in Betracht kommende 
Quantitäten. Die als Nebenprodukt gewonnene Ölsäure (Olein, Elain) 
wird zu Seifen verarbeitet, dient aber auch als W ollschmälzmittel und anderen 
technischen Zwecken. 

Dagegen hat das Nebenprodukt der Stearinfabrikation, das Glyzerin, 
in dem letzten halben Jahrhundert an wirtschaftlicher Bedeutung unaus­
gesetzt gewonnen. Zur Zeit des Inslebentretens der Stearinfabrikation ein 
kaum beachtetes Abfallprodukt, ist es im Laufe der Zeit ein äußerst ge­
suchter Artikel geworden, von dem infolge des immer größer werdenden 
Bedarfes an Nitroglyzerin (Dynamit) stets wachsende Mengen begehrt werden. 
Da die Stearinfabriken den Bedarf an Glyzerin nicht mehr zu decken vermögen, 
versuchte man, dieses Produkt auch aus den Seifenunterlaugen zu gewinnen,. 
bis man in letzter Zeit daran ging, der Seifenfabrikation überhaupt nicht mehr 
~eutralfette (Triglyzeride) zuzuführen, sondern diese vor ihrer Verseifung 
auf besonderen Fettspaltungsanlagen in Glyzerin nnd Fettsäuren zu trennen 1). 

Als eigentliche Hein1at der Stearinindustrie ist jedenfalls Frankreieh 
zu betrachten, denn hier wurden die ersten, grundlegenden theoretischen 
Arbeiten durchgeführt tincl auch die ersten praktischen Versuche gemacht. 
Aber auch England hat an der Entwicklung und Ausgestaltung der 
Stearinfabrikation wesentlich Anteil genommen. 

')Über uie Geschichte des Glyzerins siPhc Näheres Bd.4. 
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Deutschland beschränkte sich mehr darauf, die französischen und 
englischen Erfahrungen zu verwerten. Die erste, von Emil Oemichen 
im Jahre 1830 errichtete Stearinfabrik, die nach den Patenten von Chevreul 
und Cambaci1res arbeitete, hatte wenig Erfolg, weshalb Oemichen noch 
in demselben Jahre das Patent an den Wiener Seifensieder Josef Sehreder 
verkaufte. Dieser nahm auf Grund dieses Patentes und einiger V erbesse­
rungen im Jahre 1835 ein österreichisches Privilegium und übertrug 
dieses der Ersten Österreichischen Seifensiedergewerkschaft "Apollo", der 
er bei der Gründung beitrat. Zwei Jahre später erwarb die genannte 
Fabrik auch ein zweites Privilegimn, und zwar das der Gehrüder Sehrader 
aus Aachen. Im Jahre 1839 kaufte <lie Seifensiedergewerkschaft den als 
Vergnügungslokal weltbekannten Apollosaal in Wien (der später ihren 
Erzeugnissen auch den Namen gab) und baute ihn zu einer großen 
Kerzenfabrik um, die leider im .Jahre 1876 einer Brandkatastrophe zmn 
Opfer fiel. 

Von den übrig·en Ländern Europ~ sind. es loesonder~:; Holland, 
Belgien und Italien, wo die Stearinfabrikation festen Fuß gefußt hat 
und zu großer Bedeutung angewachsen ist; die anderen europäischen Staaten 
besitzen zwar durchweg eine oder mehrere 8tearinfabriken, doch hat diese 
Industrie dort keine besondere wirt.o:;chaftliche WichtigkPit erlangt. 

Übersicht de.'> l<'abrikationsvel'la;uf"e.<~. 

Wie bereits S. 513 schematisch angedeutet wurde, kann man bei der 
Herstellung von Stearin oder technischer Stearinsäure (das sind die in den 
Pflanzen- und Tierfetten enthaltenen festen Fettsäuren) zwei Phasen unter­
scheiden: 

I. die Umwandlung des Neutralfettes (der 'friglyzeride) in Fett­
säuren und Glyzerin; 

II. die Trennung der bei der Fettspaltung erhaltenen Fettsäuren 
in einen festen und einen fliisE"'gen Anteil (technisches Stearin 
und Olein); · 

An diese Hauptarbeiten schließen sich im Fabrikbetriebe <lann noch 

III. das Reinigen des Stearins und 
IV. die Verwertung der Nebenprounkte und Rückstände. 

I. Die Umwandlung des NeutraJfettes ( d"r Triglyzeride) in :Fett­
säuren und Glyzerin. 

Wie schon bei der Vorführung des Entwicklungsganges der Stearin­
industrie angedeutet wurde, gibt es verschiedene Wege, um die Triglyzeride 
in ihre Komponenten (Fettsäuren und Glyzerin) zu zerlegen. Dieser ge­
wöhnlich als Fettspaltung bezeichnete Vorgang läuft auf eine Wasser-
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addition hinaus, die schematisch dureh folgende Gleichung veranschaulicht 
werden kann: 

Auch bei der Bindung, u. h. bei der Zerlegung der Triglyzeride durch 
Alkalien oder Metalloxyde unter Bildung von fettsauren Salzen und Gly­
zerin, findet eine Wasseraufnahme durch das Fettmolekiil statt, denn ohne 
diese ist eine Glyzerinbildung nicht denkbar: 

/OR .OH 
C3H5 , OR + 3 KOR = C3H5( OH + 3 KOR . 

'OR 'OH 
,OR /OH 

2 C3H5( OR + 3 Ca(OH)2 = C3H5"-UH + 3 Ca(OR)2 • 

OR OH 
Man kann dabei annehmen, daß das fast immer vorhandene Wasser 

zuerst hydrolysiere und erst nachher die Fettsäuren mit den Basen in Ver-
bindung treten: OR OH 

C3 H5 / OR + 3 HOH = C~H5( OH +3 ROH. 
"oR 'OH 

3 ROH + 3 KOH = 3 KOR + 3 ROH . 

Die von verschiedener Seite experimentell durchgeführte V erseifung 
der Fette bei vollständiger Abwesenheit von Wasser widerspricht dem Ge­
sagten nur scheinbar, denn das zur Glyzerinbildung absolut notwendige Wasser 
wird dabei entweder durch teilweise Zersetzung des Glyzerinrestes gebildet, 
oder es findet eine Glyzerinbildung iiberhatJpt nicht statt, da der Glyzerin­
rest sofort gänzlich zerfällt. 

Daß wasserfreier Baryt, wasserfreier Kalk und auch wasser­
freier Strontian Fette bei höherer Temperatur vollständig zu verseifen 
vermögen, hat J. Pelouze 1) schon im Jahre 1856 gezeigt. 

10°/0 wasserfreien Kalkes genügen, um Fette bei 250° C Yollständig 
zu Yerseifen. - Während der Reaktion entweichen nach J. Pelouze aus 
der l'Yiasse nasse Dämpfe, die nach verbranntem Zucker und nach Azeton 
riechen, aus Wasser, Azeton und Glyzerin bestehen und 2-3°/0 vom Ge­
wichte des Kalkes ausmachen. Wird die Kalkseife lnit Wasser ausgelaugt, 
so gibt sie an dieses Glyzerin und eine kleine 1tlenge eines Kalksalzes ab, 
dessen Säure noch nicht näher untersucht ist. 

Scheurer-Kestner 2) hat ebenfalls Versuche über die Verseifung 
der Fette lmter AbwesPnheit von Wasser durchgeführt, dabei aber nicht 

1) Compt. n .1dus, Bd. 42, S. 1081; Dinglers polyt. Journ., Bd. 141 1 8.134; 
J ,mrn. f. prakt. Cnemie, Bd. 59, S. 456. 

2) Compt. 1enuus, Bd. 51, S. 317; Dinglers polyt. Journ., Bd . .iü8, S. 431; 
Polyt. Zentralbl. 1861, S. 275. 
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die Oxyde der alkalischen Erden, sondern kohlensaure Alkalien 1) als Ver­
seifungsreagens benutzt. Auch er konnte bestätigen, daß der Glyzerinrest 
dabei zum großen Teil zerfällt, und zwar weit mehr, als dies bei der Ver­
seifung durch wasserfreie Basen der Fall ist. Die wasserfreien Karbonate 
geben bei höherer Temperatur mit den Fetten eine Reaktion, bei der sich 
neben der kaum zn erwartenden vollständigen Seifenbildung Alkalien und 
eine große Menge brennbarer Gase entwickeln. 

Die Zusammensetzung der Gase wurde auf Grund einer Analy8e mit 

7 5, 30° j 0 Kohlensäure, 
11,850/o Sumpfgas und 

ermittelt. 
12,85°/0 Wasserstoff 

Die Karbonate der Alkalien und alkalü:chen Erden wirken aber nnr 
bei Temperaturen weit über der Siedehitze auf Tdglyzeride wrseifend; bei 
Siedetemperatur verseifen sie nnr die freien Fettsäuren. 

Erhitzt man Fette mit 22-250/0 kohlen8auren wasserfreien Natrons, 
so stellt sich bei 260 o C eine lebhafte Reaktion ein, die infolge reichlicher 
Gasentwicklung ein Aufblähen der Masse zur Folge hat. Bei mehrstündigem 
Andauern dieser Temperatm vollzieht sich eine komplette Verseifung, und 
man erhält eine halbfliissige. gelbe, beim Erkalten konsistenter werdende 
1\Iasse, die sich im Wasser zu einer opalisierenden }j'lüssigkeit auflöst. Diese 
Lösung· verhält sich genau so wie jede andere Seifenlös1mg. 

Kohlensaurer Kalk (ebenso die Karbonate des Baryums, Strontiums 
untl der Magnesia) reagiert unter den gleichen Bedingungen ähnlich wie 
kohlensame Alkalien; es genügen zur vollständigen Verseifung 18-20 o j0 

vom Fettgewichte. 
Scheurer-Kestner, der diese Versuebe durchführte, konnte aus der 

erhaltenen Kalkseife durch Wasser kein Glyzerin extrahieren (was wegen 
des fehlenden, zur Glyzerinbildung notwendigen Wassers nicht verwundern 
kann und ein Bcwe1s ist, daß das Glyzerin zersetzt wurde), dagegen wurden 
durch Äthe1· einige Zehntelprozente einer öligen Substanz ausgezogen, die 
leichter als Wasser, nicht fliichtig und in Mineralsäure und Alkalien un­
löslich war. 

Die Verseifnng mit wasserfreien Metalloxyden oder wasserfreien Kar­
bonaten hat jedoch nnr ganz theoretisches Tnteressc und kommt praktisch 
nicht in Betracht. 

Die technische Dure:hfühnmg des Spaltungsprozesses erfolgt immer­
bei Anwesenheit größerer Wassermengen, so daß die Anlagerung· der 
Hydroxylgruppen an den Glyzerinresten anstandslos vor sich gehen 
kann. Von den verschiedenen Mitteln, die eine Spaltung· der Fette 
herbeizuführen vermögen 2), findet eine ganze Reihe praktische Ver-

') Näheres siehe unter "Kohlensaure Verseifung". 
2) Vergleiche Bd. I. ::l. 101-113. 
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wertung; man kann diese verschiedenen V erfahren in 
teilen, und zwar: 

vier 

1. Fettspaltung unter Druck (Autoklavenverseifung). 
2. Fettspaltung durch Schwefelsäure, 
3. Fettspaltung mittels des Twitchell-Reagens , 
4. fermentative oder enzymatische Spaltung. 
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Über den Verlauf der sich bei diesen Methoden unter normalen Be- Molekularer 
Verlauf des 

ctingungen abspielenden Fettspaltung wurde im 1. Band, S. 105 ausführlich Spaltungs-

gesprochen und auch bemerkt, daß man sich über den Verlauf des Spaltungs- prozesses. 

prozesses noch nicht ganz klar sei, daß man insbesondere nicht wisse, ob 
der Zerfall der Triglyzeride stufenweise (unter Bildung von Di- und Mono­
glyzeriden) erfolgt oder ob sich ein Molekül Triglyzerid mit drei Molekülen 
Wasser umsetzt und ein sofortiger gänzlicher 2erfall des ersteren stattfindet. 

Alder Wrightl) war der erste, der darauf hinwies, daß eine tetra­
molekulare Reaktion kaum wahrscheinlich sei, daß vielmehr vorerst nur 
1 Molekül Wasser mit 1 Fettmolekül in Verbindung trete, welche bimole­
kulare Reaktion sich nach folgendem Schema abspiele: 

/OR /OH 
C3H5""-OR + HOH = C3H5~0R +ROH, 

OR OR 
Diglyzerid 

worauf sich das gebildete Diglyzerid in derselben Weise mit einem 
zweiten Wassermolekül zu einem Monoglyzericl umsetze und dieses 
endlich unter weiterer Wasseraufnahme vollständig in Fettsäure zerfalle. 
(Siehe S. 101, Band 1.) 

Da die drei Glyzerilgruppen (oder richtiger Acylgruppcn 2) dPr 

Fettkörper in zwei verschiedenen Stellungen 3) vorhanden sind, ließ sich eine 
solche stufenweise Zersetzung nicht ohne weiteres von tler Hand weisen, 
und es war zum wenigsten ein getrennter Zerfall des primären nnd des 
sekundären Glyzerilrestes wahrscheinlich. Geitel4), Lewkowitsch 5) sowie 
K reman n 6) haben sich daher der Annahme einer stufenweise erfolgenden 
Verseifung der Fette angeschlossen unrl sie experimentell zn stützen gesucht. 

') Animal and vegetable fats anrl oils, London 1894, S. 10. 
2) Die allgemein gebräuchliche Bezeichnung Gl:yzerilgruppe ist eigentlich un­

richtig, denn es sind Acylgruppen, die in dem Fettmolekül vorkommen; die gewöhn­
liche Nomenklatur ist also nicht korrekt. (Vergleiche Ulzer-Klimont. Allg. u. 
physiol. Chemie der Fette, Berlin 1906, S. 220.) 

/OR (Primär-Stellung), 
') C3H5~0R (Sekundär-Stellung', 

OR (Primär-Stellung). 
'J Journ. f. prakt. Chemie 1897, Bd. 55, S. -!18; 1898, Bd. 87, S. 113. 
5) Journ. Soc. Chem. lnd. 1898, S. 1107. Berichte rl. Deutsch. ehern. Gesellsch. 

1900, s. 89; 1903, 8.175 u. 3766. 
6 ) Monatshefte für Chemie 1906, S. 607. 
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Demgegenüber bestreiten Bouisl), Henriques 2), Balbiano 3) und 
l\farcusson4) die Bildung von Mono- und Diglyzeriden bei der partiellen 
V.erseifung von Fetten und letzterer hat erst kürzlich durch reichhaltiges 
experimentelles Material nachzuweisen versucht, daß die von Lewkowitsch 
zum Beweise der intermediären Reaktion angeführten höheren Azetylzahlen 
partiell verseifter Fette auch ohne die Annahme vorhandener 1\fono- und Digly­
zeride erklärlich und teils 

%GI!Jzerin 
1/f auf Anreichernng wasser­

löslicher Säuren und oxy­
säurehaltiger Verbinclnngen, 73 

teils auf Sauerstoffaufnahme 
12 

aus der Luft znrüekzufüh-
ren seien °). n 

Fanto6) ist der An-
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glyzeride bei der V erseifung J 

(SJ!altung) hat neuestens 2 
J. Kellner 7) geliefert, der 
durch Bestimmung des Gly­
zeringehaltes in teilweise 
verseiften (gespaltenen)Fet- 0o 10 zo 10 110 5o 50 10 ao 3o 100 

% Felllitivre 
ten zeigte, daß die V ersei-
fnng· mit Alkali in wäßri­
ger Lösung bei atmosphä­

Fig. S4. Verlauf des Verseifungsprozesses bei den ver· 
schierlenen Spaltungsmethoden. 

rischem Drucke praktisch tetramolekular verlanfe, daß dagegen bei der 
Fettspaltung im Autoklaven (mit oder ohne Zusatz geringer Mengen von 
spaltungsfördernden Mitteln), bei der Spaltung mit Twitchell-Reaktiv und 

') Compt. rendus, Bd. -!5, S. 35. Journ. f. prakt. Chemie 1857, S. 308. 
") Zeitschr. f. angew. Chemie 1898, S. 697. 
") Berichte d. Deutsch. ehern. Gesellsch. 1903, S. 1571; 1904, S. 155. 
') Berichte d. Deutsch. ehern. Gesellsch. 1906, S. 3466. 
') Mitteilungen ans dem Kgl. Materialprüfungsamt 1908, S. 171. 
") Monatshefte für Chemie 1904, S. 919. 
') Chem. Ztg. 1909, S. 45i1 u. 661. 
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bei der fermentativen Fettspaltung Mono- und Diglyzeride gebildet werden, 
und zwar beim Autoklavierungsverlahren in größter, bei der Fermentspaltung 
in geringster Menge. 

Kellner hat seine Befunde durch eine graphische Darstellung 
(Fig. 84) veransehaulicht, bei der die Prozentzahlen der bei fortschreitender 
Verseifung entstehenden Mengen freier Fettsäure auf der Abszisse, die in 
dem teilweise verseiften Fette noch enthaltenen Glyzerinprozente auf der 
Ordinate aufgetragen erscheinen. Bei einer glatten tetramolekularen Spaltung 
muß eine Verbindung der auf diese Weise sich ergebenden Punkte eine 
Gerade ergeben, bei der Bildung von Mono- und Diglyzeriden muß jedoch 
eine Kurve resultieren, die um so mehr von der Geraden abweicht, als 
die di- und trimolekularen Prozesse vorwalten 1). 

1. Verseifung unter Drtwk (Autokla:ve'l'wersei{ung). 

Bevor auf diese Methoden näher eingegang·en wird, seien der früher 
in der Stearinerzeugung augewandten Kalkverseifung in offenen Kufen 
einige Worte gewidmet: 

Die Verseifung in offenen Kufen geschah derart, daß man gleiche 
Mengen Fett und Wasser in eine hölzerne Kufe brachte und das Gemisch 
mittels einer am Boden liegenden Dampfschlange zum Kochen erhitzte. Hatte 
die Masse die Siedetemperatur erreicht, so wurden 12-160/0 Kalk (vom 
Fettgewichte) zugesetzt, den man früher mit Wasser zu einem dünnen 
Kalkbrei oder zu Kalkmilch angerührt hatte. Nach Zusatz des Kalkes 
unterhielt man ein sechsstündiges lebhaftes Sieden, wobei ebenso unaus­
gesetzt umgerührt wurde wie während des Zufließens der Kalkmilch. 

Die sich bildende Kalkseife ballte sich zu größeren Stücken zusammen, 
die sich auf der Oberfläche sammelten. Nach einiger Zeit der Ruhe ließ 
man das Glyzerinwasser abtropfen und brachte die Kalkseife, die nach 
dem Erkalten eine ziemlich harte Masse darstellte, auf Quetschmaschinen, 
wo sie zu einer körnigen, krümligen Masse zerdrückt wurde. Diese 
Zerkleinerung der Kalkseife war nötig, um die folgende Zersetz1mgsoperation 
tunliehst abzukürzen. Hätte man größere Klumpen von Kalkseife mit 
Schwefelsäure zu versetzen versucht, so würde ein allzu langes Kochen 
notwendig gewesen sein, um alle Kalkseife in Fettsäure und Gips zu 
zerlegen. 

Nach einer anderen Methode 2) geschah das Zerkleinern der gl~.>.sigen 

Kalkseife derart, daß man der geschmolzenen Seife kurz nach Beendigung 

1) Über diesen V er lauf der Kalkverseifung in oft'enen Geiäßen (Kr e b i t z­
verfahren) wird in Band 4 berichtet werden. Hier sei nur auf die betreffende 
Arbeit Kellners (Chem. Ztg.1909, S. 993) und auf die BemerkungWegscheiders 
(Chem. Ztg. 1909, S. 1220) verwiesen. 

2) Engl. Patent von Wilhelm Hempel und Henry Blundel !'836. 

Vers~ifung 
in offenen 

Kufen. 



Verseifung 
unter Druck. 

528 Die Stearinfabrikation. 

des Prozesses unter raschem Umrühren t,ranz allmählich kaltes Wasser zn­
setz-te; dadurnh verwandelte sich ·die geschmolzene Seifenmasse in ein 
grobkörniges Pulver und man ersparte das mechanische Zerkleinern der 
porzellanartig aussehenden. harten Masse 1 ). · 

Zum Zersetzen der Kalkseife waren respektable Menß"en von Schwefel­
silure notwendig; man rechnete auf 100 kg Fett 25 kg Schwefelsäure von 
ßtiO Be, die man auf ungefähr 25° Be verdünnte. 

Nach Pelouzc kann man b0i 215-220° C mit fein gepulvertem Kalk­
hydrat ohne weiteren W asserznsatz eine ganz gute Verseiftmg erzielen, 
und zwa1· konnte Talg bei rlen genannten Temperaturen mit 120/0 fein 
gepulverten Kalkhydrats vollständig verseift werden. Bei einer Steigerung 
der Verseifungstemperatur auf 2 50 o C vollzieht sich die Reaktion schon 
sogar innerhalb einiger Minuten. Auch durch Erhöhung der verwendeten 
Kalkhydratmenge wird die Verseifnng wesentlich b~schleunigt. 

Kalkmilch braucht dagegen zum Verseifen von Talg bei Siedehitze 
20-30 Stunden; man hat daher eine Zeitlang die Verseifung bei höherer 
Temperatur mit Kalkhydrat für ökonomischer erachtet als die wesentlich 
Hinger dauernde mit Kalkmilch bei Siedehitze. Die Wirklichkeit lehrte 
aber bald, daß die Kalkmilchverseifung von zwei Übeln das geringere ist, 
bis dann die offenen Kufen überhaupt verschwanden, nm den Autoklaven 
Platz zu machen. 

Das Verseifen der Fette mit Kalk in offenen Kufen wurde bis zur 
:Mitte der siebziger Jahre des vorigen Jahrhunderts geübt, und nach K. Kraut 
soll eine Stearinfabrik in Kassel, die im Jahre 1872 geschlossen wurde, 
bis zur Einstellung ihres Betriebes nach dieser Methode gearbeitet haben. 

Daß Druck und Wärme den hydrolytischen Prozeß der Tri­
glyzeride fördern, ist eine längst bekannte Tatsache: machten doch schon 
Appert (1823) und Manicler (1826) auf die zersetzende Wirkung, die 
·wasser auf .Fette bei hoher Temperatur iibt, aufmerksam. Berthelot 
zeigte, daß \V asserdampf von 220 ° C Fette zu zerlegen vermag. 

Druck allein wirkt verhältnismäßig nur wenig spaltend auf die 
Fette ein, wie auch hohe Temperatur ohne gleichzeitigen Druck nicht 
jene lebhafte hydrolytische Wirkung äußert wie beim Zusammen­
arbeiten beider Faktoren. Bei all den vielen Abarten, die die Druckver­
seifung kennt, wird daher immer bei Temperaturen iiber der Siedehitze 
und bei Spannungen, die höher als der gewöhnliche Atmosphärendruck 
sind, gearbeitet. Nicht selten wird dabei der Prozeß durch besonders 
hohe Temperaturen (überhitzten Dampf) zu beschleunigen gesucht, wie 
man die Reaktion auch durch Zugabe geringer Mengen basisch reagierender 
Körper ( de ~Iilly-Prozeß) zu unterstützen trachtet. 

') Interessant ist die Art und Weise, wie Krebitz das Glasigwerden der 
Kalkseife bei seinem Verfahren zur Glyzeringewinnung in offenen Kesseln ver­
meidet, worliber im 4. Bande ausführlich berichtet werden wird. 
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Über die Wirktmg, die diese Zusätze auf den Spalttmgsprozeß üben, 
gehen die .Ansichten ziemlich auseinander. 

J. Pelouze 1), der zuerst die Beobachtungen von de Milly näher Ansicht ""00 
Pelow:e, 

verfolgt tmd Versuche über die Einwirkung von Kalk- und Natron-
seife auf Fette unter Druck angestellt hatte, sprach die Ansicht aus, daß 
die Druckverseifung mit geringen Kalkmengen in mehreren Phasen verlaufe, 
in denen sich zuerst eine basische 2) oder neutrale und später eine saure 
Seife bilde. 

Bouis glaubt, daß bei der Verseifung der Triglyzeride durch Kalk von Bouis. 

und Wasser unter Druck vorerst aus einem Teile des Fettes ein Kalksalz 
der Fettsäure und Glyzerin gebildet werde, worauf die Kalkseife unter Ein-
wirkung des Wassers in Fettsäure und Calciumhydroxyd zerlegt werden 
soll, welch letzteres neue Quantitäten von Triglyzeriden verseife, uDter steter 
Wiederholung des Prozesses. 

Knapp ist der .Ansicht, daß die gebildete neutrale Kalkseife bei vun Knapp, 

Temperaturen zwischen 160 und 1.80° C schmelze und in geRchmolzenerri 
Zustande unter Bildung saurer Seife (Dissoziation) die übrigen Fette spalte. 
Stiepel hat jedoch experimentell gezeigt, daß Kalkseife selbst beim Er-
hitzen auf höhere Temperatur eigentlich nicht schmilzt, sondern nur erweicht, 
daß sie in Wasser äußerst schwer löslich ist und daß daher nicht jene 
Dissoziation eintreten kann, die bei Lösung von Kali- und Natronseife be-
obachtet wird. Eine geringe Dissoziierbarkeit, die der unbeträchtlichen 
Löslichkeit der Kalkseife in Wasser entspricht, ist allerdings vorhanden. 
Payen meint daher, daß eine kleine Kalkmenge bei hoher Temperatur von Payen. 
und bei Gegenwart von Wasser die Fette derart verändere, daß die ge-
bildete Kalkseife eme Emulgrerung der Substanzen veranlaßt, wodurch 
die Zeit der Operation abgekürzt werde. 

Erwähnt muß hier auch die .Ansicht Payens3) werden, wonach bei 
der .Autoklavenverselfung der Kalk früher die festen Fettsäuren verseift 
als die Ölsäure. Nach seinen Beobachtungen 4) stört die geringe Kalkmenge 
das Molekulargleichgewicht zwischen Tristearin, Tripalmitin und Triolein. 
Er machte nämlich die Wahrnehmung, daß eine Autoklavenmasse, die beim 
Verseifen mit 2,8°/0 Kalk erhalten wurde, beim Behandeln mit .Alkohol 
einen unlöslich bleibenden Rückstami (die eigentliche Kalk seife) lieferte, die 
beim Zersetzen mit Mineralsäure Fettsäuren vom Schmelzpunkt 52 ° C ergab, 
während der in .Alkohol lösliche Anteil (die eigentlichen freien Fettsäuren) 
einen Schmelzpunkt von 40 o C zeigte. 

Wird Ölsäure, wie man sie im Handel erhält mit 1°/0 Kalk erhitzt 
und die so erhaltene Kalkseife zerlegt, so bekommt man naeh Payen eine 

1) Compt. rendus lil55, .Nr. 23; Dinglers polyt. Journ., Bd. 138, S. 422. 
2) Basische Seifen bestehen übrigens nach Krafft nicht. 
3) Precis de Chimie industrielle, Paris 1859, Bll. 2, S. 5R2. · 
•) Vergleiche Marazza-Mangold, Stearinindustrie, 'Veimar 1896, S. 18. 
II <.• ft er. Tcehnolog1P. der Fette. JII. 34 
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bei 36 o C schmelzende Fettsäure; wird das unverseift Gebliebene ein zweites 
Mal mit Kalk behandelt, so bildet sich eine Seife, deren Fettsäuren bei 
31 ° C schmelzen. Wird das Unverseifte abennals mit Kalk verseift, so 
resultiert eine Seife, deren Fettsäuren bei gewöhnlicher Temperatur flüssig sind. 

Diese Beobachtungen (die denen von Baudotl) gerade entgegengesetzt 
sind], erscheinen durch die experimentellen Befunde von T h um 1) sowie 
HenriquesB) widerlegt"); 

Bornemann machte vor einiger Zeit darauf aufmerksam, daß zur 
Erklärung der Autok1avenverseifnng die physikalische Chemie heran­
gezogen werden miißte, und Stiepel5) hat später auf Grund eingehender 
Versuche folgendes ermittelt: 

Stiepels 1. Bei der Verseifung unter Druck unter Zuhilfenahme geringer Mengen von 
Befunde. Wasser (Sticpel operierte mit Kalk, Magnesia und Zink) lösen sieb die zunächst 

entstehenden Seifen nicht im Wasser, sondern im Fett. 
2. Die im Autoklaven befindlieben Massen haben während des Verseifungs­

prozesses einen sauren Charakter und keinen alkalischen, wie man früher 
glaubte. Freie Basen oder basische Seifen, deren Bildung man beim Autoklavie­
rungsprozeß früher annahm, sind nicht vorhanden. 

3. Das Lösen der gebildeten Seifen in dem Fette fördert die Emulsionsbildung 
und erhöht damit die Berührungsfläche zwischen Fett und Wasser, wodurch der 
Verseifungsprozeß beschleunigt wird. 

4. Die Druckverseifung unter Zusatz geringer Mengen von Kalk, Magnesia, 
Zinkoxyden usw. ist lediglich als eine Wasserverseifung anzusehen, bei der in­
folge Lösung der sich zunächst bildenden Seifen dieser Basen in der Fettmasse der 
Verseifungsprozeß durch Emulsionsbildung begünstigt wird. Die in dem Endpro­
dukt enthaltenen Seifen sind stets Neu tralseifen. 

f>. Der Verseifungsprozeß mit geringen Mengen von Ätzalkali verläuft in 
anderer Weise, wobei 

a) die leichte Löslichkeit der Kali- und Natronseifen in Wasser deren Über­
gehen in die Fettmasse verhindert. Bei höherer Temperatur wird hier die 
Seife auch mit geringen Wassermengen gespalten und vollzieht sich 

b) der Verseifungsprozeß zwischen Fett und freies Alkali enthaltendem 
Wasser an den Grenzflächen. 

Die Geschwindigkeit, mit der die Verseifung vor sich geht, unterliegt 
dem Gesetze der Massenwirkung, dessen Grundlage die Guldberg-Waage­
sche Regel ist; darnach ist die chemische Wirkung stets proportional der 
wirksamen Menge. Die Verseifimg wird daher zu Beginn der Reaktion 
rasch verlaufen und sich in dem Maße verlangsamen, als das verseifende 
Reagens aufgebraucht wurde. Je geringer die unverändert bleibende Menge, 
um so geringer die Reaktionsgeschwindigkeit. Da erstere im Verlaufe des 

') Vergleiche Bd. 1, S. 112. 
1) Zeitschr. f. angew. Chell!ie 1890, S. 452. 
8) Zeitschr. f. angew. Chemie 1898, S. 338 u. 697. 
') Neuere Beobachtungen von Connstein, Hoyer und Wartenberg sowie 

von K l im o n t weisen allerdings auf eine verschiedene Beständigkeit der einzelnen 
Glyzeride hin. (Bd. 1, S. 112.1 

5) Seifenfabrikant 1902, S. 231. 
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Prozesses immer kleiner wird, muß auch die Verseüung immer langsamer 
werden, falls nicht größere Mengen von Alkalien vorhanden sind, als dem 
theoretischen Äquivalent entsprechen. 

Bei der Druckverseifung kommt aber noch als retardierendes Moment 
hinzu, daß die Menge der Basen nicht genügt, um die entsprechenden Fett­
säuren zu neutralisieren; die frei bleibenden Fettsäuren haben aber eine 
gewisse Neigung, sich mit dem abgespaltenen Glyzerin Wieder zu vereinigen, 
ein Bestreben (Berthelotsche Reaktion), das sich als eine dem Spaltungs­
prozeß entgegenwirkende Kraft darstellt. 

Es muß nun einen Moment geben, wo die glyzerinspaltende Wirkung des 
Wassers und die entgegengesetzte.Kraft der Wiedervereinigung des Glyzerins 
mit den freien Fettsäuren einander das Gleichgewicht halten. In diesem 
Augenblick ist der Spaltungsprozeß nicht mehr weiter zu treiben. Der 
Gleichgewichtszustand wird durch die Temperatur beeinflußt, und zwar 
wächst mit dieser die Reaktionsgeschwindigkeit der Verseifung stärker als 
das Wiedervereinigungsbestreben der Fettsäuren und des Glyzerins 1). 

Es kann demnach niemals gelingen, durch Autoklavenverseifung eine 
vollständige Abspaltung des Glyzerins zu bewirken, und es wird durch das 
Gesagte auch klar, daß sich verschiedene Fette verschieden leicht im Auto­
klaven spalten lassen. Die Art der in den Fetten enthaltenen Säuren spielt 
nämlich eine wichtige Rolle, weil je nach ihrem Charakter auch ihre Affinität 
zum Glyzerin verschieden ist. Da sich das abgespaltene Glyzerin in dem 
stets in reichlicher l\feng-e vorhandenen Wasser löst, wird das Bestreben 
nach abermaliger Vereinigung wesentlich abgeschwächt. 

Neben dem Gesetze der )lassen wirkungist auch die Reaktions­
geschwind ig kei t, tlas heißt das Yerhiiltnis ~::wischen der umgewandelten 
Stoffmenge und der dazu erforderlichen Zeit, von größter Wichtigkeit. 

Bei der Druckverseifung mit geringen Mengen von Basen spielt offen­
bar die emulsionsfördernde Wirkung der letzteren die wichtigste Rolle. 
Der Spaltungsprozeß ist in der Hauptsache als eine Hydrolyse der Tri­
glyzeride aufzufassen, die durch die durch die versctliedenen Zusätze her­
vorgerufene Emulsionsbildung und die dadurch vermehrte Oberflächen­
berührung wesentlich gefördert wird. 

Die A.utoklavierung der Fette unterstützt demnach nicht nur ein Zu­
satz von Kalk, sondern auch ein solcher von anderen Basen und emul­
sionsfördernden Salzen oder sonstigen Verbindungen, wie sie auch durch 
rein katalytisch wirkende Stoffe (verdünnte Säuren) wesentlich ge­
fördert wird. (Siehe Band 1, S. 104.) Es sind daher auch im Laufe der 
Zeit an Stelle des anfangs ausschließlich verwendeten Kalkes verschiedene 
andere Zusätze empfohlen und in der Praxis der Fettsäuregewinnung mit 
Erfolg eingeführt worden. 

1) Vergleiche Stiepel, Seifenfabrikant 1902, S. 232. 
34* 
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Die spaltungsbeschleunigenden Stoffe. 
Unter den Produkten, die bei der Druckverseifung als Reaktions­

beschleuniger verwendet werden, hat der von d e Mi lly augewandte 
Kalk. Ätzkalk (CaO) seine ehemalige Bedeutung fast gänzlich verloren. Um 

mit Kalk gute Verseifungsresultate zu erzielen, ist ein reiner, möglichst 
gut gebrannter Kalk; der sich: mit Wasser leicht ablöschen läßt, notwendig. 
Ungenügend gebrannter (noch unzersetztes Calciumkarbonat enthaltender) 
Kalk ist, ebenso wie totgebrannter, für die .A.utoklavenverseifung unbrauch­
bar. Mehrere Fabriken (besonders in Italien) bereiteten sich seinerzeit 
den gebrannten Kalk selbst, indem sie in eigens hierzu gebauten Kalk­
öfen Marmorabfälle brannten. Der auf diese Weise gewonnene Kalk gab 
vorzügliche Resultate. 

Zugesetzt wird der Kalk dem Fette in Form einer Kalkmilch, die man 
auf bekannte Art bereitet. 

Das Arbeiten mit Kalk, das den Nachteil der Gipsbildung beim Zersetzen 
der Autoklavenmasse (vergleiche S. 597) mit sieh bringt, hat in den letzten 
10-15 Jahren immer mehr an Bedeutung verloren, und an Stelle des 
Kalkverfahrens ist jetzt hauptsächlich die Magnesiaverseifung getreten. 

Magnesia. Magnesia (MgO) hat J. W. I<'reestonel) in Bromborough im .Jahre 1884 
zum Verseifen der Fette unter Druck in V arschlag gebracht. Das in Eng­
land patentierte Verfahren hat seither ganz allgemeine Anwendung gefunden, 
ohne daß man sich an den Patentschutz irgendwie gehalten hätte. Die 
Magnesiaverseifung hat gegenüber der Kalkverseifung den großen Vorteil, 
daß die Autoklavenmasse beim Zersetzen mit Schwefelsäure keine unlös­
lichen Salze liefert, doch reagiert die Magnesia etwas träger auf die Fette 
als Kalk. Das bei der Säuerung der Autoklavenmasse gebildete Bitter­
salz (MgS04 ) ist vielmehr in dem Säurewasser vollständig löslich, wodurch 
die Fettverluste, die der beim Kalkverfahren ausfallende Gips mit sich 
bringt, ganz wegfallen. 

Als zu Beginn der neunziger .Jahre des vorigen .Jahrhunderts für die 
Magnesiaverseifung Propaganda gemacht wurde, schien den Stearinfabri­
kanten der Preis für Magnesia gegenüber dem Kalkpreise zu hoch, und der 
Einwand, daß diese Verseifungsmethode zu teuer wäre, hatte ~mch insolange 
eine gewisse Berechtigung, als man noch mit 2 ,:) 0 J 0 l\IgO (aul das Fett­
gewicht gerechnet) arbeitete. Als man dann allmählieh die Magnesiamenge 
auf 0,5-1 Oj0 des Fettgewichtes reduziert hatte und durch 7-8 Stunden 
bei 8-10 Atmosphären verseifte, überwogen die Yorteile Lei weitem den 
Nachteil des höheren Preises dieses Heagens' 2). 

Die Qualität der Magnesia ist fiir das Gelingen des Prozesses von 
großer Wichtigkeit. Die Eubiia-"Jb;.:·ncsia, die bis zu !J9üfo MgO ent-

') Engl. Patent Nr. 7573 v. 10. Mai 1884. 
2) Lach, Chem. Ztg. 1895, S. 451. 
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hält, eignet sich für Spaltungszwecke vortrefflich; noch beRSer ist aber ein aus­
gefäll tes Magnesiumhydroxyd, das sich mit dem Fette im Autoklaven viel 
besser emulgiert und daher rascher und vollkommener die Spaltung bewirkt. 

Die verschiedenen Meldungen, wonach Magnesia höchst unbefriedigende 
Verseifungsresultate gibt, sind meist auf die Verwendung minder guter 
Magnesiasorten zurückzuführen. 

Die Verseifung mittels Magnesia liefert bei richtiger Leitung helle Fett­
säuren und hochwertige Glyzerine, gibt Antoklavenmassen, die sich glatt 
trennen, und zeigt fast nie das so gefürchtete "Verleimen" (siehe S. 561); 
die Fettsäureverluste durch den bei der Zersetzungsoperation ausfallenden 
Gips kommen in Fortfall. Die Angaben einiger Praktiker, wonach beim 
Magnesiavetofahren der Autoklav mechanisch stärker abgenutzt wird als bei 
fler Kalkverseifnng, bedürfen der Bestätigung von kompetenter Seite. 

Nach S t e ff an ist bei der Magnesiaverseifung 1) wegen det· Leicht­
löslichkeit des Magnesiumsulfats darauf zu achten, daß die in den Auto­
klaven kommenden Fette vollkommen frei von Mineralsäure11 seien; bis­
weilen enthalten diese Fette, die vor der Autoklavienmg zumeist mit ver­
dünnter Schwefelsäure gekocht wurden (siehe S. 551 ), weh Spuren der 
letzteren, die bei Wegfall eines Waschprozesses mit in den Autoklaven 
kommen. Der Fehler kommt daher oft gar nicht zum Bewußtsein der 
Betriebsleitung, weil die beim Autoklavieren zugesetzten Basen die Säure­
spuren neutralisieren, Beim Kalkverfahren hat die Sache nichts Besonderes 
auf sich, weil das sich bildende Calciumsulfat weder die Spaltungsoperation 
nachteilig beeinflußt noch wegen seiner Schwerlöslichkeit die Glyzerin­
wässer wesentlich verschlechtert; es wird durch die Säure nur ein Teil 
des fettspaltenden Agens' unwirksam g:emacht. Etwas anderes ist es bei 
der Verseifung mit Magnesia, weil das sich im Autoklaven bildende 
Magnesiumsulfat in dem Glyzerinwasser gelöst bleibt und auch bei dessen 
Konzentriernng nicht ausfällt; man erhält daher Glyzerine mit hohem 
Ascheugehalt, die von den ·Raffineuren sehr ungern genommen werden. 

Baryum- und Strontiumoxyd (BaO, SrO), die für die Fettspaltung 
unter Druck ebenfalls in Vorschlag gebracht worden sind, geben eine recht 
gute Verseifung, doch bringt llas Arbeiten mit ihnen den Nachteil, daß bei 
der Zersetzung der Autoklavenmasse mittels Schwefelsäure unlösliches 
Baryum- bzw. Strontiumsulfat gebildet wird, also derselbe Übelstand auf­
taucht, der oben beim Kalkverfahren gerügt. wurde. 

Rudolf Wagner 2) schlug seinerzeit vor, zur Verseifung der Fette 
an Stelle des Kalkes Schwefelbaryum zu verwenden, und verfolgte da-

') Der von A. Marix für die Fettautoklavierung empfohlene Zusatz von 
Magnesiumkarbonat (auch anderen fein verteilten Substanzen, wie Talkum, Pfeifen­
ton usw.) ist als rein katalytisch wirkender Reaktionsbeförderer aufzufassen. 
(Engl Patent Nr. 2349 v. 9. Mai 1883.) 

') Dinglers polyt. Journ., Bd. 143, S. 132; Journ. f. prakt. Chemie, Bd. 60, 
S. 127; Polyt. Zentralbl. 1857, S. 477. 
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mit hauptsächlich die Gewinnung von Baryumsulfat. Der bei der V erseifung 
der Fette mit Schwefelbaryum frei werdende Schwefelwasserstoff sollte 
nach der Idee Wagners zu Schwefeldioxyd verbrannt und dieses zur Her­
stellung von schwefligsaurem Natron verwendet werden. Zur praktischen 
Ausführung ist dieser Vorschlag wohl nie gekommen und es ist daran auch 
gar nicht ernstlich zu denken, weil ein Entweichen des sich bildenden 
Schwefelwasserstoffes im Großbetriebe kaum zu vermeiden wäre und 
schwere Belästigungen der Nachbarschaft zu befürchten gewesen wären. 

Zinkoxyd. In den letzten Jahren wurden als Spaltungsmittel wiederholt Zink-
oxyd (ZnO) und Zinkstaub empfohlen. Die Verseifung mit Zinl-präpa­
raten, bestehend aus 70-98°/0 metallischen Zinkes und 5-300/0 Zink­
oxyd, hat sich bereits Viktor Litzemann 1) patentieren lassen. Nach 
einem späteren Patent von E. 0. Baujard 2) soll ein Zusatz von 0,2-0,3°/0 

gepulverten Zinkes die Druckverseifung wesentlich fördern, und zwar da­
durch, daß das metallische Zink das Wasser in seine Komponenten zerlegt(?) 
und diese fettspaltend wirken. (?) 

In Deutschland haben C. F. E. Poullain, Ed. F. Michaud und E. 
N. Michaud 8) in Paris auf die Zinkverseifung lVerwendung von Zinkoxyd, 
Zinkweiß, Zinkpulver, Zinkstaub oder Zinkasche) ein Patent genommen. Das 
Verfahren der genannten Erfinder hat den Vorteil, daß die Autoklavenmasse 
bei Verwendung von 1/ 8 - 1/ 5 °/0 Zinkoxyd ohne weiteres zu Seife versotten 
werden kann und nicht die Säurezersetzung durchmachen muß, bevor sie 
in den Siedekessel kommt. Die geringen Mengen Zinkseife, die sich in 
der Autoklavenmasse gelöst befinden, zersetzen sich nämlich beim Kochen 
mit Natronlauge unter Bildung von Zinkoxydnatron, das in der über­
schüssigen Lauge löslich ist und so beim Aussalzen in die Unterlauge geht. 

Vor wenigen Jahren wurde ein Zinkpräparat als Zusatz zu den Auto­
klavierungen ang·epriesen, das aus einem Gemenge von tierischem Talg 
mit Zinkoxyd bestand. Durch das. innige Vermengen des Zinkoxyds 
mit dem Fette wird eine schon von vornherein gute Verteilung des Spal­
tungsmittels in dem zu verseifenden Fette gesichert. 

Zinkoxyd ist im allgemeinen ein recht gutes Verseifnngsmittel, denn 
es verseift schon bei 6 Atmosphären Druck ziemlich glatt und gibt gute 
Glyzerine 4 ). 

Zinkstaub. Auch Zinkstaub5) liefert recht gute Resultate, nur neigt er infolge 
seiner Schwere zum Absetzen. Bei Autoklaven, deren Inhalt keine konti­
nuierliche energische Durchmischung erfährt, sammelt sich ein Teil des Zinl\-

') Amer. Patent Nr. 267753. 
") Amer. Patent Nr. 278849 v. 11. Mai 1893 u. engl. Patent Nr. 2798 v. 

Jahre 1893. 
") D. R. P. Nr. 23213 v. 2. Nov.1882. 
•j Brookes will Fette mit 0,1% Zinkkarbonat verseifen. (Engl. Patent 

Nr. 5383 v. Jahre 1895.) 
6) Vergleiche auch das 8.796 beschriebeneVerfahren von Tissier. 
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staubes am Boden an und bildet mit der Zeit eine steinharte Masse, die 
mit dem }leißel entfernt werden muß, wenn sie nicht die Dampfzuführungs­
öffnungen verlegen soll. · 

Manganoxyd (1\lnO), das ebenfalls als Verseifungsmittel empfohlen 
wurde, verseift zwar ganz gut, hat aber den Nachteil, daß es sich nur 
schwer vollständig aus den Fettsäuren entfernen läßt. Eine Säurewasclmng 
der Autoklavenmasse genügt hjerzu überhaupt nicht, sondern man muß zu 
besonderen Ausfällungsmitteln greifen, was immer sein Mißliches hat. 

Die Verseiftmg der Fette mit Tonerde (in Form von Natrium­
aluminat) schlug Cambaceres 1) vor. Er wollte durch seine Neuerung 
an Stelle des sich bei der Autoklavierung mittels Kalkes ergebenden wertlosen 
Gipses, der obendrein noch Fettverluste mit sich bringt, ein technisch ver­
wertbares Nebenprodukt erhalten. Die Idee, Aluminiumverbindungen zur Fett­
verseifung zu verwenden, ist von diesem Gesichtspunkte aus betrachtet recht 
gut, da ·Tonerdesalze gesuchte und vielverwendete Produkte bilden, deren 
Herstellung mit technischen Schwierigkeiten verbunden ist, die nach dem 
Verfahren von Cambaceres mehr oder weniger wegfallen. Es ist nicht 
uninteressant, das Urteil des rühmliehst bekannten Technologen Wagner 
über das Verfahren von Cambaceres zu hören, das lautet 2): 

Bedenkt man, wie schwierig es ist, die stärksten Säuren, z. B. Schwefelsäure, 
direkt mit der Tonerde zu verbinden, und wieviel diese so einfach scheinende 
Operation an Arbeit, kostspieligen Apparaturen und an Brennmaterial erfordert, so 
wird man veranlaßt zu glauben, daß bei gleichzeitiger Gewinnung von Stearinsäure 
und schwefelsaurer Tonerde die Vorteile dieser zwei Operationen sehr bedeutend 
sind für die Ökonomie in der Darstellung der genannten beiden Produkte. 

Besonder& würde sich diese Methode für die Gegenden eigaen, wo man den 
Ton frei von Eisenoxyd findet, der unmittelbar reine schwefelsaure und selbst essig­
saure Tonerde darzustellen erlaubte; denn die gallertartige 'l'onerdeseife würde sich in 
der Kälte durch Essigsäure leicht zersetzen lassen. Man könnte somit auf diese 
Weise essigsaure Tonerde viel billiger gewinnen als durch Zersetzung der schwefel­
sauren mit essigsaurem Blei. 

Es bleibt nur die Frage über den Verlust zu entscheiden übrig, der aus der 
Anwendung des als vermittelnder Körper dienenden löslichen Alkalis statt Kalk 
in der Fabrikation der Fettsäuren hervorgeht. Beden"kt man jedoch, daß die 
Verseifung mit Kalk einen entsprechenden Verlust an Schwefelsäure veranlaßt, 
in der Höhe von 10-11 kg Säure pro 100 kg Fett; daß die Zersetzung der Ton­
erdeseife mit der größten Leichtigkeit geschieht, was bei der Kalkseife nicht der 
Fall ist, weshalb man sie auch pulvern muß; daß der schwefelsaure Kalk immer 
einige Teile der Kalkseife einhüllt, was eine neue Behandlung der Hückstä.nde nö­
tig macht, um einen merklichen Verlust an Fettsäure zu vermeiden, so scheint die 
obige Darstellung bedeutende V orteile ilarzubieten, indem der Theorie nach auf 
100 Fettsäure 42 schwefelsaure Tonerde erhalten würden. Selbst wenn die Menge 
des schwefelsanreD Salzes nur 33, d. h. ein Drittel der Menge der Fettsäuren. 
betrüge, so würde il11mer der Gewinn so groß sein, daß die gleichzeitige Fabrikation 
von Tonerde und 1'onerdesalzen die Beachtung der Industrie verdient. 

1) Compt. rendus, Bd. 36, S. 148; Dinglers polyt .• Tourn., Bd. 127, S. 301; 
Journ. f. prakt. Chemie, Bd. !'i9, S. 61. 

2) Wagners Jahresberichte 1855, S. 402. 
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Später hat Cambaceres allerdings sein Verfahren in abgeänderter 
Weise empfohlen, indem er unter Druck mittels geringer Mengen von 
Natriumaluminat zu arbeiten vorschrieb, um technische V orteile zu er­
reichen, wobei aber die von Wagner erwähnten günstigen Momente 
schwinden. 

Bleioxyd. Bleioxyd, das bekanntlich in Form von Bleiglätte in der Pharmazie 
zur Herstellung von Bleiseife (Bleipflaster) benutzt wird, ist ebenfalls 
fiir die Fettspaltung im großen in Erwägung gezogen worden. Zwei eng­
lische Patente 1) wollen mittels Bleiglätte allerdings keine Fettsäuren er­
zeugen, sondern nur eine indirekte Verseifung, die eine bessere Glyzerin~ 

gewinnung ermöglicht, erreichen. Die Verfahren ähneln in dieser Hinsicht 
der Krebitz-Methode, indem wie bei dieser aus den Triglyzeriden zuerst 
Schwermetallseife hergestellt und letztere nach Entfernung des Glyzerin­
wassers mittels Alkalisalze (kohlensaurer, schwefelsaurer oder ätzender) in 
Alkaliseile umgesetzt wird 

Diese Methoden haben eine praktische Verwertung nicht finden können, 
und zwar aus zwei Gründen: 

1. scheidet sich bei der groß~n Hygroskopizität der Bleiseife das 
Glyzerin nicht glatt ab, so daß dessen Gewinnung illusorisch wird, und 

· 2. geht die Umsetzung der Bleiseife mit den Alkalisalzen nicht glatt 
vor sich, 

zwei Übelstände, die sich bei Verwendung von Kallt an Stelle des Blei­
oxyds (Verfahren Krebitz) nicht zeigen und diesem daher den Weg in die 
Praxis eröffnet haben. 

Walther Schrauth2) brachte neuerdings das Bleioxyd für die Her­
stellung von Fettsäuren in Vorschlag und empfahl, die Umwandlung von 
Neutralfett in Bleiseifen in offenen Seifensiedekesseln durchzuführen, indem 
man die Fette einfach mit direktem Dampf unter Zugabe der zur Verseifung 
nötigen Bleiglätte erwärmt. Die erhaltene Bleiseüe wird dann mit der theo­
retisch berechneten Menge Schwefelsäure ungefähr eine halbe Stunde lang 
durchgekocht, wobei man nach kurzem Abstehen eine Trennung des Ge-. 
fäßinhaltes in drei Schichten beobachtet. Obenauf schwimmt die reine Fett­
säure, die Mittelschicht bildet das Glyzerinwasser und am Boden hat sich 
eine ziemlich feste Schicht von Bleisulfat abgelagert. 

Schrauth erreichte bei seinem Verfahren Fettsäuren mit nur 2°/0 

Neutralfett, und er hält daher die Ausführung der Methode sowohl für 
kleinere als auch für größere Fettspaltungsbetriebe geeignet. Erstere sollen 
das gebildete Bleisulfat nach vorherigem gründlichen Auswaschen zwecks 
Befreiung von etwaigen Schwefelresten und Trocknung direkt verkaufen, bei 
Großbetrieben empfehle es sich, das Bleisulfat in Bleiglätte zu regenerieren 

1) Engl. Patent Nr. 1033 v. 22. Jan. 1887 (S. S. Sugden) und engl. Patent 
Nr. 18136 v. 28. Sept. 1895 (R. E. Green). 

I) Seifensiedentg., Augsburg 1908, S. 144. 
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und die dabei frei werdende schweflige Säure direkt in Schwefelsäure um­
zuwandeln, also auf die zur Fettspaltung benötigten beiden· Bilismaterialien 
(Bleiglätte und Schwefelsäure) zurückzuarbeiten. 

Diese Regenerierung des Bleisulfats geschieht nach der Gleichung: 

PbS04 + 2 C = PbS + 2Cn, 
Bleisulfat Kohle Schw!Jfel- Kohlen-

biet säure 

PbS + 3PbS04 = 4Pb0 + 4S01 

Bleioxyd Sc':'wefel­
diOxyd 

Das Schrauthsche Verfahren krankt an dem Umstand, daß infolge des 
hohen Molekulargewichtes des Bleioxyds sehr große Mengen dieses Stoffes 
zur Verseifung notwendig sind .. Man braucht auf 100 Teile Fett ungefähr 
40-45 Teile Bleiglätte, was nicht nur die Manipulation, sondern auch die 
reinen Materialkosten der Fettspaltung sehr hoch ansteigen läßt. Die von 
Schrauth vorgeschlagene Regenerierung des Bleisulfats in Bleioxyd und 
Schwefelsäure macht die Sache kaum besser, denn wenn er auch die Durch­
führung des Prozesses als sehr einfach bezeichnet, so sind doch namhafte 
Manipulationsverluste mit Sicherheit zn erwarten, ganz abgesehen davon, daß 
die richtige Leitung einer solchen Regenerierungsanlage in Fettspaltungs­
betrieben eine fragliche Sache ist. 

Alkalien wirken derart emulsionsfördernd, wie kein anderes Mittel, Alkalien. 

leisten daher der Oberflächenberührung und damit dem Spaltungsprozeß 
ganz besonderen Vorschub und wären somit als Zusätze beim Autoklaven-
prozeß sehr zu empfehlen, wenn ihre Anwendung nicht den großen Nachteil 
mit sich brächte, daß die Glyzerinmassen durch Alkaliseifen oder Alkalisalze 
verunreinigt werden. Auch ein Zusatz von Alkali neben der obligat auge­
wandten Kalkmenge beschleunigt die Druckverseifung in wesentlicher Weise 
dies hat bereits Buff 1) erkannt, der sogar die (haltlose) Behauptung auf-
stellte, daß der Millyprozeß ohne Gegenwart von etwas Alkali gar nicht 
durchführbar wäre. 

Über den Einfluß von Alkalizusätzen auf den Verlauf der Druckver­
seifung - wobei an Stelle der Ätzalkalien auch die entsprechenden Kar­
bonate verwendet werden können, weil sich diese doch mit den Metall­
oxyden sofort in Ätzalkalien umsetzen - wird S. 538 und 586 berichtet. 

Ammoniak als Verseifungsmittel zu verwenden, hat den Vorteil, daß Ammoniak. 
man vollkommen salzfreies Glyzerin erhält, was übrigens auch dann erreicht 
wird, wenn man keine in Wasser löslichen Basen zur Fettspaltung verwendet 
und durch eine vollständige Entsäuerung der Fette dafür sorgt, daß im Auto-
klaven aus der Base und den in den Fetten mitunter als Verunreinigungen 
enthaltenen Mineralsäuren nicht wasserlösliche Salze gebildet werden. 

1) Über die Fette und die Fabrikation der Fettsäuren und des Glyzerins, 
Inauguraldissertation, Göttingen 1863. 
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Die VerseüungmitAmmoniak unter Druck war schon im Jahre 1882 Gegen­
stand eines deutschen Reichspatents 1). Die Fette sollen dabei bei 5-7 Atmo­
sphären Druck mit Ammoniak behandelt werden, wobei sich Ammoniak­
seife und Glyzerin bilden. Wird dann das Reaktionsgemisch bei normalem 
Druck 2) auf 180° C erhitzt, so tritt ein Zerfall der Ammoniakseife in 
Fettsäure und Ammoniak ein, so daß man also, theoretisch gesprochen, stets 
mit derselben Menge Ammoniak arbeiten kann und überdies den Schwefel­
säurezusatz erspart. 

Die nicht uninteressante Apparatur, die Violette 1md Buisine für 
die Durchführung dieses Prozesses vorschlugen, wird $. 563 näher be­
sprochen werden S). 

Vor kurzem haben F. Garelli, P. A. Barb€l und G. de Paoli 4) 

das Ammoniakverfahren aufs neue empfohlen, mit dem sie gleichzeitig eine 
Trennung der festen und flüssigen Fettsäuren anstreben. 

Den Zusatz von Seifen (Zink- oder Magnesiaseife) zur Autoklaven­
masse ließen sich C. Rumble und E. Sear5) patentieren, die 5-8°/0 

dieser Stoffe dem zu spaltenden Fette bei 186° C unter Druck beimengen 
wollten. Daß Seifen Fette unter Druck zu hydrolysieren vermögen, hat 
übrigens schon J. Pelouze6) im Jahre 1855 experimentell nachgewiesen. 
Er erhitzte eine durch Fällung von Chlorcalcium aus gewöhnlicher Kernseife 
hergestellte Kalkseife mit der gleichen Menge W aaser und demselben Quantum 
Olivenöl in einem Digestor durch 3 Stunden auf 155-165 ° C, wobei er eine 
vollständige Spaltung des Olivenöles erzielte. Den gleichen Effekt hatte ein 
Versuch, bei dem an Stelle der Kalkseife Marseillerseife verwendet wurde. 

Trotz dieser klar beschriebenen Versuchsergebnisse erhielt die Soci€lte 
Beige de Deglycerination vor kurzem ein auf ganz gleicher Basis fußendes 
Patent, bei dem allerdings illcht Kalk- oder andere Seifen als Spaltungs­
reagens genannt werden, sondern die ·von früheren Operationen her­
rührenden Autoklavenmassen, in denen aber wohl auch die darin 
enthaltenen Seifen das wirksame Prinzip sind. 

Die Patentschrift der Societe Generale Beige de Deglycerination 1) 

ist auf der Beobachtung aufgebaut, daß der Beginn chemischer Reaktionen 
schwierig eintritt, daß aber, wenn der Anfang stattgefunden hat, ihr Ver­
lauf mit Leichtigkeit fortschreitet. Es wird daher jede neue Operation in 

1) D. R. P. Nr. 23 777, v. 7. Okt. 1882. 
2) Beim Erhitzen der Ammoniakseifen unter Druck bilden sich Amine 

(siehe S. 773); bei vorsichtigem Trocknen der Ammoniakseifen entstehen Produkte, 
die Böhringer & Söhne als Kerzenmaterial verwenden wollen (siehe S. 803). 

8) D. R. P. Nr. 23777 v. 7. Okt. 1882 (Charles Violette u. Alphonse 
Buisine in Lille). 

') D. R. P. Nr. 209537 v. 24. Nov. 1906. - Näheres siehe S. 762. 
5)· Eng!. Patent Nr. 4264 v. 5. Sept. 1883. 
") Dinglers polyt. Journ., Bd. 138, S. 422; Compt. rendus 1855, Nr. 23. 
') D.R.P. Nr. 171200 v. 10.Mai1901. 
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Gegenwart eines Teiles der bei der vorhergehenden gebildeten Körper be­
gonnen, die man mi.ch der Trennung der Reaktionsprodukte von dem ge­
bildeten Glyzerin erhält. 

Das V erfahren wird zweckmäßig in der Weise ausgeführt, daß man 
das Fett in den Autoklaven bringt, ungefähr 10°/0 Wasser und dann etwa 
5° f 0 der Reaktionsprodukte hinzusetzt, die bei der >orangegangenen Ope­
ration in dem Autoklaven nach Abscheiden des gebildeten Glyzerins ent­
standen oder darin geblieben sind und wesentlich aus Fcttsänren bestehen. 
Sodann fügt man etwa 1°/0 Base oder dergleichen hinzu, schließt den Auto­
klaven und erhitzt ihn mit Wasserdampf, bis der Druck auf etwa 5-ß Atmo­
sphären gestiegen ist. Unter diesem Drucke wird die Masse 5-fi Stunden 
lang gehalten, worauf man den Autoklaven entleert. 

Neben alkalisch reagierenden und emulsionsfördernden Stoffen unter­
stützen auch Säuren die Hydrolyse der Fette, und man hat dal1er ver­
sucht, auch verdünnte Lösungen von Schwefelsäure, schwefliger Säure usw. 
beim Autoklavenprozeß als Katalysatoren zu verwerten. 

Versuche über die Druckspaltung der Fette unter Zuhilfenahme ver­
dünnter Schwefelsäure hat im Jahre 1876 F. Nitsche 1) angestellt. Er 
behandelte Fette bei 8-9 Atmosphären Spannung unter Zugabe von 10/0 

Schwefelsäure im Autoklaven und erhielt dabei sehr gute Resultate. Nach 
12stündiger Operationsdauer waren noch 2,8 °/0 Fett unzersetzt, nach 17 stfm­
diger Reaktionsdauer noch 0,96°/0. Mit 2°/0 Schwefelsäure erreichte man 
nach 14stündiger Einwirkungsdauer eine Spaltung bis auf 1,350/0 Neutralfett 
Die Anwendung verdünnter Schwefelsäure bedingt verbleite Autoklaven, und da 
diese für den Betrieb nicht empfehlenswert sind (siehe S. 543), hat man die 
Idee Nitsches nicht weiter verfolgt. Gleiche Schwierigkeiten stehen der An­
wendung der meisten anderen Mineralsäuren im Autoklavenprozeß entgegen. 

Auf eine Autoklavierung unter Zuhilfenahme von verdünnter Schwefel­
säure läuft auch das Verfahren von G. und L. Hartl hinaus, das diese 
seinerzeit als "Schwefelsäureverseifung 1mter Vermeidung von Destillation" 
empfalllen (siehe S. 622). 

Besser eignet sich hier die schweflige Säure, die von E. A. Stein, 
A. H. J. Berge und E. A. de Roubaix2) in Antwerpen für die Druckver­
seifung empfohlen wurde. Man behandelt die Fette nach diesem V er{ahren 
mit einer 2,5-3 prozentigen Lösung von schwefliger Säure, und zwar bei 
einer Spannung, die einer Temperatur von 170-2000 C entspricht. 

An Stelle der schwefligen Säure können auch Bisulfite verwendet 
werden, obgleich diese nach Ansicht der Erfinder nicht den vollen Vorteil 
der schwefligen Säure gewähren. Praktisch ist das Verfahren nie zur 
Ausführung gekommen, weil, das Arbeiten mit schwefliger Säure schwierig 
und kostspielig ist, ohne besondere Vorteile zu bringen. 

1) Dinglers polyt. Journ. 1876, Bd. 220, S. 461. 
") D.R.P. Nr. 61329 v. 20.Febr.1891. 
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Interessant ist der im Jahre 1881 von M. Bauer gemachte Vorschlag, 
bei der .Autoklavenverseifnng an Stelle des Kalkes Fettsäuren (?) zu ver­
wenden, und zwar empfahl der Genannte dafür den Retourgang der Warm­
pressen. Man hat von dem Bauersehen Verfahren allerdings nichts weiter 
gehört 1md die Sache scheint ganz im Sande verlaufen zu sein. (Vergleiche 
das S. 538 besprochene Verfahren der Societe Belge de Deglycerination.) 

Bei der sogenannten "W asserverseifung'', gleichwohl, ob sie mittels 
hochgespannter oder überhitzter Dämpfe vorgenommen wird, bedient man sich 
fast ausnahmslos ebenfalls geringer Mengen spaltungsfördernder Zusätze, und 
z.war verwendet man in der Regel einige Zehntelprozente Magnesia oder auch 
Eisensalze 1), ein wenig Bor- oder Schwefelsäure2) . .Auch Zusätze von 
Vet·bindungen, die sich bei dem Spaltungsprozeß in chemischer Hinsicht voll­
kommen indifferent verhalten (wie z. B. Magnesiumkarbonat, Tonerdesilikat, 
Kieselgur usw.3), hat man empfohlen. (Siehe Patent Marix, S. 568.) 

Allgemeines über die Konstruktion der Autoklaven. 
Autoklaven (der Name ist aus dem Griechischen abgeleitet und be­

sagt soviel wie "Rchließt sich selbst") nennt man im allgemeinen walzen­
förmige (zylindrische) oder auch kugelförmige Gefäße, worin ein chemi­
scher Prozeß unter Zuhilfenahme von Druck vorgenommen wird, in unserem 
Falle also ein Einwirken von gespanntem Wasserdampf und gewisser Chemi­
kalien auf die Fette stattfindet. 

Die Mehrzahl der Autoklaven zeigt eine Zylinderform (Fig. 85), die 
oben und unten durch Kugelkalotten abgeschlossen ist. Der zylinderförmige 
Teil des Autoklaven ist entweder horizontal oder vertikal gelagert; in jedem 
Falle sind die verschietlenen Armaturstücke zumeist auf den beiden Böden 
(Kalotten) angebracht. 

L. Bottaro in Genua empfahl fiir Autoklaven die Kugelform (Fig. 86): 
es leitete ihn dabei die Beobachtung, daß diese Form eine allseits gleich­
mäßige Druckbeanspruch ung 4) berlingt, während zylinderförmige Apparate 
an der Mantelseite stets bei weitem mehr in Anspruch genommen werden als 
an den Böden. Zum Beweise dieser Tatsache führte Leon Dronx, der solche 
kugelfürmige Autoklaven baute, das Beispiel an, daß ein Kautschukrohr beim 
Aufblasen dem entstehenden Drucke derart ausweiche, daß es unter Aufblähen 
eine Kugel~orm anzunehmen trachte. Die Kugelform 5) stellt auch deshalb die 
beste Autoklavenart dar, weil 1ei gle1cher Oberfläche die größte Raum-

1) Siehe \rerfahren von Droux, S. 566. 
2) Siehe Verfahren von Melsens, S. 565. 
3) D. R. P. Nr. 23464 v. 3 .• Juni 1882. 
•) Dinglers 11olyt. Journ., Bd 138, S. 423. 
5) Einen weiteren Vorteil bringt die K. gelform des Autoklaven dann mit 

sich, wenn der .Apparat mit einer Rührvorrichtung ausgestattet werden soll; in 
diesem Falle ist die Welle wesentlich kürzer, was eine geringere .Anzahl von 
Stützen der Welle erfordert. 
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ausnützung erreicht wird, wodurch andrerseits auch der Wärmeverlust 1) 

und die Dampfkondensation auf das erreichbare Minimum reduziert werden. 
Der erste, von de Milly für Zwecke der Fettspaltung konstruierte 

Autoklav war aus Eisen; dieses Metall ist jedoch aus zweierlei Gründen 

Fig. 86. Zylindriaeber Autoklav. 
1' = FQUtricbter, n = FOllstuhen, 
m = Man.nlocb, b, • und 1 = Rohr· 

für die Zerlegung von Fetten nicht ge­
eignet: Einmal wird es durch die in dem 
Apparate gebildeten Fettsäuren sehr stark 
korrodiert, weshalb der Apparat einer 

m ~ Mannloch, n ~ FUIIatutz n, 
h = F'Oilbabn, c = Dampfeintrittll· 

und Auablaarohr, 
a = Damptv rteUungsbr&use, 

b = Robrstutzen. 

vorzeitigen Abnützung unterliegt und sein 
Betrieb eine nicht zu unterschätzende 
Explosim:fsgefahr mit sich bringt; der 
zweite Nachteil der eisernen Autoklaven 

stutzen, I'= lcherheitllvenlil, 
• und d = Dampfeintritta- bzw. Ent- ist der, daß das von der Autoklavenmasse 

leern.ng""tutzen. aufgenommene Eisen die Fettsäuren rot-
braun färbt (Eisenseifen), eine Färbung, die auch durch wiederholte 
Säurewa.<;chungen kaum vollständig zu entfernen ist. Man ging daher bald 
dazu über, Ant. klaven aus einem widerstandsfähigeren Metall als Eisen zu 
konstruieren, u 1d grüf sofort zum Kupfer. Daß man daran recht getan 

1) Zur Vermeidung von Wärmeverlusten empfiehlt es sich übrig·ens, die Auto­
klaven mit einer IsoHerschicht (Kieselgur, Korksteinen usw.) zu versehen. 
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hat, beweist die Untersuchung von Danckwerth 1), der die Widerstands­
fähigkeit der für den Apparatenbau wichtigsten Metalle gegenüber Fettsäuren 
studierte und dabei fand, daß Messing am meisten, Kupfer weniger und 
Aluminium am wenigsten unter dem Einflusse freier Fettsäuren leidet. 
Ein Stab aus bestem Messing war innerhalb eines Jahres, währenJ dessen 
er in einem FettsänredeRtillationskessel hing, tatsächlich. in Kupfer um­
gewandelt worden, weil nämlich das im Messing enthaltene Zink von den 
Fettsäuren aufgelöst wurde, während das Kupfer weniger gelitten hatte. 
Danckwerth stellte daher eine Regel auf, wonach Fettsäuren vorzugsweise 
jene Metalle angreifen, die in Gegenwart von Mineralsäuren Wasser zu 
zersetzen vermögen. 

Marazza 2) berichtet über eine andere Versuchsreihe, wobei mehrere 
gleichgewichtige Stücke von Kupfer, Gußeisen, Bronze, Stahl, Blei, Schmiede­
eisen, Zink usw. an dem Rührwerke eines Autoklaven befestigt und 1 Monat 
lang in dem in Betrieb befindlichen Apparate belassen wurden. Nach Ver­
lauf dieser Frist war das Zink gänzlich verschwunden, vom Schmiedeeisen 
war ungefähr ein Achtel des ursprünglichen Gewichtes vorhanden und die 
übrigen nietalle zeigten folgende prozentuelle Gewichtsverluste: 

Blei 6,00fo 
Stahl 6.0 
Zinn 
Weiches Gußeisen 
Bronze . . . . 
Weißes Gußeisen 
Kupfer rot 
Kupfer gelt · . . 

4,8 
3,4 
0,3 
0,0 
0,2 
0,1 

Kupfer ist also das geeignetste Metall für Autoklaven und für alle der 
Fettsäureherstellung und -Verarbeitung dieneuden Apparate. Die mit steigender 
Temperatur verhältnismäßig rasch abnehmende Festigkeit des Kupfers 
erfordert allerdings besondere Vorsicht bei du Konstruktion dieser Apparate. 

Da Kupfer zeitweise sehr hoch im Preise steht und die Anschaffung 
massivet· Kupferautoklaven sich dann recht kostspielig stellt, versuchte 
man auch, eiserne Autoklaven mit einer ungefähr 3 mm starken Rupfer­
auskI e i dun g zu konstruieren. Solche eiserne Autoklaven mit innerem 
Kupfermantel findet man heute in älteren Stearinfabriken noch in Betrieb, 
in den letzten 20 Jahren werden aber ähnliche Apparate nur selten gebaut, 
weil sich die Kupferauskleidungen sehr schwierig reparieren ließen. Die 
Auskleidung wurde nämlich durch den während der Benutzung des Auto­
klaven in diesem herrschenden Dampfdruck dtlrart fest an den Außenkessel 
gepreßt, daß sie sich kaum mehr bewegen unrl herausnehmen ließ. 

') Deutsche Industrieztg. 1866, S. 95. 
2) Marazza-Mangold, Stearinindustrie, Weimar '891), 8.20. 
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K. Koppertl) hat diesem Übelstande dadurch abzuhelfen versucht, 
daß er den äußeren Kessel aus zwei voneinander abhebbaren Hälften und 
ohne Boden und Deckel herstellt, ihn über den ganzwandigen Innenkessel 

legt und in geeigneter Weise (durch Bolzen, 
Klammern, Ringe usw.) befestigt. Wie der 
Mantel des Außenkessels, beflteht auch dessen 
Deckel aus zwei oder mehreren Teilen, wäh­
rend der Boden gewöhnlich aus einem Stücke 
gefertigt ist. 

Infolge dieser Dreiteilung des äußeren 
Kessels in Mantel, Deckel und Boden und 
weiterer Zerlegung dieser Teile in mehrere 
Stiicke geschieht die Bloßlegung des Innen­
kessels mit Leichtigkeit. 

Die in Fig. 87 gezeigte Konstruktion 
des Koppertschen Autoklaven ist ohne be­
sondere Erklärung verständlich. 

Auch eiserne Autoklaven mit innerer 
Bleiauskleidung 2) sind in Vorschlag ge­
bracht worden; sie waren besonders für ein 
Arbeiten mit sauren Reagenzien (verdünnter 
Schwefelsäure) gedacht, bewährten sich aber 
nicht, weil bei der relativ hohen .Arbeits­
temperatur und der ziemlich starken mecha­
nischen Abnützung durch das wallende :Fett­
Wasser-Gemisch ein baldiger Yerbrauch des 
weichen Bleies eintrat und die Bleiverklei­
dung sich sehr leicht zusammenfaltete. 

Als Autoklavenmaterial verdient auch 
das AI um in i um Beachtung, dessen Wider­
standsfähigkeit gegen Fettsäuren von Do­
nath, PastroYich und 0 . Heller erprobt 
wurde. 

Donath3) hat durch Laboratoriumsver­
suche gezeigt, daß Aluminium gegen Fette und Fettsäuren selbst in der 
Wärme und bei Luftzutritt fast vollkommen widerstandsfähig ist. P. Pastro-

1) D. R. P. Nr. 150634 v. 25. Nov. 1902. 
2) Als Erfinder dieser Eisenaut•>klaven mit Bleifütterung wird Georg Hartl 

genannt, der in der von ihm geleiteten Fabrik der Ersten Österreichischen Seifen· 
Siedergewerkschaft in Wien mehrere Jahre lang einen solchen Apparat in Be­
trieb hatte und ihn unter anderen auch zur Ausführung des S. 539 u. 622 be­
schriebenen Schwefelsäureverfahrens verwendete. 

3) Dinglers polyt. Journ. 1895, Bd. 295, S. 18. 
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vich 1) und 0. Heller haben diese Resultate in der Praxis bestätigt gefunden. 
Für Autoklavenkonstruktionen hat Aluminium aber bis heute keine Ver­
wendung gefunden, dagegen ist es von Pastrovich mit vielem Erfolge als 
Mantel für Warmpreßplatten benutzt worden, bei deren Besprechung (S. 735) 
über die Widerstandsfähigkeit. des Aluminiums gegen Fettsäure noch aus­
führlicher berichtet werden wird . 

Ein utoklav für Fett paltung muß folgende Armaturstücke be itzen: 

1. eine Vorrichtung zum Einbringen d zu spaltenden Fettes 1md 
d r hierzu verwendet n Iugredienzi n ; 

2. eine Vorrichtlmg zum Einl iten de Dampfe · 
3. in Entleerung vorrichtllD""; 
4 . . icherheitsarmatur n und 
- eine Vorrichtung zum Durch-

rühr n det· Autokla,-enmas 

Füllvorrichtung: D 
Füllen des Au klaven mit 
Fett und das Eintragen 
der v rwendet n 'pal­
tung basen ge hieht in 
der Regel auf infache 
W i e dur ·h eiuen am 
ober n D ck 1 d s Auto­
kJaven angebrachten mit 
einem Hahn verseh n n 
Rohransatz, den man 
durch eine HoUänd rv r­
bindung mit dem von 
}l'üllreservoir kommenden 
Rohr verbindet ( i h 
Fig. 6, . 541, Hahn h Fig. . Fülltriehter. 

und Rohr n). I t das 
Fett in den Autoklaven gebracht worden, so wird die Holländerverschraubung 
gelöst, das zum Füllreservoir führende Rohr abgenommen und an dessen Stelle 
ein zweites Rohr angeschraubt, das den Füllstutzen mit einem Chemikalien­
reservoir verbindet. Man läßt dann die gewünschte Reagenzienmenge in den 
Autoklaven einfließen und schließt nach Entfernung des Füllrohres den Hahn a. 

Bisweilen läuft der Eintrittsstutzen auch in ein Ga bei ro hr aus (Fig. 88), 

das einerseits mit dem Fettfüllreservoir (Hahn a) , andererseits mit dem 
Chemikaliengefäße (Hahn b) in Verbindung steht. 

Seltener ist wohl der Fall zu finden, daß auf dem Füllstutzen ein 
Trichter sitzt, der das durch Rohre zugeleitete Fett sowie die Chemikalien 

1) Chem. Revue 1902, S. 278. 
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aufnimmt und in da~:> Innere weiterbefördert (siehe Fig. 89, Yergleiche auch 
Fig. 85). 

Dampf-:;.;ufulw: Diese erfolgt durch einen entweder am Kopfe oder am 
Boden des Autoklaven (Fig. 85, Rohrstutzen e d und Fig. 86, Rohr c, S. ö41) 
angebrachten RohrstutzerJ. Befindet sich der Dampfzuführungsstutzen am 
oberen Kopfende eines stehenden Autoklaven, so muß das Dampfrohr im 
Innern des Apparates doch bis zum Boden geführt werden, weil es un­
umgänglich notwendig ist, daß der Dampf am tiefsten Punkt des Auto­
klaven ausströme, damit er die ganze Fettmasse durclu~tt·eiche und ihr Durch­
mischen vollfiihre (siehe Fig. 94 auf S. 048). 

Die Frage, welche Dampfspannung für die Autoklavierung am zweck­
mäßigsten sei, wird von verschiedenen Fachleuten verschieden beantwortet. Dao; 
Arbeiten mit hochgespannten Dämpfen (über 12 Atmosphären) ermöglicht eine 
_Abkürzung der Arbeitsdauer, doch muß man dafür <lie dunklere Fär·bung der 

.1/uto/r/oyenboden 

Fig. 90. Entleerungsstutze11. 

erhaltenen Produkte, höhere Anlage­
kosten und größere Instandhaltungs­
spesen in den Kauf nehmen. Ein Auto­
ldavieren bei mittleret· Dampfspannung 
(6-12 Atmosphären) erfordert eine 
längere Operationsdauer, doch ist da­
für die Farbe der erhaltenen Produkte 
heller, die Anlage stellt sich nicht so 
teuer und ist leichter irrstand zu halten. 

Ehedem wurden - wie hier bemerkt sei - die Autokla,·en durch 
direkte Feuernng erhitzt; erst Delapchier· machte auf die Vorteile dt>r 
Dampfbedienung aufmerksam. 

Entleenmgsvorrichtun.IJ: Das Entleeren des Autokhwen naeh beendeter 
Operation geschieht entweder durch ein eigenes, bis auf den Boden reichendes 
Entleernngsrohr, wie dies S. 548 in Fig. 94 gezeigt ist, oder aber durch 
eine am Bollen angebrachte Stützenanordnung (Fig·. 90), bei der einerseits 
Dampf zugefiihrt, andererseits die Entieemng des .-\ntoklaven Yorgenommen 
wird (siehe auch Fig. 84). 

Vielfach wird auch der Rohrstutzen, der zum Füllen des Autoklaven 
mit Fettmasse dient, znm Entleeren des Apparates benutzt; in diesmn Falle 
fiihrt das Füllrohr des Autokla,·er1 bi;; zu dessen tiefstem Punkt, so dal3 
es nach beendigter Operation auch zum Entleeren des Apparates verwendet 
werden kann. Es braucht dann nur die Holländerverbindung, die auch 
znm Einbringen des Fettes und der Reagenzien in Tätigkeit tritt, mit 
einem Rohre verbunden zu werden, das zum Ausblasgefälle fiihrt. Diese 
Anordnung i~t deshalb von Vorteil, weil man im allgemeinen -darauf dringen 
soll, möglichst wenig· Rohransätze am Autoklaven zu haben. Je kompli­
zierter die Apparatur, desto mehr Gelegenheit zu Undichtheiten und !lesto 
schwieriger die Instandhaltung und Überwachung des Ganzen. 

Hefter, Technologie der Fette. lll. 35 
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Sicherheitsannatur: Sicherheitsventil und Manometer dürfen bei 
einem Autoklaven nicht fehlen. Das Manometer sollte womöglich selbst­
registrierend sein. um stets kontrollieren zu können, ob der Druck im 
Autoklaven während der Operation auf gleicher Höhe gehalten wurde. Dies 
ist für das Gelingen der Operation von . großer Wichtigkeit und besonders 
dann unerläßlich, wenn ejektorartige Rührvorrichtungen in den Auto­
klaven eingesetzt sind; diese stellen ihre Wirksamkeit sofort ein, wenn 
größere Spannungsschwankungen eintreten. 

Nicht fehlen darf außer den genannten Armaturstücken auch ein soge­
nannter Entlüftungshahn; er dient dazu, die Luft während des Füllens des Auto­
klaven und später auch während des 
Dampfeinlassens entweichen zu lassen. 

Ferner sind · an vielen Auto­
klaven zwei oder drei Probierhähne 
angebracht, die gestatten, während 
der Operation Proben des Auto­
klaveninhaltes zu nehmen. 

Riihrvorrichtungen: Für den 
glatten V er lauf des Autoklavenpro­
zesses ist ein möglichst · inniges 
Durchmischen des Autoklaveninhal­
tes während der Operation (Ober­
flächenberiihrung) von Wichtig­
keit. Besondere Vorrichtungen zum 
Durchmischen der Autoklavenmasse 
sind nicht bei allen Autoklaven vor­
handen. Vielfach begnügt man sich 
mit der Durchmischung, die der in 
den Apparat während der ganzen 
Operation einströmende Dampf voll­

Fig. 91. Autoklav 
mit Dampfverteilungs· 

haube. 

Fig. 92. Autoklav 
mit rhrauben· 

rnbrer. 

führt. Bisweilen unterstützt man diese erwünschte Wirkung des Dampfes 
durch eigene Formgebung der Ausströmungsstelle des Dampfrohres. So 
läßt man z. B. das Dampfeinströmungsrohr am Ende quirlförmig verlaufen 
oder gestaltet es haubenförmig (Fig. 91, Haube A), wodurch der Dampf 
nicht in einem Strahle, sondern mehrfach zerteilt die Masse durchstreicht. 

Aber schon im Jahre le4d konstruierte Delapchier in Besanyon 
einen mit 1-1,5 Atmosphären Überdruck arbeitenden Autoklaven mit 
besonderer Rührvorrichtung. Diese war, wie alle früheren Autoklavenrühr­
vorrichtungen, in das Gebiet der mechanischen Rührer gehörig; erst später 
traten die durch Dampfzirkulation arbeitenden Durchmischungsvorrichtungen 
mehr und mehr in den Vordergrund . 

Die mechanischen Rührvorrichtungen bestehen entweder aus einem 
oder aus zwei Rührerflügeln, deren Achsen durch eine an dem Deckel des 
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Autoklaven angebrachte Stopfbüchse bis ins Freie reichen und dort durch 
einen Kegelrad- oder sonstigen Antrieb in Bewegung gesetzt werden, oder 
aus schraubenartig geformten Rührelementen. Die schraubenförmigen Rührer 
hat man in zylindrische Gehäuse einzubauen versucht, wie in Fig. 92 (ver­
gleiche auch Band 1, S. 624) gezeigt wurde, um auf diese Weise eine voll­
ständige Zirkulation der Fettmasse zu bewirken. 

Kugelförmige Autoklaven lassen den Einbau mechanischer Rührwerk- Nachteile 
der mecba· 

zeuge leichter zu als zylindrische, weil bei gleichem Fassungsraum der niscben 

Apparate die Rührachse bei Kugelautoklaven weit kürzer ausfällt und daher Rllhrer. 

leichter zu lagern ist. 
Die mechanischen Rührvorrichtungen haben samt und sonders den 

Nachteil, daU die Stopfbüchsen bei dem hohen Drucke schwer dicht zu 
halten sind und daß sich der Antrieb nicht immer leicht bewerkstelligen 
läßt; zum wenigsten bedingen sie eine Komplikation des Betriebes und 
einen steigenden Kraftverbrauch. Die mechanischen Rührer sind daher 
heute nur selten zu finden. 

In stehenden Autoklaven vermögen die mechanischen Rührer über­
haupt keine vollkommene Vermischung erreichen, wenn sie nicht durch 
vom Boden ausströmenden Dampf unterstützt werden. Sie können nämlich 
die verschieden schweren Stoffe des Autoklaveninhaltes nicht an der Se­
parierung hindern und es muß der einströmende Dampf mitwirken, um die 
schweren Alkalien und das Wasser aufzuwirbeln. Dies hat schon L. Droux 
erkannt und daher die mit einer Rührvorrichtung versehenen Autoklaven lie­
gend angeordnet, in welcher Position eher ein gutes Durchmischen durch 
die Rührflügel möglich ist, weil die schweren, zur Absetzung neigenden 
Stoffe auf keine so große Höhe gehoben zu werden brauchen. 

Die Riihn·orrichtungen, die eine Durchmischung des Autoklaveninhaltes 
dnrch Dampfzirkulation bewirken, sind in ihrer einfachsten Form sehr 
zweckmäßig·. Leider ist man vielfach in der Absicht, eine möglichst gründ­
liche Durchmischung zn erreichen, dabei die Wärme des verbrauchten Dampfes 
voll auszunutzen und nech anllere Vorteile zu gewinnnen, etwas zu weit 
gegangen und hat Konsh·uktionen geschaffen, die zu kompliziert sind, als 
daß sie in der gedachten Weise anstandslos funktionieren könnten. 

Für alle diese Dampfrührvorrichtungen ist es uncrläßlich, daß in den 
Autoluaven ununterbrochen frischer Dampf einströme, was nur erreicht 
werden kann, wenn zwischen Kessel tmd Autoklaven eine kleine Druck­
differenz vorhanden ist, die bloß durch ständige Dampfentnahme ans 
dem Autoklaven geschaffen werden kann. 

Als Beispiele von Autoklaven mit Dampfstrahlrührern seien die Kon­
sh1tktionen von B. Herrnhut und von Michelini angeführt. 

Der Autoklav von Herrnhutl) (Fig. 93) arbeitet mit einem Glyzerin­
konzentrationsapparat zusammen und besteht im wesentlichen aus folgendem: 

') D. R. P. Nr. 56574 v. Jahre 1890. 
35* 
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Die untere Kuppel des Autoklaven besitzt einen Stutzen mit drei Abzwei­
gungen, tmd zwar: 

1. einer Abzweigung d für das Dampfventil v mit dem Rückschlagventil 1· für 
den vom Hochdruckkessel kommenden Dampf; 

2. einer Abzweigung mit dem Entleerungsventil e zum Ah1a8sen des Auto­
klaven und 

3. einer Abzweigung a für den Zirkulationselevator F, der mit Dampf betrie­
ben wird. 

!I 

b 

Fig. 98. 
Autolda,· nn b Herrnbut. 

,; 

Fig. 9l. 

L 

Aulok l:n- nnch Mich ·linl. 

Der ~tutzen, an dem sich diese Au~weigungen heti nden, hat ;r,wei getrennte 
Bohrungen, eine für den Dampf und eine für die Masse. Auf die eine (d) ist im 
Innern ein Dampfstrahlinjektor z aufgesetzt, der die Autoklavenmasse unten durch 
die Löcher c einsauo-t und aus der Rohrmünduno- 11 mit Heftigkeit ausbläst. Die 
zweite Bohrung a führt zum Zirkulations-Dampfel;v~tor Fund zum Entleerungsven­
til e. Der Autoklav steht mit dem Glyzerinkonzentrationsapparate R in Verbindung. 
der mit einem Deckel, Dunstrohr 1t und einer Schlange g versehen ist ; durch den 
Stutzen b tritt das Glyzerinwasser ein. Der untere Teil der Schlange g steht mit 
dem Zirkulations-Dampfelevator F, der obere mit dem Zerstäuber p durch Rohre in 
Verbindung. Von p führt ein Rohr f zur oberen Kuppel des Autoklaven. 

Das in den Autoklaven gebrachte Fett wird durch diese Vorrichtungen auf 
zweifache Weise zerstäubt; erstens wird die Materie dureh Jen Dampf des Dampf-
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strahlinjektors z bei den Löchern c angesaugt und bei y ausgeschleudert; 
zweitens wird· die Masse durch den Zirkulationselevator F bei a augesaugt und 
durch die Schlange g emporgedrückt. Durch die auf diese \V eise ununterbrochen 
im Konzentrationsgefäße erfolgende Abkühlung der .Masse wird deren Spannung 
vermindert. Sodann wirkt der mit Dampf betriebene Zerstäuber p in gleichem 
Sinne auf die Fettmasse und schleudert sie durch das Rohr f in den Autoklaven 
zurück. 

Das Durchpressen der Autoklavenmasse durch die Schlange des Glyzerin­
konzentrationsgefäßes bringt nur zu leicht ein Ver;::chmieren des Ejektors F 
und des Zerstänbers p mit sich, weshalb man die Herrnhntsche Rührvor­
richtung häufig ohne diese äußere Zirkulation der Autoklavenmasse durch­
führt. Dabei wird dann das Steigrohr y, das natürlich entsprechend be­
festigt sein nmß, oben quirlförmig verteilt. 

Der Apparat YOn Michdinil) besorgt die Durchmischung ues Auto­ Kon­
struktion 

Pin Rohr- Michelini. klaveninhaltes inittels seiner kontinuierlichen Zirkulation durch 
system in der folgenden \V ei~e: 

Ein Injektor i fFig. 94), der von f seinen Betriebsdampf empfangt, saugt je 
nach der Stellu!lg des Dreiweghahns R entweder von T oder vom Innern des 
Autoklaven Flüssigkeit an. Da T mit dem Fett- und dem Alkali-Reservoir in Ver­
bindung ist, kann man also mittels i das zu spaltende Fett und das Spaltungsmittel 
ansaugen, welche Stoffe durch das Rohr b e e in das Innere des Autoklaven A ge­
bracht werden. Ist dieser genügend gefüllt, so stellt man den Dreiweghahn derart 
um, daß der Injektor i nunmehr nur durch das vom Innern des Autoklaven 
kommende Rohr a ansaugt, also den Autoklaveninbalt, der dann ebenfalls durch das 
Rohr b e e getrieben und in den Autoklaven zurückgeworfen wird. Ein passend 
angebrachtes Schauglas L erlaubt die Beobachtung der Flüssigkeitszirkulation, das 
Sicherheitsventil V beugt dem Überdrucke vor und das Rohr SS dient zur Ent­
leerung des Autoklaven nach Beendigung der ÜpPration. 

Die Einfachheit der Armatur des Michelinischen .A.ntoklavec ist sehr be­
achtenswert; au()er rlem Mannloch m sind keine schwierig abzudichtrnden Stel!Pn 
vorhanden. 

B. Lach 2) baut in die Autoklaven ein turbinenartiges Rührwerk ein, 
das durch den einströmenden Dampf in Bewegung gesetzt wird und ein 
energisches mechanisches Mischen des Autoklaveninhalt8s bewirken soll. 

Resultate von exakten V ersuchen, inwieweit das künstliche Durchmischen 
der Autoklavenmasse die Fettspaltung befördert, liegen leider nicht vor; 
so glaubwürdig es auch erscheint, daß die durch das Vermischen ver­
größerte Oberflächenwirkung reaktionsfördernd wirke, sind doch von man­
cher Seite Bedenken gegen diese Annahme erhoben worden. So behauptet 
z. B. Peccozzi 8) auf Grund eines vorgenommenen Parallelversuches, daß 
die Rührwerke keinerlei Einfluß auf die Vollständigkeit der Verseifung aus-. 
iibten. (?) 

') Marazza, L"lndustria saponiera, Mailand 1896, S. 343. 
2 ' Lach, Gewinnung und Verarbeitung des Glyzerins, Halle 1907, S. 10. 
3) .Marazza-Mangold, Stearinindustrie, Weimar 1896, S. 25. 
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Arbeitsgang des Autoklavenverfahrens, 
I Jie V erseifung der Fette unter Druck erfordert folgende Arbeiten: 

a) Autoklaviernng det· Fette. 
b) Zerlegen der autoklavierten Fettmasse mittels verdünnter Säure 

und Waschen der abgeschiedenen Fettsäuren. 
c) Reinigung und Konzentration der Glyzerinwässer. 

Dieser Arbeitsgang stellt eigentlich einen in sich abgeschlossenen Betrieb 
dar (vergleiche Arbeitsschema S. 602), dem sich in neuerer Zeit mehrere 
Fabriken ausschließlich widmen. Die erhaltenen Fettsäuren werden von 
diesen Fabriken entweder selbst zu Seife verarbeitet oder zur W eiterver­
arbeitung an Seifensieder abgegeben und das gewonnene Rohglyzerin wird an 
Glyzerinraffinerien geliefert. Solche die Fettspaltung nicht als Vorstufe der 
Stearingewinnung betreibende Fabriken (Fettspaltungsanlagen) sind im letzten 
Jahrzehnte in großer Zahl erstanden, weil die immer lebhafter werdende 
Nachfrage nach Glyzerin und die Vorteile der Karbonat\·erseifung (Um­
wandlung der Fettsäuren durch kohlensaure Alkalien in Seifen) die Ren­
tabilität derartiger Betriebe verbürgen. (Näheres darüber siehe Band 4.) In 
den Stearinfabriken bildet der die obgenannten Arbeiten umfassende Betrieb 
nur eine Abteilung des Gosamtbetriebes. 

a) Autoklavierung der Fette. 
Bei <ler Antoklavierung der Fette nnterseheidet man wiederum: 

:x) vorbereitende Operationen; 
ß) Beschicken des Autoklaven; 
y) den eigentlichen Autoklavierungsprozell: 
15) das Entleeren des Apparates; 
e) die Scheidung der Autoklavenmasfle. 

a) Yorbereitendc Operationen. 

Fette und Öle, die in dem Autoklaven gespalten werden sollen. unter­
wirft man zweckmäßigerweise einer Vorreinignng, durch die die Fett• 
stoffe vor} anhaftenden mechanischen Beimengungen, von Schleim­
sJoffen, besonders aber· von eiweißhaltigen Verunreinigungen befreit 
werden sollen. 

Die einfachste Art der Reinig1mg tlel' Fette ist üeTen vorsichtiges 
.A.ufsehmelzen. Dazu können. sowohl offene als auch geschlossene 
Dampfschlangen verwendet werden, man hat nur in jedem .Falle rlarauf zu 
Rehen, daß es zu keinem eigentlichen Aufkochen unter Wallung komme. 
was ltesonders bei der Verwendung \'Oll offenem Dampf sehr leicht möglich 
ist, wenn man nicht entsprechend vorsichtig arbeitet. Läßt man es beim 
Aufschmelzen der Fette zu einem intensiveren wallenden Sieden kommen, 
so wird der beabsichtigte Zweck der Reinigung nicht erreicht; da sich 
die Schmutzteilchen in det· Fettmasse innig verteilen (verkochen), in 
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welchem Zustande sie nur äußerst schwierig aus dem Fette wieder entfernt 
werden können. 

Um beim Umschmelzen der Fette die flrwiinschte Heiniguug zu er­
zielen, ist es notwendig, daß daß Fett ganz allmählich schmelze; dies 
wird besonders durch indirekten Dampf gut erreicht, indem man in das 
Reservoir so viel Wasser bringt, daß die geschlossene Dampfschlange damit 
gerade bedeckt ist, und dann langsam Dampf einleitet. Das Schmelzen er­
folgt hierauf allmählich (Zerschleichenlassen des Fettes), wobei sich 
die Verunreinigungen als schmutziger Schaum teils auf der Oberfläche, teils 
am Boden des Kochgefäßes abscheiden. Durch Zusatz einer L1isung \"On 
Kochsalz oder anderen Salzlösungen läßt sich die Klärung des Fettes be­
schleunigen. Die ::-lchaumbildung ist besonders bei tierischen ~'etten (Talg, 
Knochenfett usw.) ziemlich bedeutend; bei den in der Regel viel reineren 
Pflanzenfetten (z. B. Palmkern1il, Kokosöl u. a.) ist sie gering. Man ent­
fernt den Schaum durch Abschöpfen mittels besonderer Schaumlöffel, während 
man die den Fetten mechanisch beigemengten Verunreinigungen, an denen 
besonders da.S Palmöl reich ist und die sich beim Aufkochen der Fette am 
Boden absetzen, in den Kochgefäßen beläßt, bis das 1:lare J!'ett abgezogen ist. 

Enthalten die Fette Vernnreinignngen leim- oder seifenartiger 
Natur (z. B. Knochenfett), so genügt ein Aufschmelzen über Wasser oder 
Salzlösungen riicht zur vollständigen Klärung und es ist hier ein Aufkochen 
mit verdiinnter Schwefelsäure (20° Be) nötig. Es empfiehlt sich dabei, 
mit indirektem Dampf zn arbeiten und so lang<> zu· kochen, als noch ein 
Aufstoßen von schmutzigem Schaum erfolgt. Das Kochen muB aber auch 
hier so geleitet werden, daß kein intensives Durchsieden der Masse 
stattfinde, weil sich sonst die durch die Säure abgeschiedenen Schmutzteile in 
dem Fette "verkochen''. Gegen diese Vorschrift wird sehr '·iel gesündigt, 
besonders bei der Verarbeitung von Knochenfett, wobei man einer Schwefel­
säurekochung nicht entraten kann. 

Fette, die eine Aufkoch1mg mit Schwefelsäure erfahren haben, halten 
auch bei längerem Abstehenlassen noch Spuren von Mineralsäuren fest, und 
es ist vorteilhaft, diese Säurereste durch eine nachherige Wasserwaschung 
aus dem Fette zu entfernen bevor man dieses in den Autoklaven bringt. 
Es kann sich sonst ereignen, daß durch Unachtsamkeit größere Mengen Säure­
wasser in den Autoklaven mitschlüpfen, die dann, wenn unter Zusatz von 
Basen gearbeitet wird, diese neutralisieren und sie für den Prozeß unwirksam 
machen und außerdem den Aschengehalt der Glyzerine erhöhen (vergleiche 
S. 533); arbeitet man nach <l.er Wasserverseifung, so korrodiert die nicht 
abgestumpfte .Säure das Innere des Autoklaven in gefährlicher Weise. 

In den meisten Stearinfabriken sind eigene Gefäße zum Vorreimgen 
der Fette mit verdünnter Schwefelsäure vorhanden, die aus verbleiten Eisen­
oder Holzgefäßen bestehen und mit Bodenhähnen zum Ablassen des Säure­
wassers sowie mit Vorrichtungen zum Überleiten des Fettes in die Wasch-
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gefäße versehen sind. Als solche verwendet man Eisenreservoire oder 
Holzbottiche, und zwar in verbleitem oder unverbleitem Zustande; eine 
Bleiverkleidung hat jedenfalls ihre Vorteile. 

Zur gTiindliehen Entfemung des dem Fette meehanisch beigemengten 
Schmutzes ist jedenfalls eine Filtration des Fettes durch eine Filterpresse 
sehr vorteilhaft; derart gereinigte Fette geben viel bessere Glyzerinwässer 
nnd hellere Fettsäuren, und es ist bedauerlich, daß man diese einfache Vor­
sichtsmaßregel so selte ausgeführt findet. 

ß) Beschicken des Autoklaven. 

Vielfach wird das Fett von diesen Wasch- und Zerschleichgefäßen direkt 
in den Autoklaven gefüllt; nur in großen Fabriken, wo es sich um die 
Speisung mehrerer Autoklaven handelt, wird das Fett von den Waschgefäßen 
in eigene Füllreservoire gebracht, die dann sämtliche Autoklaven bedienen. 
Das Beschicken des Autoklaven gesehieht derart. daß man diesen vorerst 
durch einströmenden Dampf so lange erwlinnt, Lis er auf eine Temperatur 
g·ebracht wurde, die f'in Erstarren des eingebrachten Fettes ausschließt. 
Bevor man das in dem Füllreservoir befindliche Öl oder das geschmolzene 
Fett in den Autoklaven einfließen läßt, wird das sich beim Anwärmen des 
Autokla,·en bildende Kondenswasser auf entsprechen1le Weise entfernt. 

Da.<l Fiillen der Autoklaven kann durch Vakuumbildung unterBtützt 
\\"erden. Läßt man niimlieh in diese Apparate geringe Dampfmengen ein­
treten, sperrt nachher ab 1rnd wartet, bis sich der eingelassene Dampf 
kondensiert hat, so kann die infolge des gebildeten Vakuums vorhandene Saug­
wirkung (lazu benutzt ,,·erden, das AnflUlen aus höherstehenden Gefäßen 
zu beschleunigen, ja man kann selbst aus tieferliegenden Reservoiren Fett 
in die betreffenden Apparate ansaugen, falls die Luftverdünnung in dem 
Apparat entsprechend ausgiebig ist. 

Für die Beschickung der Autoklaven aus tiefer gelegenen Fettbehältern 
eignen sich aber am besten die Montejus, weniger gut Pumpen. 

Die in den Stearin- nnd Fettsäurefabriken verwendeten P um p e n 
sollen aus widerstandsfähiger Bronze gefertigt sein; Eisen 'vird von den 
Fettsäuren sehr leicht angegriffen und zu dem dadurch hervorgerufenen 
.leichteren Defektwerden der Pumpen gesellt sich eine unangenehme Rot­
. färbung der damit geförderten Fettsäuren. Aus diesem Grunde müssen in 
Fabriken, die sich mit der Herstellung oder Weiterverarbeitung von Fett­
säuren befassen, auch alle Rohrleitungen aus Kupfer oder Blei und 
nicht etwa aus Eisen gefertigt sein. 

Die Montejus (auch Druckheber genannt) sind weit weniger emp: 
findlieh als die verschiedenen Pumpensysteme und gestatten ein schnelles, 
mit Betriebsstockungen kaum verbundenes Befördern der Flüssigkeiten 1rnd 
schlammiger Produkte auf große Höhe nnd weite Entfernungen. Ihre ge­
wöhnliche Einnchtuug zeigt Ifig. 95. 
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Das zu befördernde Gut wird durch das Hohr a (Fig. 95) eingelassen, während 
welcher Zeit der Entlüftungshahn b geöffnet ist, um der verdrängten Luft Aus­
tritt zu gestatten. [st die Füllung des Montejus beendigt, was man entweder 
durch mehrere, in verschiedenen Höhen angebrachte Probierhähne oder durch ein 
anmontiertes Flüssigkeitsstandrohr ersehen kann, so wird das Dampfventil c geöffnet, 
wodurch der von d kommende Dampf in das Montejus strömt, dabei einen Druck 
auf die Oberfläche der Flüssigkeit ausübt und diese durch das Steigrohr e verdrängt. 
Je größer der Dampfdruck, auf um so weitere Entfernungen wird die Flüssigkeit 
gehoben oder gefördert werden kiinnen. Der Dampfdruck wird dabei immer gleich 
sein der Höhe der Flüssigkeitssäule plus der Summe der Reibungswiderstände, die 
er auf seinem Wege zu überwinden hat. 

Das Reinigen der Montejus erfolgt iu leichter Weise durch ein .Mannloch m. 
Dieses ist nicht. immer an der Seite angebracht, wie in Fig. 94, sondern auf der oberen 

d 

Stirnfläche des Montejus, wenn diese Platz dafür 
frei hat. 

Durch die Einmündungen des Flüssigkeits­
;m]aufrohres, des Dampf- und des Steigrohres, 
ferner auch des Hähnchens und des .Sicher­
heitsventils ist der obere Boden des l\lontejus 
ohnehin stark in Anspruch genommen nnd es 
ist dahe1· sehr zweckmäßig, daß man diese ver­
schiedenen Rohranschlüsse nicht mehr wie 
früher einzeln nebeneinander anordnet und 
durch (1ie vielen Anbohrungen Anlaß zu Un­
dichtheiten gibt, sondern ein einziges gußeisernes 
~'ormstiick aufnietet, da.s die sämtlichen Rohr­
anschlüsse aufnimmt, wie dies in Fig·. 95 dar­
gestellt ist. 

Die in Stearinfabriken verwendeten l\1onte­
jus sind gewöhnlich aus Kupfer hergestellt; 

Fig. 96. )lon t jua. nur die für den . Transport von Schwefelsäure 
bestimmten Montejus, die meist von kleineren 

Dimensionen sind, bestehen aus einem verbleiten Rohgehäuse und 
haben Armaturen aus Hartblei. 

Zum Betriebe der Montejus kann Dampf oder PreLlluft verwendet. 
werden; bei der Verwendung von Dampf wird immer ein teilweises Ver· 
mischen von Kondenswasser mit der gefördmten Flüssigkeit stattfinden, 
und es geht daher nicht an, Produkte, bei denen man jede Zumengung 
von Wasser vermieden wissen will, mit Dampf in einem Montejus zu be­
handeln, in diesem Falle ist Preßluft das einzige Betriebsmittel. Da man 
einer höheren Dampfspannung kaum bedarf und die Montejus gewöhnlich 
auch nur für niederen Druck konstruiert sind, muß bei Verwendung hoch­
gespannter Dämpfe eine Reduktion der Dampfspannung vor Eintritt 
des Dampfes in das Montejus 8tattfinden. Außerdem wird durch ein Sieher­
h ei ts ven til, das man an der Dampfzuleitung· hinter dem Reduzierventil oder 
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direkt am Montejus anbringt, dafür Sorge getrag-en, daß keine zu hohe 

Spannung in dem Montejusinnern entstehen kann. 
Man begegnet im übrigen vielfach der Ansicht, daß ein höherer Druck 

als der zum Betriebe des Montejns notwendige sich im Innern des 1\lonte­
jus gar nicht bilden könne, weil das am Ende offene Druckrohr als 
Sicherheitsvorrichtung wirke, und dies besonders dann, wenn es sich 

nur um geringe Steighöhen, z. B. il m, handelt, in welchem Falle das 

Steigrohr geradezu als selbsttätige und zu \'erlässige Vorrichtung zur Ver­
hinderung des Entstehens eines über eine halbe Atmosphäre hinausgehen­
den Druckes, im Sinne der gesetzlichen Bestimmungen, betrachtet werden 

müsse. Diese Ansicht ist aber irrig, denn bei zu rascher Dampfströmung 
kann das Steigrohr das Montejus nicht schnell genug entleeren, weil die 
Flüssigkeitsgeschwindigkeit mit der Dampfgeschwindigkeit nicht gleichen 
Schritt zu halten vermag. Die Drucksteigerung ist hier nämlich nicht. so 

allmählich, wie dies bei den Dampferzeugern der Fall ist, wo ein Steig­

rohr den langsam ansteigenden Überclruek tatsächlich auszugleichen im­
stamle ist. 

Bei den l\[ontejns kommt iibrigens iu den meisten Fällen der Um­
:;;taml hinzu, daß das Steigrohr mit verschiedentliehen Krümmungen und 
Querschnittveränderungen versehen ist oder andere Hemmnisse aufweist. 

Außerdem steht die Größe der Fliissigkeitsoberfläche, auf die der Dampf­
druck einwirkt, meistens in einem Miß\·erhältnis zu der Breite des Steig­
rohres, und die zn befördernde Flüssigkeit besitzt ferner mitunter eine 

ziemliehe Viskosität, wodurch sie von vornherein der Befi\rderung dnrch 

Hohre einen größeren Widerstand entgegensetzt. 
Die fast immer zu beobachtende Bildung von Überdruck in den l\fontejns 

ist auf das gewUhnlieh viel zu rasch erfolgende Öffnen des Dampfeinlaß­
Yentils zurück:?Juführen. Grafl) hat beobachtet, daß Montejus, die bei 

mäßigem Abtreiben einen inneren Druck von O,fi Atmosphären während 

ihres Betriebes anzeigten, beim raschen Öffnel1 des Dampfventils einen 

Druck bis zu 1,5 A•mosphären aufwiesen. Diese gewöhnlich nicht weiter. 

beobachteten Drucksteigerungen sind fiir die Betriebssicherheit um so 

wichtiger, als sie nicht allmählich, sondern plötzlich und stoßweise er­

folgen. Der Konstrukteur muß darauf voll Rücksieht nehmen und darf 

diese Apparate nicht nur fiir jenen Druck konstruieren, der theoretisch 
notwendig ist, um die zu befördernde Flüssigkeit auf das gewünschte 

Niveau zu heben. und die verschiedenen Reibungswiderstände zn über­
winden, sondern er muß auch auf ein Übermaß von Druck rechnen, das 

durch die nicht immer sachgemäße Bedienung des Apparates durch das 

in der Regel möglichst rasch arbeitende Wärterpersonal usw. verursacht wird. 
Montejus unterstehen daher auch den gesetzlichen Prüfungs- und 

Überwaeh1mgsvorschriften, die für Dampfgefäße im allgemeinen Gelt1mg 

'l Zeitschr. d. Bayer. Revisionsvereins i904. Nr. 11. 
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haben. Unglücksfälle bei Montejns haben sich meines Wissens in Stearin­
fabriken bisher nicht ereignet, wie denn diese Apparate trotz der oben 
geschilderten, kaum zu vermeidenden Überdrücke auch in anderen Betrieben 
nur selten Anlaß zu Unglücksfällen geben. 

Nicht unerwähnt dürfen hier die automatisch wirkenden Montejus 
bleiben. Diese Apparate füllen und entleeren sich ohne weiteres Zutun 
menschlicher Hilfe und sind besonders dort zu empfehlen, wo man große 
Fliissigkeitsmengen fördern will, oder wo es sich um den Transport ätzen­
rl •3r Flüssigkeiten handelt. Wir möchten hier nur zwei Konstt·nktionen er­
wähnen, nämlich die von Paul Schütze & Co. I) und das System Plath2). 

Fig. 96. 
Sell.o tt<itig arbeitendes Mon te· 
ju "o" P n nl c h 0 t 1. e & Co. 

Fig. 9'i. 
elbsttAtig arbeitend s Mont · 

jua '' On Platb. 

Bei dem Montejus von Paul Schütze & Co. tritt die zu hebende Flüssig· 
keit bei .{ (Fig. 96) in den Apparat, wo sie zuerst den unteren Schwimmer B 
umspült, dessen Auftrieb 3 kg mehr beträgt als das Eigengewicht des ganzen 
Schwimmkörpers, ··der auch einen zweiten Hohlkörper B1 um faßt und mit seinem 
Gestänge biB nach E rei·cht. Der Schwimmer drückt nun mit 3 kg gegen das 
Ventil E , das Druckluft zuführt, doch genügt der Auftrieb nicht, um es zu öffnen. 
Erst wenn die zulaufende Flüssigkeit den oberen Schwimmerteil B' erreicht hat 
und der Auftrieb des Schwimmers größer wird als der auf dem Luftventil lastende 
Druck, öffnet sich dieses. Die Luft, die während des Flüssigkeitszulaufes verdrängt 
wird, entweicht durch das Abluftventil Jt', das ~ich von selbst schließt, wenn sich 
das Luftventil E, das Druckluft in das Montejus einläßt, ölfnet. Die Flüssigkeit 
wird durch die Druckluft durch das Steigrohr G fortgedrückt, wobei das Luft-

') Ausgeführt von der Gießerei und Maschinenfabrik Oggersheim, Pa u I 
Schütze & Co., Oggersheim (Pfalz"J , 

") Ausgeführt von den Deutschen Ton- und Steinzeugwerke11, A.-G. in Berlin. 
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ventil von dem unteren Schwimme1teil B so lange ofi"en gehalten wird, bis das 
Niveau der Flüssigkeit so weit gefallen ist, daß der Auftrieb des unteren Schwimmer­
teils kleiner erscheint als sein Eigengewicht. Der Schwimmer C fällt nun zurück und 
die Luft. entweicht durch das Ventil F; wenn die Spannung 1m Faß gefallen ist, 
öffnet sich das Rückschlagventil A, und der Zulauf beginnt von neuem. Der Auf­
trieb des oberen Schwimmerteils ist so bemessen, daß der Druck auf dem Luft­
ventil von 2-5 Atmosphären variieren kann. Je größer der Druck auf das Luft­
ventil ist, desto mehr taucht der obere Schwimmerteil ein. 

Die Entfernung der beiden Schwimmerteile B und B' hängt von der Fürder­
hohe und der Luftspannung ab, da durch diese eventuell der jeweilige Expansions­
grad bestimmt wird. 

Das kontinuierliche Montejus von P lath ist g·anz aus Steinzeug ge­
fertigt und daher besonders fiir die Beförderung von Schwefelsäure emp­
fehlenswert: 

Die zu befördernde Flüssigkeit tließt dem Montejus (Fig. 97) aus einem höher 
stehenden Reservoir durch das Rohr f und Einlaufventil e, das gleichzeitig als Rück­
schlagventil wirkt, zu, füllt es an und hebt dann den Schwimmkörper des Luft­
Yentils d. Dadurch wird der von c kommenden Preßluft der Eintritt in das Montejus 
freigegeben und der Inhalt durch das 1)teigrohr a nach aufwärts befördert. Sobald 
das Montejus entleert ist, stellt sich innen und außen gleicher Druck ein, das Luft­
ventil d fällt infolgedesseli herab und sperrt dabei die Preßluft ab; gleichzeitig 
öfi"net sieb das Zulaufventil bei e und der Zufluß der Flüssigkeit und damit das Spiel 
des Apparates beginnen von neuem. 

y) Der eigentliche AutoklaYierungsprozeß. 

Ist die Fettmasse in den Autoklaven eingeLracht, so läßt man den 
gleieh zt~ Beginn geöffneten Lufthahn noch weiter offen und führt langsam 
Dampf zu, wodurch das Fett in leichte Bewegung gerät. Währenddessen 
führt man ra~dt auch die zur Spalttmg yerwendeten Reagenzien ein, 
schließt den Lufthalm, sobald man bemerkt, daß keine Luft, sondem be­
reit.<; reiner Dampf einströmt, steigert tl-ailn die Dampfzufuhr und läßt drn 
Autoklaven unter vollen Druck gehen. Ist die gewünschte Maximalspannung 
erreicht, so öffnet man das sogenannte Schlabberventil, das ist ein 
kleines Ventil oder ein kleiner Hahn, durch das während der ganzen Dauer 
der Operation etwas Dampf ausströmt. Diese Dampfentnahme hat deR 
Zweck, das fortwährende Einlassen frischer Damphnengen zu ermöglichen 
und dadurch ein beständiges Wallen der Autoklavenmasse zu erreichen. 
Dies ist besonders dann wichtig, wenn der Autoklav nicht mit mechanischen 
Rührwerken versehen ist und die Durchmischung des Autoklaveninhaltes 
einzig und allein dem zuströmenden Dampfe oder ejektorartigen Vorrich­
tungen überlassen bleibt. Entnähme man in diesem Falle dem Autoklaven 
nicht fortwährend Dampf, so würde sich der Zufluß frischen Dampfes auf 
jene geringe Menge beschränken, tlie infolge Abkühlung des Autoklaven 
(Druckverminderung) ermiiglicht wird. Man sorgt daher in der Regel für 
eine stetige, müglichst rPichliche DampfentnaL.me aus dem Autoklaven 
und verwendet den entnommenen Dampf zur Konzentration von Glyzerin­
wässern oder zu ähnlichen Operationen. 
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Eine ausreichend große Dampfentnahme ans dem Autoklaven durch 
das Schlabberventil ist viel ausschlaggebender für den zu erreichenden 
V erseifungsgrad, als gemeiniglich angenommen wird. Eine starke Drosselung 
dieses Ventiles oder Hahnes wirkt dem angestrebten Zwecke, der innigsten 
:Mischung der Ag~nzien, direkt entgegen. Sie erweist sich aber oft als eine 
Notwendigkeit, wenn man, was leider sehr oft geschieht, dem Autoklaven 
größere Chargen zumutet, als seiner Größe und dem Charakter des zu ver­
seifenden. Rohmaterials entsprechen. Bei dem begreiflichen Bestreben , den 
Apparat möglichst auszunutzen, verfällt man sehr oft. in den Fehler, ihn zu 
"überfüllen", d. h. so stark zu laden, daß der Dampfraum über Gebühr 
Yerkleinert wird. Je ungünstiger sich das Verhältnis zwischen Füllraum und 
Dampfraum gestaltet, desto geringer ist die Intensität der Mischung und 
desto größer wird die Möglichkeit, daß Autoklavenmasse durchs Sehlabber­
Yentil herausgeschleudert wird. Dieser Übelstand wächst auch mit der Un­
reinheit des Fettes und ist bei Verseifung von Benzinknochenfett am größten. 
In dem Bestreben, diesem ärgerlichen Umstande zu steuern, wird meist zu­
nächst der Dampfaustritt aus dem Autoklaven gedrosselt und so der Teufel 
mit Beelzebub ausgetrieben, denn damit wird die Intensität der 1\fischung 
außerordentlich herabgesetzt. Der Neutralfettgehalt der erhaltenen Fettsäuren 
steigt dann oft auf 15-20 0/0 und man sucht, insbesondere in kleineren 
Betrieben, den Fehler oft in der Apparatur während ihm durch passende 
kleinere Füllung leicht zu begegnen wäre. 

Die Frage, welche Autoklavengröße füt· den Großbetrieb am rationellsten 
ist, harrt heute noch der Klarstellung. Der Umstand, daß der Verseifungs­
effekt wesentlich von der Innigkeit cler Mischung der Agenzien abhängt, 
und der begreifliche Wunsch der Betriebsleitungen, den Prozeß innerhalb 
einer Zwölfstundenschicht zu erledigen. führten zu der Gepflogenheit, sich 
im allgemeinen innerhalh der Grenzen von 2000 bis 3000 kg Fettfüllung 
zu halten. 

Die Dauer einer Operation ist sehr Yerschieden und hängt von dem 
augewandten Druck, dem Spaltungsmittel, der Konstruktion des Autoklaven 
und dem gewünschten Spaltungseffekt ab: sie schwankt zwischen 6 und 
12 Stunden (vergleiche S. 585). 

O) Das Entleeren des Apparates. 

Wichtigkeit 
kontinuier­

licher 
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Opor .. tion~· 
•lauer. 

Hat man sich durch Probeentnahme überzeugt, daß die Spaltung ent- Entleeren. 

sprechend weit fortgeschritten ist, so stellt man die w.eitere Dampfzufuhr ab 
und überläßt den Apparat durch eine oder zwei Stunden der Ruhe. Der 
Druck sinkt während dieser Zeit um mehrere Atmosphären, ist aber immet· 
noch so hoch, daß er den Autoklaveninhalt viele Meter zu heben ver-
mag. Zur Ausnutzung dieses Druckes empfiehlt es sich, das Ausblasreservoir 
möglichst hoch :.:u postieren, was den V orteil hat, daß dabei das Ablassen des 
Glvzerinwassers in die Konzentrationsgefäße und das cler Fettmasse in die 
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Zersetzg-efäße durch freien Fall elfolgen kann. Während des Abstehens 
des Autoklaveninhaltes sammelt sich das Glyzerinwasser in der unteren 
Hälfte des Autoklaven an, während die spezifisch leichtere Fettmasse, die 
aus einem Gemisch von Fettsäure mit Seife und etwas Neutralfett besteht, 
oben schwimmt. Läßt man nun durch den im Autoklaven herrschenden 
Innendruck den ganzen Inhalt durch das Entleenmgsrohr entfernen, so 
kommt zuerst das Glyzerinwasser und erst später die Fettmasse. 

Man hat versucht, die Glyzerinwässer und die Fettsäuren direkt in 
besondere Gefäße zu leiten, doch läßt sich eine solehe Sonderung- während 
des Ausblasens nur schwer exakt durchführen; das Ausblasen muß in solchem 
Falle unter allen Umständen sehr langsam durchgeführt werden, und es ist 
daher wohl besser, man bring-t den gesamten Autoklaveninhalt in ein ge­
meinschaftliches Ausblasreservoir, wo das Absetzen 
des Glyzerinwassers ruhig vor sich gehen kann. /'>... 

Das Ausblasreservoir besteht in einigen Fabriken /-'1'"'-/"f"'""-
aus drei Zoll starken Lärchenholzbottichen mit konisch 
zulaufenden Böden; in größeren Betrieben sind parallel­
epipedische verbleite Holzkasten oder auch eiserne, mit 
Blei ausgekleidete Reservoire in Verwendung. Damit die 
Bleiauskleidung durch einen allzu heftigen Anprall der 
Autoklavenmasse nicht vorzeitig abgenutzt werde, muß 
man für ein Abschwächen des Stoßes der mit großer 
Geschwindigkeit in das Ansblasgefäß kommenden ~fasse 

sorgen. 
Um das Verspritzen der Autoklavenmasse zu ver­

hindern, sind die Zersetzgefäße mit Deckeln zu ver­

Fig.98. 
Dunstschlauch filr 

Ausblasgefä&e. 

sehen, doch muß man dabei Rücksicht nehmen, daß eine reichliche Ent­
lüftungsvorrichtung vorhanden sei und deren Deckel ja nicht w dicht auf 
dem Reservoir sitze; eR könnte sonst leicht der Fall eintreten, daß <lie 
von dem Autoklaven in das Absetzgefäß getriebene Masse infolge des Über­
druckes das Absetzgefäß sprengt-

Die an dem Deckel angebrachte Entlüftungsvorrichtung besteht ge­
wöhnlich ans einem möglichst groß dimensionierten Dunstschlauch, der 
ein zwangloses Entweichen von Dampf gestattet, ohne daß ein Mitreißen von 
.Fett chiTch den entströmenden Dampf in nennenswertem Maße möglich 
wäre. Spuren von Fett trägt der entweichende Dampf zwar in jedem Falle 
fort, ein größerer Fettverlust wird aber ziemlich sicher vermieden, wenn 
man die Dunstschläuche der Ausblasgefäße nach Fig. 98 gestaltet. 

Die Dunstrohre sind im iibrigen vielfach mit Vorrichtungen versehen, 
die ein Unschädlichmachen der beim Ausblasen der Autoklaven häufig 
zu verspürenden unangenehmen Gerüche bezwecken. 

Bekanntlich geht der ganze Autoklavenbetrieb meist 
vor sich. Wenn alle Armaturstücke gut dichten und 

nicht geruchlos 
der stetig ent-
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2. Absaugen der so von der Masse getrennten Dämpfe aus dem Ge­
fiiß durch einen Dampfstrahlsauger-, während die dampffreie Masse durch 
den Abflußhahn des Gefäßes abfließt. 

3. Verdichten und Niederschlagen der Dämpfe. und des Strahlapparat­
dampfeo. in einer Kühlschlange, aus der sie als Flüssigkeit abfließen. 

Durch den Eintrittsstutzen a (siehe Fig. 99) tritt die Autoklavenmasse 
aus dem Autoklaven in das geschlossene (zylindrische) Gefäß B, dessen innere 
Spannung wesentlich geringer ist als die im Autoklaven herrschende. Durch diese 
Druckverminderung und gleichzeitig durch den Stoß der mit großer Heftigkeit aus­
strümenden Masse gegen die im Ge­
fäll B angebracbte Fläche c, die durch­
lüchert sein kann, trennen sich die 
Dämpfe von der übrigen Masse und 
füllen den oberen 'reil des Gefäßes B. 
Während nun die von den übelriechen­
den Dämpfen befreite Masse durch 
den am Boden des Geiaßes befind­
lichen Ausflußhahn d abfließt, werden 
die Dämpfe durch einen kräftigen 
Dampfstrahlsauger e, dessen Dampf­
eintritt bei f ist, abgesaugt und in 
einer in Wasser liegenden Kühl­
schlange G zugleich mit dem Dampf 
<les Strahlapparates verdichtet und 
niedergeschlagen und treten bei h als 
Flüssigkeit aus. Z11- bemerken ist 
noch, dall die Masse in dem Geiaß B 
nicht-ruht. sondern kontinuierlich durch­
Hießt, umi daß während dieses Durch­
ftießens die Trennung der Dämpfe von 
der übrigen Masse stattfindet. Dem­
entsprechend ist auch die Größe de;; 
Gefäßes B zu bemessen, und die Hähne 
für den Ein- und Austritt der Masse 
und das ,. entil für den Strahlapparat 
sind derart einzustellen. daß der Aus­
tritt der Masse mit der gewünschten. 
\'Orteilhaftesten Geschwindigkeit er­

Fio;.ll . 
..\u~hln-5vorrichtuug von 

J.'rit·cin" 'r nb i (lln. 

h 

0 

0 , 
0 

0 

Fig. 100. Aulo)· 
kl a •·enausbl8><· 

,·orricblung. 

folgt, etwa unter 1 Atmosphäre Spannung im Gefäß B. i ist ein Sieherheitsventil, 
tun einer etwaigen zu hohen, vom Autoklaven herrlihrenden Spannung vorzubeugen: 
k ist ein Luftventil zur Verhütung· eines eventuellen, durch den Strahlapparat 
erzeugten ilußeren Überdruckes : ein Manometer l läßt rlie Spannung im Gefäß n 
erkennen, m ist das Zuftullrohr, n das Überlaufrohr des Kühlwassers für die 
Kühlschlange G. 

An Stelle dieser jedenfalls ihren Zweck gut erfüllenden Vorrichtung 
sind vielfach an der ~liindung des Ausblasrohr8s Hauben nach Art der 
in Fig. 100 dargestellten aufmontiert die den heftigen Anprall der aus dem 
Autoklaven gepreßten Masse an die Wand des Ausblasgefäßes abschwächen 
nnd in entferntem Sinne ähnlich wirken wie der oben besprochene Apparat. 
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strömende Dampf in g·emchsicherer Weise kondensiert wird, macht sich 
wohl während der Dauer der Operation nur eine geringe Geruchsbelästigung 
bemerkbar; beim Entleeren des Autoklaven (Ausblasen) ist jedoch die 
Entwicklung unangenehmer Geriiche intensiver, und zwar nicht nur bei 
Verarbeitung minderwertiger Fette (wie z. B. \'On Knochenfett, Abfall­
fetten usw.), sondern auch beim Spalte11 reiner Ware ( z. B. von Palm­
kernöl). In letzterem Falle sind es besonders flüchtige, die Schleimhäute 
reizende (akroleinhaltige?) Dämpfe, die sieh nnangenehm bemerkbar machen; 
bei tierischen Fetten, besonders bei Knochenfett, kommt dazu ein lästiger, 
mitunter geradezu ekelerregender Fäulnisgeruch. 

Das Einleiten des auf dem Ausblasgefäße sitzenden Dunstschlauches 
iJl den Kamin vrird behördlicherseits fast immer vorgeschrieben und ist 
daher in den meisten Fabriken gebräuchlich. Daneben sind aber auch ver­
schiedene andere Vorschläge gemacht worden, um einen mtiglichst geruch­
losen Autoklavenbetrieb zu gewährleisten. 

So hat z. B. F. A. Friccius Grobien in Hamblll"g einen Apparat 
empfohlen, bei dem der Erfinder von der richtigen Erkenntnis ausgeht, daß 
die Trennung der Dämpfe von der übrigen Masse und ihre Abführnng zwar 
außerhalb der Autoklaven, aber vor dem Austritt der Masse ins ~'reie, also 
in einem be&Jonderen geschlossenen Gefäß, stattfinden muß, dessen innerer 
Druck wesentlich niedriger ist als der Druck im Autoklaven, so daß die 
Dämpfe bei dem Übertritt der Masse in das Gefäß infolge der Druck­
verminderung aus der Masse entweichen und, während diese unten ab­
fließt, aus dem oberen Teile tles Gefäßes abgesaugt werden können. Bei 
der in Rede stehenden Vorrichtung wird diese Trennung der Dämpfe von 
der übrigen ~lasse noch dadurch vervollständigt, daß die letztere bei ihrem 
Eintritt in das geschlossene Gefäß gegen eine in diesem angebrachte Fläche 
geschleudert wird, wodurch, ähnlich wie bei den bekannten Dampfwasser­
ahscheidern, nun auch noch mechanisch eine Trennung herbeigeführt wird, 
so daß die Scheidung ziemlich vollkommen ist und die }lasse fast dämpfe­
frei und <lamit geruchlos aus dem Gefäß abfließt. Hleichzeitig werden die 
im oberen Teile des Gefäßes sich sammelnden Dämpfe dnrch einen kräf­
tigen Dampfstrahlsauger abgesaugt und in einer in Wasser liegenden Kühl­
schlange zugleich mit dem Dampf de:; Strahlapparates verdichtet und 
niedergeschlagen, worauf sie dann als ehenfalls geruchlose ·Flüssigkeit bei 
der Ausflußstelle der Schlange austreten. 

Das geruchlose Ausblasen wird also mit der Vorrichtung von Friccius 
Grobien 1) auf dreifache Weise zu erreichen gesucht: 

1. Ausblasen des Autokhweninhaltes in ein geschlossenes Gefäß, 
wobei die Dämpfe durch die Druckverminderung und gleichzeitig durch 
den Stoß der Masse gegen eine Fläche von der iibrigen Masse getrennt 
werden. 

1) D. R. P. Nr. 80636 v. 22. Juni 1894. 

Lästige 
Gertiche. 

Besondere 
Vorricb· 

tungenzur 
Gerqcbs· 
verminde· 

rung. 



Autoklavierung der Fette. 561 

C) Scheidung der Autoklavenmasse. 

Die Scheidung der Autoklavenmasse in Glyzerin und Fett erfolgt nach · 
kurzer Ruhe in der Regel ziemlich glatt; nur stark verunreinigte, haupt­
Sächlich leimhaltige Fette neigen zur Emulsionsbildung: sie "verleimen", 
wie der technische Ausdruck lautet. 

Damit das sich unten ansammelnde Glyzerinwasser unter Vermeidung 
jeglicher Verluste von der Fettmasse leicht abgezogen werden kann, gibt 
man den Ausblasgefäßen einen konisch zulaufenden Boden, an dessen tief­
ster Stelle der Ablaßhahn für das Glyzerinwasser angebracht ist. 

Die Trennung einer verleimten Fettmasse vom Glyzerinwasser kann 
durch anhaltendes Erwärmen der Autoklavenmasse mittels geschlossener 
Dampfschlangen gefördert werden; ein Erwärmen mit direkt ausströmendem 
Dampfe macht dagegen die Emulsion oft noch inniger. 

Falls die Trennung des Autoklaveninhaltes nicht vollkommen exakt statt­
findet, empfiehlt es sich, das von der Fettmasse festgehaltene Glyzerin 
durch Zusatz von Wasser und kurzes, tüchtiges Aufkochen deR ganzen In­
haltes des Absetzgefäßes abzusondern. 

Bildet die Autoklavenmasse im Abstehgefäße hartnäckige Emulsionen, 
die sich durch Aufkochen mit Wasser nicht trennen lassen, so muß man 
eine Scheidung durch Zugabe von Kalkmilch oder von Ammoniak und 
durch nachheriges Aufkochen zu bewirken suchen. Bleiben auch diese Mittel 
ohne Wirkung, so gibt man eine kleine Menge verdünnter Schwefelsäure 
in das Abstehgefäß und läßt leicht aufkochen. )fan setzt allmählich so viel 
Schwefelsäure zu, bis eine Trennung des Glyzerinwassers und der Fett­
masse eintritt.· Leider ist das abgeschiedene Glyzerinwasser durch die sich 
aus der Schwefelsäure mit den Verseifungsbasen gebildeten Sulfate stark 
verunreinigt und gibt Rohglyzerine Yon hohem Aschengehalte. 

Es ist ein Vorzug der Magnesiaverseifung, daß sich bei ihr nur selten 
emulgierte Autoklavenmassen ergeben, und man kann nicht recht verstehen, 
daß die Fachliteratur der neunziger Jahre des vorigen Jahrhunderts, zur 
Zeit des Inslebentretens der Magnesiaverseifung, der neuen Methode ein 
leichtes Verleimen der Autoklavenmasse nachsagte. 

Wenn sich aber die Autoklavenmasse scheinbar auch noch so glatt 
trennt, bleiben doch stets bemerkenswerte Mengen von Glyzerinwasser in 
der oben stehenden Fettmasse zurück. Um dieses Glyzerinwasser zu ge­
winnen und die Glyzerinausbeute auf das technich erreichbare Maximum 
zu treiben, ist es ratsam, die Fettmasse nach dem Abziehen des sich von 
selbst abgesonderten Glyzerinwassers mit einer neu zugegebenen Menge 
gewöhnlichen Wassers aufzukochen. Dieses Aufsieden (Auswaschen) er­
folgt am besten durch geschlossene Dampfschlangen, weil dabei die Trennung 
des Waschwassers von der Fettmasse leichter vor sich geht, als wenn man 
mit offenen Schlangen kocht. Ein wenige ~Iinuten dauerndes Aufwallen 

Hefter, Technologie der Fette. III. 36 
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genügt, um die von der Fettmasse zurückgehaltene Glyzerinmenge an das 
Waschwasser abzugeben. Dieses stellt nach dem Abstehen ein sehr dünnes 
Glyzerinwasser dar, das mit dem zuerst abgezogenen Glyzerinwasser 
vereinigt wird, worauf man die Mischung gemeinsam verarbeitet. 

Arthur Marixl) in Paris will das von den Fettsäuren mitunter 
mechanisch festgehaltene Glyzerin dadurch gewinnen, daß er nach dem 
Aufrühren der Autoklavenmasse mit Wasser das Absetzgefäß evakuiert, 
wodurch sich die Glyzeride von den Fettsäuren leichter trennen sollen als 
ohne Anwendung der Luftverdünnung. 

Spezielle Konstruktionen von Fettßpaltungsapparaten. 

Die allgerneine Einrichtung der in der Fettspaltung angewendeten 
Autoklaven wurde S. 540-549 beschrieben. Es versteht sich von 
selbst, daß sich im Laufe der Jahre Spezialkonstruktionen von Fettspaltungs­
apparaten ausgebildet haben, die in einer oder in anderer Richtung be­
sondere V ervollkommmmgen aufweisen. In der Praxis haben sich aber von 
der großen Zahl der in Vorschlag gebrachten Konstruktionen nur ganz 
wenige bewährt. Wenn im nachstehenden dennoch eine ganze Reihe ehe­
mals zumeist patentierter, nunmehr aber größtenteils freigewordener Spezial­
konstruktionen besprochen wird, geschieht es weniger deshalb, weil diese 
Ausführungen an sich besonderen praktischen Wert haben, als vielmehr 
darum, weil jede dieser Spezialformen ein oder das andere Detail auf­
weist, das für den Stearintechniker zu kennen interessant ist und dessen 
zweckentsprechende Anwendung in einem oder dem anderen Falle von ganz 
beachtenswertem Nutzen sein dürfte. 

Vor allem sei die Autoklavierungsvorrichtung erwähnt, die Charles 
Violette und Alphonse Buisine in Lilie für die 

empfohler 
Arnmoniakverseifwzg 

Das spalteode Fett wird in dem Resen·oir A (Fig. 101) tlüssig gemacht 
und durch das Rohr B in den Autoklaven 0 gelassen, unter gleichzeitigem Zusatze 
einer entsprechenden Menge im Handel käuflichen Ammoniaks, das von dem Gefalle' 
G aus dem Autoklaven zufließt. Auf 100 kg Fett sind theoretisch 5,25 kg reinen 
Ammoniakgases (NH8) erforderlich, also ungefahr 50 Liter im Handel käuflichen 
Ammoniaks von 22° Be, das vor Zugabe gewöhnlich mit 5 LiterWasser verdünnt wird 2). 

Der Autoklav C ist mit einem Auslaßrohr D, einem Rohr E für den. Eintritt 
von Dampf, einem mit einer Kondensationskolonne T verbundenen Auslaßrohr F 
für die Luft, einem Manometer, Sicherheitsventil und Probehahn versehen und 

1) D. R. P. Nr. 25826 v. '9. Mai 1893, zweites Zusatzpatent zu Nr. 23464 v. 
3. Juli 1882. 

')Die stöchiometrische, für die Verseifung des Fettquantums notwendige 
Ammoniakmenge ist nicht unbedingt erforderlich, eB genügt, wie bei der eigentlichen 
Druckverseifnng mittels geringer Alkalimengen, auch ein Bruchteil davon. Die Ver­
seifnng mit geringen Alkalimengen beansprucht aber eine längere Reaktionsdauer als 
bei Verwendung von Ammoniak. 
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wird direkt entweder durch in einem doppelten Mantel zirkulierenden Dampf oder 
durch die Flamme eines Herdes H erhitzt, clie in drei Kanälen K um den Appa­
rat. kreist. 

Ein Schieber, der den nach dem Autoklaven führenden Kanal gan~ zu 
schließen gestattet, ermöglicht, ,Jie Temperatur. im A_utokl~ven nach Beliebe~ zu 
regulieren. Während der Schieber geschlossen 1st, wird. d1e Fla~me nach emem 
anderen Kanal geleitet und entweder zum Erwärmen emes zwetten Autoklaven 
oder in anderer '\\~eise verwendet. 

Man steigert nun die Temperatur allmählich derart, da~· der Druck währe_nd 
einio-er Stunden ;"wischen 5 und 7 Atmosphären schwankt: bei hohem Drucke wird 
die "Dauer •ler Reaktion abgekürzt. Dem Apparat von Zeit zu Zeit entnommene 
Proben gestatten, clas Enrle der Operation zu hestimmen. 

Ist die .Atumoniakverseifung beendet, so werden bPi geschlossenetil Hahn L'' 
die Hähne L und L' geöffnet und der in dem Autoklaven herrschende Druck treibt 
die flüssige Masse durch das Hohr D in den Kessel M. Dieser "'ird durch die 
Schlange N, in der überhitzter Dampf zirkuliert, sowie durch die abgehenden Ver­
brennungsgase der Feuerung H geheizt und steht mittels des Helmes und Rohres 0 
mit einer Schlange P sowie der Kondensationskolonne 7' in Verbindung. 

In dem Kessel Jf zerfällt die Ammoniakseife infolge des Erwärmens ohne 
Überdruck in freie Fettsäuren und An11noniak; •lieser Zerfall wird \'en·ollständigt 
durch Erhitzung der Masse mittels der Schlange N , indem man die Temperatnr 
allmählich auf 180° C erhöht und ein wenig Luft einbläst. In einigen Stunden 
ist die Zersetzung beendet. Der gleichzeitig mit dem Ammoniak frei werdende 
Wasserdampf kondensiert sich in der Schlange P und das Ammoniakwasser fließt aus 
der ·Kühlschlange in das Reservoir Q und Yon hier durch den Hahn R in einenge­
eigneten Bebälter, um bei den folgenden Operationen wieder benutzt zu werden. 

Das nicht kohdensierte Ammoniakgas gelangt durch eine Rohrleitung 8 in 
die Kolonne T. wo es durch Wasser, das. kaskadenartig vom oberen Teile U der 
Kolonne herabfällt. völlig kondensiert wird. Die Ammoniaklösung wird im unteren 
Teile des Apparates gesammelt und durch V abgelassen. 

Während der Zersetzung der Ammoniakseife wi..rQ der Autoklav von neuem 
beschickt nachdem er hinreichend abgekühlt ist. Um bei der Beschickung Ammoniak-
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verluste zu vermeiden, wird das Rohr F mit dem unteren Teil der Kolonne T 
verbunden. 

Das aus Glyzerin und Fettsäuren bestehende Gemisch läßt man aus dem 
Kessel M in das Reservoir X, das Wasser enthält, das durch das gelochte Dampf­
rohr Z erwärmt wird, und setzt es einer enel"f{ischen mechanischen Einwirknng 
mittels eines Rührwerkes Y aus. Das Glyzerinwasser wird durch den Hahn W, 
abgelassen, und nach mehreren Waschungen läßt man die' völlig von Glyzerin be­
freiten Fettsäuren durch den Hahn W, nach einem besonderen Reservoir fließen, 
von wo aus deren Weiterverarbeitung erfolgt. Das Glyzerinwasser wird auf die 
gebräuchliche Art konzentriert und weiter gereinigt. 

Der Umstand, daß bei diesem V erfahren die gebildete Ammoniakseile 
ohne Anwendung weiterer Reagenzien durch einfaches Et·wärmen in die 
Fettkomponenten - Fettsäure und Glyzerin - zerfällt, daß ferner kein 
eigentlicher Ammoniakverbrauch stattfindet, dieser Stoff vielmehr als Ver­
mittler dient und theoretisch mit einer gegebenen Menge kontinuierlich ge­
arbeitet werden kann, dies alles sind so schwer-wiegende Vorteile, daß es 
wundernehmen muß, das Ammoniakverfahren nicht in der Praxis eingeführt 
zu sehen. Seine praktische Verwendung ist daran gescheitert, daß die 
Ammoniakverluste im Großbetriebe zu groß waren und daß bei 180 ° C 
mit den Wasserdämpfen auch Glyzerin überging, wodurch die Glyzerin­
ausbeute herabgedrückt wurde. 

Vor wenigen Monaten hat das Ammoniakverfahren durch E. Garelli, 
P. A. Barbe und G, de Paoli 1) in Rom eine Wiedet·belebung erfahren; 
die Genannten verbinden mit der Ammoniakverseifung eine Trennung der 
festen und flüssigen Fettsäuren, weshalb das Verfahren erst weiter unten 
an geeigneter. Stelle näher besprochen werden soll. (8. 762.) 

Apparate für WassP:rVerseifung. 

Diese unter hohem Druck arbeitenden Apparate müssen explosionssicher 
sein, ohne sich dabei zu teuer zu stellen. Sie müssen eine intensive Durch­
Jnischung des Fettes Jnit dem Wasser bewirken, weil sonst die Reaktion 
nur unvollständig vor sich geht. Dabei dürfen aber ihre Konstruktion un~ 
Bedienung nicht zu kompliziert sein. 

Die ältesten der hierher gehörenden Konstruktionen sind die von 
Tilghmann, Melsens, Wright und Fonehe sowie von Droux. 

Bei dem Apparat von R. A. Tilghmann2) wurde das Fett, das man 
vorher mit Wasser in einen Emulsionszustand gebracht hatte, mittels einer 
Pumpe durch ein möglichst langes Schlangenrohr, das in einer Feuerung lag 
und auf 260-3300 C erhitzt wurde, getrieben. Die Tilghmannschen 
Vorschriften waren in mehrfacher HillSicht interessant; so vor allem der 
Apparat zur Herstellung der Fett- Wassermischung und die Vorrichtung 
zum Messen der Temperatur in dem erhitzten Schlangenrohr. Lt3tztere 

1 ) D. R. P. Nr. 209537 v. 24. Nov. 1906. 
!) Engl. Patent Nr. 47 v. 9. Jan. 185·,!. 
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wurde durch den Schmelzplmkt des Zinkes, des Wismuts, des BleieR und 
des Salpeters (228, 265, 3H4 und 350 ° C) kontrolliert. 

In dem Tilghmannschen Apparat soll die Zersetzung: des Fettes 
schon nach einigen Minuten beendigt gewesen sein; die Pumpen arbeiteten 
in "der Regel derart, daß das Fett ca. 10 Minuten lang in der Heizschlange 
lag. Das Heizrohr ging in ein Kühlrohr iiber, worin die Zerlegungsprodukte 
kondensiert wurden und das an der Miindm1g ein Sicherheitsventil hatte, 
das die Durchgangsgeschwindigkeit durch das Schlangenrohr regulierte. 
Immerhin war bei dem Apparat eine gewi~se Explosionsgefahr vorhanden, 
da man ja in dem Schlangenrohr einen Druck von 150 Atmosphären hatte. 

Das Tilghmannsche Verfahren befriedigte übrigens in der Praxis 
nicht, weil sich der Apparat schon nach wenigen Monaten abnutzte und 
bei der hohen Tempemtur die erhaltenen Fettsäuren von sehr dunkler Farbe 
waren, so daß sie ohne Destillation keine V erwer1dung zur Herstellung YOn 
Stearinkerzen finden konnten 1). 

Der Apparat YOD Melsens 2) bestand aus einem mit Blei ausgefütterten 
Eisenblechkessel, worin unter Druck Fett mit Wasser, das durch Schwefel­
oder Borsäure angesäuert worden war, hei einer Temperatur YOn 140 bis 
2 7 0 o C erhitzt wurde. 

Der verbleite Kessel war derart in einem Ofen eingemauert, daß er 
von den abziehenden Feuergasen, nicht aber direkt von der Flamme umspiilt 
wurde. Über diesem Kessel befand sich ein zweiter, viel kleinerer, eben­
falls ausgebleiter Behälter, worin durch ein Rohrsystem eine teilweise 
Luftleere erzeugt werden konnte, so daß man aus dem tmteren Kessel 
einen Teil seines Inhaltes in den oberen anE>angen konnte. Von hier fiel 
die Masse in Form von vielen diinm·n Strahlen als Regen in den unteren 
Kessel, worauf sie abermals in den oberen Kessel augesaugt und aufs neue 
herabrieseln gelassen wurde. Die Operation dauerte ungefähr 15 Stunden 
und wurde bei einem Drucke von 15-18 Atmosphären vorgenommen. 

Der Melsenssche Apparat, der in der Fabrik von Deroubaix 
& Ödenkoven in Antwerpen ein Jahr lang in Betrieb war, zeigte den 
Nachteil, daß die Bleiausfütterung sehr bald riß und der äußere Eisen­
blechkessel leicht korrodiert wmde, was dann Anlaß zur Fä·rbung df'r Fett­
säuren gab. Die Fettsäuren, die mittels gutverbleiter Malsensscher Apparate 
gewonnen wurden, sollen jedoch in jeder Hinsicht tadellos gewesen sein, so­
bald man 1-2 °/0 Schwefelsäure zur Verseifung anwendete. Verseifte man aber 
ohne Säurezusatz, so zeigten die Fettsäuren zu wenig Kristallisation. 

In Jahre 1857 nahmen R. A. W ri g h t und L. J. Fouchf ein Patent:!) 
auf einen Apparat, der die bei dem :M:clsensschen Apparat benutzte Zir­
kulation in verbesserter Form anwendete. 

1) Dinglers polyt. Journ., Bd. 138, S. 122. 
2 ) Engl. Patent Nr. 2666 v. 18. Dez. 1854. 
3) Eng!. Patent Nr. 894 v. 1. Aprill857. 
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Der Apparat besteht aus zwei Kupferzylindern A und B (Fig. 102), wovon der 
eine 4 m, der andere 2 m hoch ist, bei je 50 cm Durchmesser. Der untere Z.rlin­
der B ist in einem Ofen postiert, der größere, obere, steht frei. Die beiden Zylin­
der stehen durch zwei starke Rohre in der Weise miteinander in Verbindung, daß 
ein Kreislauf der in dem einen Kessel enthaltenen Flüssigkeit bewerkstelligt werden 
kann. Der Kessel B enthält reines Wasser, A das zu verseifende Fett. Durch 
die Feuerung F wird das Wasser in dem unteren Kessel verdampft, bis ein Druck 
von 15 - 15,25 Atmosphären erreicht ist. Hierauf wird der Dampf durch das 
Rohr D nach dem oberen Kessel gelassen, wo er sich mit dem Fette mischt und 
wieder kondensiert, um durch E wiederum in den unteren Kessel zu gelangen, neuer­
dings zu verdampfen, abermals nach dem oberen Kessel zu steigen usf. durch 
8 Stunden, in welcher Zeit die Verseifung heendigt ist. 

Interessant ist die innere Konstruktion des Kessels A, die derart be­

schaffen sein muß, daß kein Fett in den unteren Zylinder g·elangen kann, 

anderseits aber eine möglichst intensive Durchmis<:huug des Dampfes mit 

dem Fette gewährleistet ist. 
Leon Droux berichtet über seine Wahrnehmungen mit diesem Ap­

parat und bemerkt, daß die Verseifung mit Wasser allein allerdings un­

vollkommen war, daß dagegen 10/0 Soda oder Eisenoxyd, ja selbst 

einige Stückehen von altem Eisen (?) vollkommen genügten, mn gute 
Fettsäuren zu erhalten. 

Von anderer Seite wurde darüber geklagt, daß diese Apparate Anlaß 

zu Bränden gäben (wohl eine Folge der direkten Feuerung). In Österreich, 

wo die Sargsehe Fabrik in Liesing einen Apparat von Wright & Fonehe 

aufgestellt hatte, wurde von seiner Verwendung nach kurzer Betriebsdauer 
Abstand genommen. 

Nach Leon Droux sind die Nachteile der Apparate von Melsens, 

sowie der von Wright & Fonehe durch die Anwendung der direkten 

Feuenmg bedingt. Droux konstruierte daher Apparate für Was,.;erverseifung· 

nach dem Zirkulationsprinzip, wie (lenn überhaupt fast alle Neukon­

struktionen von Autoklaven darauf hinausliefen, eine möglichst inn igc 

Vermischung des Fettes mit dem Dampfe oder mit dem Wasser wälu·end · 
des Prozesses zn erzielen. 

Der in Fig. 103 wiedergegebene Drouxsche .\pparat besteht aus einem 
kupfernen Autoklaven A, der in einem eisernen Kessel B steckt. Der Kessel B 
ist derart eingemauert, daLI er von der Feuerung F geheizt werden kann, wodurch 
das in dem Mantelraum zwischen A und B befindliche \Vasser verdampft und der 
Dampf auf eine beliebig hohe Spannung gebracht zu werdPn vermag. Um für die 
Dampfspannung einen größeren Mantelraum zu schaffen, ist B durch ein breites 
Kommunikationsrohr mit einem weiteren Zylinderkessel C verbunden, der in dem 
Fuchs G der Feuerung F liegt, also von den abziehenden Feuergasen ebenfalls ge­
heizt werden kann. Sowohl B als auch C sind mit Sicherheitsventilen (s, und s) 

ausgestattet und auf C sitzt außerdem noch ein Manometer m. 
Die Arbeit mit dem Drouxschen Apparat stellt sich nun so, daß der Autoklav 

durch einen auf dem Hahn a sitzenden Trichter mit Fett und Reagenzien gefüllt 
wird, nachdem man vorher dafür gesorgt hat, daß das in B befindliche Wasser die 
Siedetemperatur erreicht. 
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Sobald dit> für den Verseifungsprozeß notwendige Dampfspannung in B Cer· 
reicht ist, öft'net man das bisher geschlossene Ventil V1 , wodurch der Dampf aus B 
durch z und das Rohr r p p in den unteren Teil des Autoklaven tritt, dort die zu 
verseifende Fettmasse durchströmt und dabei eine Durchmischung des Fettes mit 
dem Spaltungsmittel bewirkt. Diese Durchmischung wird um so intensiver, je 
größer die in der Zeiteinheit aus dem Autoklaven entnommene Dampfmenge ist. 
Eine solche Dampfentnahme muß unter allen Umständen erfolgen, wenn man eine 

Fig. 102. F ettspaltungsapparat 
von Wright & Fouche. 

Fig. IW. 
Appllrnt von D r o u Ä. 

richtige Durchmischung des Autoklaveninhalts und damit eine Verseifung erzielen 
will. Falls man ohne jedes Spaltungsmittel arbeitet, a.lso nur mittels Wassers ver· 
seift, muß man sogar fiir eine ziemlich lebhafte , gleichmäßige Dampfentnahme 
aus dem Autoklaven sorgen. Die Vorrichtung fw· diese Dampfentnahme ist in 
Fig. 103 nicht angedeutet; sie kann durch einen beliebigen, im oberen Teile des 
Autoklaven angebrachten Stutzen erfolgen und der Dampf zu irgendwelchen Heiz 
zwecken verwendet werden. (Vergleiche S. 557.) 

Ist der Spaltungsprozeß vollendet, so schließt man v1 • öffnet aber dafür das 
Ventil v, wodurch der Dampf durch das Rohre in den oberen Teil des Autoklaven 
tritt und dadurch den Autoklaveninhalt durch das Rohr p p r bei geöffnetem Hahn 
V2 zum Austritt zwingt. Nach der Entfernung kann sofort eine neue Füllung vor­
genommen und eine frische Charge in Angriff genommen werden. 
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Als Vorteil des Drouxschen Apparates nennt man die geringe 
Abnützung des kupfernen Autoklaven A, die Gleichmäßigkeit der Tem­
peratur während des V erseifungsprozesses und die Möglichkeit, mit dünn­
wandigen kupfernen Autoklaven zu arbeiten, da durch dessen Lage in 
einem Dampf-, bzw. Wasserdampfmantel kein einseitiger Druck auf seine 
Wände statt hat, zum wenigsten nicht in seinem unteren Teile. 

Der Drouxsche Apparat, der vor Jahren in einigen Betrieben verwendet 
wurde, ist aber doch etwas zu 
kompliziert, als daß er eine all­
gemeinere Einführung hätte fin­
den können. 

Bei dem Apparat von Ar­
th ur Marix in Paris 1) wird die 
beim Erwärmen der Flüssigkeit 
auftretende Wall be w egu ng 
zur Durchmischung benutzt, in­
dem man Rohre einbaute, die 
die warme, in die Höhe stei­
gende :Flüssigkeit über Vertei­
lungsplatten führen. Ein Zusatz 
von 1/10 Of0Magnesi umkarbo­
nat , Talkum, Tonerde, 
Kreide usw. zu der Autoklaven­
masse soll der Emulsionsbildung 
sehr förderlich sein. 

Das Fett wird in den Auto­
klaven A (Fig. 104) eingeführt, 
mit 25 Ofo seines Gewichtes an Was­
ser vermengt, ' /,0 "lo Magnesium­
karbonat zugegeben und durch Ein­
blasen von Dampf bis auf 60° C 
erwärmt. Nachdem man durch 
Öffnen des Hahnes d mittels des 
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Rohres B (das auch als Fettfüll- Fig. HK. FettspallWlgsapparat naeb Mar i x. 
rohr dient) freien Dampf zugelassen 
und etwa 10 Minuten einwirken· gelassen hat, öffnet man das Ventil G,, um Luft und 
Dampf durch G entweichen zu lassen. Hierauf wird der Hahn d des Dampfrohres B 
geschlossen und das Ventil G, zugeschraubt. Der Kesselinhalt wi1:d nun durch die 
Feuerung t auf ca. 165" C erhitzt und dieser Wärmegrad ungefähr 6 Stunden 
lang aufrecht erhalten. Durch die aus der Zeichnung ersichtlichen Vertikalröhren C, 
die brausena1tig auslaufen, steigt die ganze Masse auf und fa.llt dann auf die am 
oberen Teile des Apparates angebrachten zwei siebartigen Platten a b, wodurch die 
fein verteilte Flüssigkeit in stete Berührung mit dem Dampf gebracht wird. 

Nach beendigter Operation wird das Feuer ausgelöscht, um im Apparat ein 
Vakuum zu bilden, was entweder mittels einer Luftpumpe oder durch Einlassen 

') D. R. P. Nr. 23464 v. 3. Juni 1882. 
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kalten Wassers in einen den Kessel umgebenden Mantelraum M aus dem Einlaß· 
rohre E bewirkt wird. Dieser Mantelraum wird durch das den Kessel umgebende 
und die Wärmeausstrahlung verhindernde ~[auerwerk D gebildet. Da;s Rohr E, 
dient zum Ablassen des Kühlwassers. 

Durch die Kühlung und das so im Apparat erzeugte Vakuum wird bewirkt, 
daß sich die Glyzerinlösung von der Fettsäure sondert'), welch beide Schichten dann 
durch das Rohr K bzw. L abgezogen werden. 

Die während des Prozesses im Autoklaven herrschende Temperatur kann 
dw·ch ein in das Innere des Appa1-ates reichendes Thermometer tt,, der Druck 
an einem Manometer beobachtet werden. 

Marix hat später seinem Apparat eine andere (liegende) Form ge­
geben, ihn rotierend eingerichtet und an Stelle der Erhitzung mittels ge-

TI 

Fig. lODa. Fig. t06b. 

Fi •. l06a und b. FeUspaltungsappara~ nac:b Mar i x. 

wöhnlicher Feuerung· eine Ölfeuerung gesetzt. Diese neue Type 2) ist in 
Fig. 105 wiedergegeben. 

Der Autoklav A. ist in seiner ganzen Länge von einem durchlöcherten Blech B 
durchzogen und mit einer an ihren beiden Enden bohlen Welle C versehen, die den 
ganzen rotiereollen Autoklaven trägt und zur Zufuhr des Dampfes dient. Durch 
die Zahnräder D E und die Riemenscheiben 1l G erhält der Apparat eine konti­
nuierliche rotierende Bewegung. 

Der Autoklav wird von einem fixen Mantel H umgeben, der das Wasser auf­
nimmt, das vom Reservoir K kommend und durch die Röhren .J zugeführt. zum be­
stimmten Zeitpunkt den Kessel seiner ganzen Länge nach berieselt. 

Der Kessel A wird durch ein Mannloch P gefüllt, zu dem man nach Weg­
nabme des Stutzens 0' mittels der Gegengewichte Q Zutritt erhält. 

')Vergleiche S. 562. D .. R. P. Nr. 25826 Y. ~\.Mai 1893 (Arthur Marix 
in Paris). 

2) D. R. P . Nr. '23465 v. 30. Juni 1882; Zusatzpatent zum D. H. P. Nr. 23464 
\". 3. Juni 1882. 

Marix 
liegender 
Apparat. 
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Der Dampf tritt in der Hichtung des Pfeiles (beim Zahnradgetriebe) in die 
eine Höhlung der Welle C ein, strömt in den Kessel und von dort zum Manometer. 
7,ur vollständigen Abdichtung geht rlie Weile C an beiden Enden durch Stopf­
bUchsen. 

Erhitzt wird der "\.utokla,· durch schwere Mineralöle, die aus dem Reservoir L 
durch das Rohr M,. dessen Ende vor der Wand des Kessels A die Gestalt eines 
Brenners annimmt, kommen. Um die Verbrennung zu bewirken, wird durch das 
Rohr N in der Richtung des Pfeiles Luft eingeblasen. Die Verbrennungsprodukte 
entweichen durch den Schornstein 0', 0. 

Beim Arbeiten mit dem Apparat bringt man zuerst 25"/o Wasser (vom Ge­
wichte des zu verarbeitenden Fettes· gerechnet) in den Autoklaven und setzt 
' 10 % Magnesiumkarbonat zu. Hierauf schmilzt man das Fett und füllt es durch 
das Mannloch P in den Apparat, schließt diesen und erhitzt ihn von außen während 
6 Stunden auf 150° C, inde.m man ihn in beständiger Rotation erhält, wobei 
das durchlöcherte Blech B das Vermischen bewirkt. Man hört nun mit dem Er· 
wärmeil auf und läßt einen Regen kalten Wassers auf den noch immer in Rotation 
befindlichen Apparat fallen, bis man ein Vakuum erzeugt und die Temperatur des 
Inhaltes im Apparat auf ein Minimum you 50". C gebracht hat; dies kann eine 
halbe Stunde beanspruchen. 

Man entleert den Apparat nQn durch einen Dampfdruck auf die Oberfläche, 
wobei der Inhalt durch das innere geneigte Rohr R und ein außerhalb an dieses 
angeschraubtes Rohr entweicht. 

Zu diesem Zwecke ist in dem Mantel H eine Öffnung angebracht, die durch 
den Deckel S verschlos~en ist. Die Entleerung kann auch nach abwärts durch die 
mittels des Deckels T geschlossene Öffnung bewirkt werden. In diesem Falle 
läuft die Masse durch ihr eigenes Gewicht aus dem Apparat. 

Leon H ugues in St. Denis 1) konstruierte für die Wasserverseifung 
der Fette den in Fig. 106 wiedergegebenen Apparat, der angeblich in der 
von ihm geleiteten Kerzenfabrik l'Etoile in St. Denis bei Paris lange 
Zeit in Arbeit war und in der Pariser Weltansstellung vom Jahre 1889 
gezeigt wurde. 

Das zu spaltende Fett kommt in den zylindrischen. auf einen Druck von 18 
Atmosphären geprüften Kupferkessel A und wird in diesem Autoklaven der Ein­
wirkung des in ständiger Bewegung gehaltenen heißen Wassers ausgesetzt. 

Das Wasser wird in dem Heizkörper W erhitzt, der durch die Röhren m und 
n mit dem Apparat A in Verbindung steht. 

Der Eintritt des Wassers in den Apparat erfolgt durch das Rohr m, das bis 
in die Mitte des Apparates hineinreicht und dort den Yertikalen Ansatz a hat. 
Letzterer steckt in dem erweiterten Teil b des Rohres C, das oben offen ist und dem 
aufsteigenden Wasser und dem von diesem mitgerissenen Fette gestattet, oben 
überzulaufen. Das Wasser kühlt sich dabei -ab und fällt irrfolge seines größeren 
spezifischen Gewichtes auf den Boden des Apparates A, um von dort durch das 
Rohr n wieder nach der Heizschlange W zurückzukehren. 

Wenn der Druck in dem Apparat auf 15 Atmosphären gestiegen ist (was 
einer Temperatur von 200° C entspricht), öffnet sich das Ventil v und läßt die 
Dämpfe durch das Rohr o entweichen. Von dort gelangen sie in die mit einem 
Kühlmantel K versehene Rohrschlange H, werden dort kondensiert und fließen durch 
p in den Apparat zurück. 

1) D. R. P. Nr. 23972 v. 9. Febr. 1883. Siehe auch Les corpsgras industriels, 
Bd. 14, S. 19. 
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Zum Kondensieren der Dämpfe in der Kühlschlange H kann man in den K übl­
mant.el K anstatt reinen Wassers glyzerinhaltiges aus einer vorhergegangenen Ope­
ration zirkulieren lassen. Auf diese Weise wird die überschüssige Wärme der durch 
K streichenden Dämpfe zur Eindampfung des glyzerinhaltigen Wassers benutzt und 
diese dem für den Verkauf erforderlichen Konzentrationsgrad näher gebracht. 

An dem oberen Ende des Apparates A befindet sich ein mit einem Absperrhahn 
versehenes Rohr 1·, durch das nötigenfalls der Dampf abgelassen werden kann. 

Fig. 1061>. 
F ttspallungsapparo.L von L. H ugu s. 

Man kann auch mehrere Kessel A mit einem gemeinschaftliehen Heiz­
apparat B konstruieren und die Anordnung so treffen, daß entweder sämt­
liche Kessel gleichzeitig in Verbindung mit dem Heizapparat B arbeiten, 
oder aber, daß der eine oder der andere Kessel durch Hähne zeitweilig 
ausgeschaltet wird: Auch kann man die direkte Heizung durch Einfiihnmg 
von Dampfstrahlen aus besonderen Dampfgeneratoren ersetzen. 

Bei dem Apparat von A. M. MicheP) (Fig. 107) ist der eig·entliche 
Autoklav a mit den Rohren b c d verbunden, die im Innern des Autoklaven 
durch das. Rohr e ihre Fortsetzung finden. 

'l Franz. Patent Nr.l99730 v. 22 . .Juli 1889. 

Apparat von 
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Der Autoklav a (Fig. 107) wird mit Wasser und Fettstoft"en in einem durch die 
Natur der letzteren selbst gegebenen Verhältnis gefüllt, so daß die Masse bei einer 
Temperatur, die einem Drucke \"On 14 Atmosphären entspricht, das Niveau 1-2 erreicht. 

Wird nun der Autoklav durch in den Kanälen m streichende Heizgase erwärmt, 
bzw. ist im lnnern des Apparates eine hinreichende Dampfbildung und Sp&Dnung 
eingetreten, so treibt der Dampfdruck den Autoklaveninhalt durch das Rohr e in 
die Schlange d b, wo er durch die umspülende Luft abgekti.hlt wird, um dann durch 
das Rohr r. wieder in den Autoklaven zurückzufallen. 

Das Typische einer von Henry Hecke! in Cincinnati (Ohioj 1) 

stammenden Konstruktion ist eine die Durchmischung des Autoklaven­
inhaltes besorgende Pumpe, die wegen des Wegfalls der vielen Dich-
tungen im Innern des Apparates angeordnet ist. · 

Der mit einem konischen Boden ausgestattete Autoklav A (Fig. 108) besitzt 
in seinem oberen Teile eine gelochte Scheidewand E und wird durch die Rohre mm1 

(Öft'nen der Hähne a und b bei geschlossenen Hähnen c uud d) mit Fett beschickt. 
Ist der .Apparat zur Hälfte mit Fett gefüllt, so wird durch n (Öffnen der Ventile e und 
(, Schließen von Ii) Dampf in den Autoklaven gelassen. Das Dampfrohr n reicht 
im Innern bis zum Boden des Apparates, wo .es .i.n Form einer Schlangenwindung t 
endigt. Dieses Rohrende ist mit vielen kleinen Offnungen versehen, durch die der 
Dampf in feinverteilter Form austritt. Ist der Druck im Autoklaven dem des 
Dampfkessels gleich geworden, so öffnet man die Hähne d und a und läßt durch 
die Rohre o und m1 heißes Wasser in den .A,pparat, bis der Inhalt des Autoklaven 
das Niveau x:r1 erreicht hat. Man erkennt dies durch einen an der Außenseite des 
Autoklaven angebrachten und durch ein entsprechendes Rohrstück mit dem Ende 
des innerhalb des Kessels be:findlichen Rohres 2 verbundenen Probierhahn. 

Das innere Ende des Probierrohres 2 und ebenso die inneren Enden der 
Probienobre 1, 3 und 4 werden am besten mit einem Seiherblech versehen. Die 
Probierrohre 1. 2, 3 und 4 liegen in verschiedenen Höhen in dem Behälter und 
sind außerhalb des letzteren mit Probierhä.hnen versehen, durch die der Stand der 
Flüssigkeit im Behälter erkannt werden kann, ähnlich wie bei Dampfkesseln. Ge­
rade unterhalb des Niveaus xx 1 ist eine Zentrifugalpumpe P angebracht, die von 
einer Weile r aus mittels einer Riemenscheibe s betrieben wird. Die Welle r wird 
durch Streben g in ihrer Lage gehalten und geht durch eine Stopfbüchse in den 
Autoklaven. Der untere Teil dieser Stopfbüchse ist zwecks Vermeidung ihrer tiber­
hitzung von einem Gehäuse k umgeben, das eine Kammer h1 bildet, in die kaltes 
'Vasser bei Ii' eingebracht wird und aus der es bei 1!3 abfließt. u ist das Saug­
rohr der Pumpe P, die sich durch das Rohr v, das ungefähr bis zum Kopfteil des 
Behälters reicht, entleert. 

Die Rotationspumpe P hat den Zweck, die Flüssigkeit vom Boden des Auto­
klaven oberhalb der Scheidewand E zu bringen. Die Flüssigkeit (es wird zu An­
fang der Operation das spezifisch schwerere Wasser sein) fällt durch die Löcher der 
Scheidewand in fein verteiltem Zustande auf das darunter befindliebe Fett und die 
Pumpe bleibt im Betriebe, bis die Mischung des Öles und Wassers zu einer voll­
ständigen Emulsion gediehen ist. Während der Vermischungsprozeß des Fettes vor 
sich geht. sind diE' Ventile ef offen und lassen Dampf eintreten, der die ganze 
Masse auf einer gleichmäßig·en Temperatur erhält und sie gleichzeitig unter einem 
entsprechenden Drucke hält. der am besten 10 Atmosphären beträgt. 

Der eingeführte Dampf wird teilweise kondensie1t und bringt dadurch das 
Niveau der Flüssigkeit zum Steigen. Die Höhe. bis zu der die Flüssigkeit steigen 

':• D. H. P. Nr. :21187 , .. 28. März 1882. 
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darf, wird durch die an den Probierrohren 3 und 4 angebrachten Hähne bestimmt. 
Die Mischung soll eigentlich nicht über das Niveau des Probierrohres 3 hinaussteigen, 
da der darüber befindliche Raum nötig ist, um die feine Zerteilung des durch die 
Scheidewand E niederfallenden Wassers zu gestatten und damit auch die Emulsion 

Fig. 107. FeltapallungsapparaL 
von M iehel. 

mit dem Dampf in Berührung kommen kann, 
nachdem sie aus der Scheidewand in einem fein 
zerteilten Zustand herauskommt. Hat daher 
die Flüssigkeit das Niveau nahe bei dem Rohre /J 
erreicht, so wird ein Teil da.von auf folgende 
Weise abgezogen : 

Fig. IOSa. 

Fig. tOS 1>. 

Fig. IOSa und b. Fet tspaltungsapparat 
von H ecke I. 

Die Pumpe P wird stillgesetzt, das V.entil e geschlossen und die Ventile a, c 
werden geöffnet, so daß der Dampfdruck im Behälter aufrecht erhalten bleibt. Das 
Wasser geht dann auf den Boden des Behälters nieder, worauf das anf dem Rohre i 
sitzende Ventil h g•!öffnet wird und der Druck in dem Behälter das Wasser durch die 
H~hre I, n und i in ein entsprechendes Aufnahmegefäß hinausdrückt. Nachdem eine 
genügende Wassermenge herausgeprellt ist, werden die Ventile a, c und h geschlossen, 
das Ventil e wird geöffnet und die Pumpe wieder in Bewegung gesetzt. 

Wenn die Operation des Pumpens und des Mischen~ genügend lange Zeit 
fortgesetzt worden ist (7 - 10 Stunden) , wird die Pump6 abgestellt und die 



Apparat von 
Levy. 

Apparat von 
Korschelt. 
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Flüssigkeit auf kurze Zeit der Ruhe überlassen, wobei indes der Druck im 
Behälter aufrecht erhalten wird, indem man die Ventile c und a öft'net und das 
Ventil e. schließt. Das Glyzerin enthaltende Wasser trennt sich nun allmählich von 
dem anderen Teil und geht auf den Boden nieder. Ob dies vollständig geschehen 
ist, wird durch Abziehen eines Teiles der Flüssigkeit durch das Rohr 1 bestimmt. 
Die Ventile f und h werden jetzt geöffnet und die Glyzerinlösung wird durch die 
Rohre n und i in einen zweckentsprechenden Aufnahmebehälter gedrückt. Wenn 
Fett überzutreten beginnt, wird die Flüssigkeit nach einem anderen Reservoir geleitet. 

Ein Apparat, bei dem die Mischung· des Fettes mit dem Wasser eine 
eingebaute Pumpe besorgt, ist auch von A. M. Lev y 1) konstruiert worden. 
Dieser Autoklav, der auf der Pariser Weltausstellung des Jahres 1889 zu 
sehen war, sollte unter einem Drucke von 15 Atmosphären arbeiten, doch 
hat sich die Konstruktion nicht bewährt, weil die Ventile schon nach kurzem 
Gebrauche nicht mehr gut funktionierten. 

Zur Verseifung der Fette mit überhitztem Dalllpf bedarf man Appa­
rate, die eine ziemlich genaue Regulierung der Temperatur zulassen. Der 
geeignetste Temperaturgrad ist der zwischen 310 und 3150 C; unterhalb 
3100 C geht die Spaltung· ziemlich ~angsam vor sich, oberhalb 315° C 
tritt Akroleinbildung mlf. Wird für eine g·ute Durchmischung des Wassers 
mit dem Fette gesorgt, so kann sich die Dampftemperatur allerdings inner­
halb viel weiterer Grenzen bewegen, nur nimmt auch hierbei mit der fal­
lenden Temperatnr die notwendige Reaktionsdauer zu, wie andererseits bei 
zu hohen Temperaturen leicht eine partielle Zersetzung des Fettes eintritt. 

Bei den Apparaten, die mit überhitztem Dampf arbeiten, ist also 
neben dem Durchmischen des zu spaltenden Fettes auch die Regulierung 
der Temperatur Hauptsache. 

Korschelt hat einen Apparat zur Spaltung von Fetten durch über­
hitzten Dampf in Vorschlag gebracht, der von den bekannten Formen ganz 
nnd gar ab~veicht, indem er zur Erzielung einer möglichst ausgiebigen 
Oberfläehenberiihrung die Fette in einem mit Tonkugeln oder Ziegelbrocken 
gefüllten Turm herabrieseln läßt und ihnen den überhitzten Dampf ent­
gegenfülu1:. 

Korsehelt, der seinerzeit als Fabrikdirektor i1t .Japan tätig war, hat 
die seinem Patente 2) zugrunde liegende Idee offenbar der d1emischen Groß­
industrie entlehnt, wo ähnliche Rieseltürme häufig Verwendung finden. 

Einen Apparat zur Ausführung des Korscheltsehen Verfahrens bringen 
wir in deu :Fig·. 109 und 110 zur Darstellung, und zwar gibt Fig. 109 
die Gesamtanordnung einer derartigen Anlage, während Fig. 110 derP-n 
Dctaileinrichhmg zeigt. 

Das zu zersetzende Fett oder fette Öl wird in einem Behälter A durch eine Dampf­
schlange auf eine Temperatur von 100" C gebracht und gelangt von da in ein schmiede­
eisernes, mit vielen Windungen versehenes Rohr a, das in einem Metallbade B liegt. 

') Franz. Patent Nr. 19705 v. 29. März 1~89. 
'l D. R. P. Nr. 27 321 v. 4. Sept. 1883. 
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Letzteres besteht aus einem starken eisemen Behälter. in dem Blei oder auch eine 
Blei-Zinnlegierun~ (am besten eine bei 290° C schmelzende Legierung von 100 Teilen 
Hlei mit 6 oder 4 Teilen Zinn) in geschmolzenem Zustande oder auf einer nur 
wenig iiber Jen Schmelzpunkt hinausgehenden Te~peratur erhn.lten wird, was ohne 
besondere Schwierigkeiten zu erreichen ist. Das 01 tritt mit ungefahr 300° C aus 
dem Metallbade aus und gelangt in den Turm C, worin die Zersetzung rles Fettes I'Or 
sich geht. .Dieser Turm ist aus Blechen oder gu!.l'eisernen Platten zusatumengesetzt, 
unter Belassung einer isolierenden Luftschicht mit :M:auerwerk umgeben und mit 
Tonkugeln, Ziegellnocken, Stücken in Form von 'l'öpfen, die an den Böden 
und Seiten mit Liichern versehen sind, ouer mit ähnlichem Material an~efüllt. Der 
Ton muß scharf gehrannt oder am bestnn glasiert sein. Das heHle Öl wird ent­
weder bei entsprechenrler Höhenlag·e des Behälters A durch eigenen Druck oder, 
wie in der t:eichnung angenommen ist, vermittels einer r.wischen diesem Behälter 
und dem Metallhadf' B t>ingeschalteten (in rler Zeichnung nieht. dargestellten) Pumpe p 

x - _A_, 
~i> 

W' 
Fi ·•. 100. Fet paltungsanlog nach Kor eh lt. 

durch das im Innern des 
Turmes aufsteigende Rohr a 
in die Höhe gedrückt und 
fließt uurch das nach der 
Mitte des Turmes und nach 
abwärts umgebogene Ende 
dieses Rohres auf einen Ver­
teiler b aus. Dieser besteht 
aus einer mit einem Rand 
versehenen durchlöcherten 
Platte von etwas kleinerem 
Durchmesser als der des 
Turmes, so daß zwischen 
den Wandungen des letzte­
ren und dem Rande der 
Platte noch ein Raum von 
eJmgen Zentimetern bleibt. 
Behufs gleichmäßiger Ver­
teilung des Öles sind in 

die Löcher der Platte entweder kurze, nach ab- und aufwärts sich trichterartig 
erweiternde Röhrchen eingesetzt, oder die Platte wird mit einer Schicht von 
kleineren Ziegelbrocken und darauf mit mehreren Schichten allmählich feiner 
werdenden gewaschenen Sandes bedeckt. Um ein Wegspülen des letzteren zu ver­
meiden, wird auf ihn an der Stelle, wo das Öl ausfließt, noch eine kleinere Platte b' 
gelegt. Aus diesem Verteiler ergießt sich das Öl in der ganzen Querschnittsaus­
dehnung des Turmes über die •ronkugeln oder Stücke uncl fließt an diesen in dünnsten 
Schichten herunter, dabei mit dem von unten durch ein Rohr c in den Turm ein­
geleiteten aufsteigenden Dampf innig in Berührung kommend, wodurch die Zerlegung 
der Glyzeride in freie Fetfuäuren und Glyzerin vor sich geh't, welche Zersetzungs­
produkte mit dem Dampf durch das Abzugsrohr d nach einem Kondensationsapparat 
abgeführt werden. 

Damit sich der Dampf in dem Turme nicht bestimmte Wege bahnt, sondern 
._ganz gleichmäßig verteilt aufsteigt, ist der Turm durch aus einzelnen, leicht her­
auszunehmenden Stäben besteJ,ende Roste e in mehrere Abteilungen geteilt. Eine solche 
Abteilung ist auch noch über dem Verteiler bzw. über dem Ölausfluß angeordnet, 
um ein Mitreißen von unzersetztem Öl oder Fett in das Abzugsrohr zu vermeiden. 

Der in geeigneter Weise auf eine Temperatur von 250-400 ° C, am besten 
auf 290-350" C, überhitzte Dampf wird, wie erwähnt, durch das Rohr c in den 
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freien Raum unter dem untersten Rost des Turmes eingeführt. In dieses Rohr ist 
ein Kasten l eingeschaltet, worin zwei oder mehrere oben offene, unten verschlossene 
Röhren g eingesetzt sind. Von diesen Röhren ist eine mit Blei (Schmelzpunkt 
334 ° C), die zweite mit einer Legierung von 100 Teilen Blei mit 6 Teilen Zinn 
(Schmelzpunkt 289 ° C) und eine dritte eventuell mit Zink (Schmelzpunkt 412 o. C) 
angefüllt, so daß eine Beobachtung dieser Röhren genügende Anhaltspunkte zur 
Abschätzung der Temperatur des in den Turm strömenden Dampfes ergibt. Will 
man die Temperatur noch genauer kennen lernen, so taucht man in die Röhre 
mit der Blei-Zinnlegierung ein 'l'hermometer, das zur Aufnahme des <~uecksilbers 

bei Temperaturen über 360" C oben eine Erweiterung hat. Eine ähnliche Yor· 
richtung h ist zwischen Metallbad B und Turm (J in das Ölrohr a eingeschaltet. 

Die Temperatur im Turm selbst kann innerhalb der weiten Grenzen von 
250 und 400° C schwanken; es ist jedoch gut, sie nicht unter 280° C sinken zu 
lassen, da sich dann die Zersetzung mehr und mehr verzögert, während sie bei 
höheren Temperaturen immer beschleunigter vor sich geht, so daß mit derselben 
Menge Dampf größere Mengen der Zersetzungsprodukte abgeführt werden. 

Der Zulluß de> Öles wird so reguliert, daß nur wenig oder gar kein un· 
zersetztes Ül unten im Turm anlangt. Das sich dort sammelnde ÖL wird durch 
das Rohr i abgeleitet, pa~siert die Schlange k im Kiihlgefäßc m unrl läuft in einen 
Bammelbehälter n, Fig. 109, ab. Wird mit einem bei gewöhnlicher Temperatur 
festen Fette gearbeitet, so läßt man durch das Ausflußrohr i etwas Dampf mit 
durchtreten oder bringt das Kühlwasser in sonst geeigneter 'V eise auf den erfonler­
lichen Wärmegrad. 

Soll da~ Verfahren im Va k n um vorgenommen werden, so bringt: man 
die Vakuumpumpe hinter den Kühlapparaten an. und die sich in diE>"en 
verdichtenden Zersetzungsprodukte miisRcn dann mittels besonderer Pumpen 
abgezogen werden. 

Das Korscheltsehe Verfahren hat den gwßen Nachteil, daß sich der 
Reaktionsturm in kurzer Zeit vollständig YCrstopft, und es ist ans diesem 
Q-runde wohl kaum irgendwo :~.n bleibender Anwendung gelangt. 

Einen eigenartigen Autoklaven für Fettspaltung mittels überhitzten 
Wassers hat der Stearinfabrikant Engen HaehJl) in Pfaffenheim (Elsaß) 
konstruiert. Die Überhitzung des Wasserf' erfolgt dabei durch ein am 
Boden des Autokla\·en angebrachtes, in einen Feuerungsraum reiehemles 
H.öhrenbündel, die Temperatul' wirll durch automatische Schiebercinstellung· 
reguliert und die Durchmischung tler Antoklavetunasi'<: von einem in den 
Autoklaven eingebauten Becherwerk besorgt. 

Der Autoklav R (Fig. 1111 ist am unteren End-e mit einem Röhrenbündel B 
versehen und dieses in einem Heizufen C unter dem Behälter eingebaut. Der Heiz­
ofen ist mit einer Feuerung C' ausgestattet, die durch einen Schieber E von ihm 
abgesperrt 'verden kann: letzterer ist durch eine Schnur oder Kette mit einem in 
den oberen Deckel des Behälters H eingesetzten und durch eine Stopfbüchse ab­
gedichteten Kolben D verbunden. Dieser Kolben ist oberhalb der Stopfbüchse 
mit. Gewicht.en d belastet, entsprechend dem in R vorhandenen I>ruck. Der 
.Autoklav H ist ferner mit zwei :::iicherheitsventilen F und im Inuern. mit einem 
Becherwerk A ausgerüstet, das durch eine außerhalb gelegene Riemenscheibe (siehe 
Fig. l19b) in Umdrehung gesetzt wird. 

'l 0. H.. P. Nr. 51462 v. 13. Okt. 1Rf<9. 
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Das zu zersetzende Fett wird im Behälter H 
mit inem Drittel eines Gewichtes an Wasser 4 bi 
i tunden lang auf einem Druck von 10- 14 Atmo­
phären erhalten, je nacb der Natur des zu behan­

delnden Fettes. Die Zersetzung des Fettes in Fett-
äuren und Glyzerin wird durch inniges Yennischen 

des Fettes mit dem W a er bewirkt. Letzteres wird 
dUICb das Becherwerk A vom Boden emporgehoben 
und fällt infolge seine größeren spezifischen Gewichtes 
wieder nach abwä 

Die erforderliche hohe Temperatur wird durch 
lli von der Feuerung c• ausgeheude Flamme rzeugt, 
die das Röhrenbündel B um piilt. obald nun der Druck 
im Jnnem von H zo groß wird , geht der Kolben D 
empor und der chieher E sinkt nach abwärts, wodurch 
die Durchgang öffnung für die Flamme nach C bin ver· 
kleinert bzw. ganz abgeschlo en wird. Fällt dann d r 
Oruck im Innern von H , o sinkt der Kolben D und 
d r cbieb r E öffnet wieder di Durchgang öffilung 
für die Flamme. 

l<Jioe eigenartig Form eine mit überhitztem 
Dampf arbeitenden Fettspaltungsapparates teilt di 
Elfindung von William W t') in D nver dar. 
Die von West in der Patentschrift niedergele~e 
Ausführnn form mag in prakti eher Hin icht o 
manches zu wilnschen übrig lassen , das auge­
wandte Zirkulation prinz'ip verdi nt ab t• all 
Beachtung und deshalb ei der an und für ich 
nicht ohn weitere verwertbar West eh F tt­

zer tzungsappamt - der übrigen vom 
Erfinder auch zm· Hcrstelhmg von if n 

mpfohl n wird - nähPr be eh rieben: 

A (Fig. 112) ist ein aus feuerfesten 
Ziegeln berge tellter berhitzungsofen. Di 
Vorrichtung zum Überhitzend Dampfes be-
teht aus cbmiedeei ernen Zylindern B, die 

mittels scbmiedeei erner Röhren untereinander 
verbunden sind. as eine Ende der die Zy-
linder verbindenden Rohr ragt oberhalb des 
Ofens bei B• h!'rans das andere Ende mündet an d ,. 

eite des Ofen · aus und g b oben bei B• in di Re· 
tortc C. Die e aus Metall berge teUte, aufhob n Druck 
geprüfte Retorte ist von Zylinderform, und zwar ist 
ihre Höbe größer al der Durchmesser. 

Innerhalb der Retorte i t ein hohler, umgekehrter 
knpfemer Kegeltutzen oder Trichter C' · angebracht , 

Fig.llln. 

J>ig. III h. 

') D. R. J•. Nr. 24614 " · 21. :"\o\·: I 2 ; en!!l. Pa· ~'ig. lila u11 d b. F tt vul · 
tent Nr. 5466 \'. 16. 0\' .] 2. tungaappar:ot 11a ·h Hnehl 
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dessen oberes, weiteres Ende an der Innenseite der Retorte mittels Metallstreifen c~ 
befestigt ist, während das untere Ende bis ungefähr zur Mitte der Retorte herunter­
ragt. Unterhalb des Trichters C' befindet sich ein ebenfalls kupferner Doppelbohl­
kegcl c•. Der Hohlkegel C' ragt in den engen Teil des Doppelhohlkegels 0 3, Das 
Dampfzuleitungsrohr a vom Überhitzungsapparat erstreckt sich bis nahezu in den 
unterP.n Teil des Kegels C'. 

Die Retorte C hat oben eine Öfl'nung e. die durch de~ Mannloch<leckel dampf­
dicht verschlossen ist, und nahe bei ihrem Deckel noch Offnungen l (. durch die 
die geschmolzenen Fette oder Öle und die Reagenzien der Retorte zugeführt werden 
können , wiewohl die Füllung durch die Öffnung e geschehen kann. G ist eine 
AbfinJlöffnung, durch die man den Inhalt der Retorte abzieht bzw. diese reinigt. 
D ist eine Art Kondensator, der dazu dient, flüchtige, während der Operation aus 
dem Autoklaven C entweichende Substanzen zurückzuhalten. Er ist in der Mitte 
durch eine Wand E E' abgeteilt, in der sich oben eine Ölt'nung befindet. 

F F sind zwei aus Metall hergestellte Gefäße innerhalb des Kondensators; 
Ventile oder Hähne an ihrem Boden (h) dienen zum Abziehen ihres Inhaltes. 
Der Kondensator D ist mit einem Kaltwasserrohr I, das sich dicht am Boden be-

Fig. 112. F ltspaltungsappornt nnch Wi llinn• \ \' 11 1. 

findet, versehen und hat eine Ablauföffnung J am oberen Ende .. F' ist ein Sicher­
heitsventil, das in dem Verbindungsrohr m hin angebracht ist. Das Rohr m reicht 
bis nahezu in die Mitte von F. n ist ein Rohr, das die beiden Behälter verbindet; 
es geht vom oberen Teil des ersten Behälters F aus und läßt das unkondensierte 
Material und den Dampf abziehen. Durch das Rohr I fließt Wasser in jenen Teil 
des Kondensators, der den zweiten Behälter F umgibt, und von hier in den anderen 
Teil, aus dem es bei J oben abläuft. Hierdurch erhält man die Behälter auf ver­
schiedene Wärmegrade, und zwar so, daß die zweite Abteilung auf 85° C er­
halten wird und in den beiden Abteilungen verschiedenartige Produkte kondensie1t 
werden können. 

Der Apparat wirkt wie folgt: 

Man macht im Überhitzungsofen ein Feuer an und füllt die .Fette und da,; 
Alkali in den Autoklaven C. Der Kondensatorraum D wird mit Wasser gefüllt. 
Ein Dampfrohr von einem Dampfkessel wird mit dem Überhitzungsrohr B' ver­
bunden und in den Überhitzungsapparat Dampf eingelassen, der bis auf 225" C erhitzt 
wird. Der heiße Dampf tritt durch das Rohr B 2 in die Retorte C ein, trifft mit Gewalt 
auf die Fettkörper und veranlaßt sie, in der Richtung dei: Pfeile zu zirkulieren. 
Diese 'l'ätigkeit des Dampfes wird so lange fortgesetzt, bis die Zersetzung vollständig 
eingetreten ist. wobei flüchtige Stoffe nach Jt' F überdestillieren können. 

37* 
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C. l\1. Fielsticker in Londou 1) hat folgenden Apparat konstruiert: 
Ein eisernes oder kupfernes Rohr A von etwa 65 cm Länge und 5 cm Durchmesser 

ist n?;he dem Ende bis. auf die Hälfte seines Durchmessers zusammengezogen. an 
der Offnung selbst aber wieder erweitert. Ein zweites Rohr B von etwa 2 cm 
Durchmesser, das ebenfalls nahe seinem Ende zusammengezogen. an der Öffnung 
selbst wieder erweitert ist, steht mit dem Dampfüberhitzer in Verbindung und tritt 
ungefähr auf 30 cm in das hintere Ende des ersten Rohres ein. 

Ein drittes Rohr C von ungefähr 3 cu1 Durchmesser ist mit dem Öl- oder Fett­
reservoir llf i11 Verbindung und tritt rechtwinklig gegen das erste Rohr etwa in dessen 
~litte. 

Ein 1·iertes Rohr D endlich kommt von einem Gefäße, worin eine alkalische 
Lösuug oder eine SänrP Pnt.halten ist. 

Alle Rohre. bis auf das erste, sin1l mit Hähnen versehen . Mit diesem Rohr­
system ist ein 4cm starkes kupfernes SpiralrohrE verbunden, das zu einer hori-
7.0nta1Pn, aus KupfPr odt>r Eisen gefertigten Retorte G von 50-fi5 cn1 Breite und 

-± -[> m Länge führt. Rri dem Spiralrohre austretende Gase 111!er Flüssigkeiten 
1\'Prdrn .~e;r.wungen. in oler Hichtung G, 11, G'. G2 zu zirkulieren. Ein am hinteren 
Ende <ler Retorte angebrachtes Rohr führt zum Kondensator. Sowohl die Spirale 
al~ auch die . Retorte wel'llen von den Heizgasen umspült. 

Zner.st wird der .-\pparat tlnrch iiberhit<'.tell Dampf angewärmt und 
zugleidt auch da;; Feuer angeriehtet. !;;t. die Temperatur. bei der das Fett 
zu destillieren b•cginnt , erreicht , so liillt man <lieses in den Apparat eip­
fliellen un<l bringt c~ darin in innige Berührung mit dem Dampfe, der es 
in äuHerst feiner Yerteilung· durch die Spirale in die Retorte bläst. Das 
Fett nimmt in dem Spirn.lrohr die Dc;;;tillationsteml'eratur an. Yerfliiehtigt 
sich und wird <lann in ein<Jm Kondensator verdiehtet. 

Das Verfn.hrr>n \011 Pielsti e ker i;;t durch ~eine gute Zirkulatiüns­
YOrridltung bemerkcnswt!rt. Di()se ;-;tdlt. eigentlieh einen Apparat dar, worin 
aufeinanderfolgend <1ic \V assen· <:'r'ei : ang und die Destillation durchgeführt 
werden. \Vill man mit weniger h•,lter Tempm·atur arbeiten. so kann der 
mrgesclwne Yerbindungshalm fiir ;)Juren 0<1er Alkali in Kraft treten. (?) 
Ob Rich Eisen fiir 1lie Konstrukti•n: diese; Appamte <-'i~llt"l, muß aller­
dings uahing·estdlt l·kihen. 

' ~ gngl. Patl'nt Nr. 7()13 •; >0 \prillf<82. 
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Apparate z.ur augenblicklichen Spaltung von Fetten. 

Eine sofortige Spaltung der Fette durch deren äußerst feine Vertei­
lung mit dem zur Spaltung verwendeten Medium streben die Apparate von 
Fritz Perrelet und Kar! Becker in Offenbach a. M. 1) sowie von Otto 
Mannig~) in :Mohorn an. Die Spaltung von Fett in geschlossenen Zylindern 
durch Zerstäuhung des Fettes mittels eines Strahlgebläses wurde übrigens 
schon im .Jahre 1882 von B. T. Ba h bitt 3) empfohlen. 

Der Apparat von Fri tz Perrelet und Karl Becker umgeht das Ar­
beiten mit einem gewöhnlichen, größere Dimensionen aufweisenden Autoklaven, 
und die Reaktion findet in einem relativ kleinen Behälter statt, in den ein 

A 

E 

fig.tl4. chemadesVerfahrens P nelei·BeekPr. 

ununterbrochener Zufluß des 
Fettes und rler Reagenzien er­
folgt, während die Reaktions­
masse m einem konstanten 
Strome abgezog·en wird. 

DaR vorher :;tark erhitzte 
Fett nnrl das ebenfalls erhitztt~ 

Spaltung:;mittel werden unter 
hohem Druck(' in g·crader Rich­
tung direkt gcgenei nande ,. 
gefiilu't. wobei die einzelnen Par­
tikelchen der beiden Ströme aufs 
heftigstt> zur:;ammenprallen. 
Die Reaktion vollzieht sich in­
folge der dabei stattfindenden 
innigen i\li;;;chung äunerst rasch, 
so rlaß fiir das Yerbleiben des 

l!'ettes im Reaktionsraum nur sehr kurze Zeit notwendig ist. Man dimensio­
niert diesen daher auch entsprechend klein und läfdt das Fett und das 
Spaltungsmittel den Mischbehälter eigentlich nur durchfließen, wobei man 
allerdings durch weiteres Zusammenlassen des Reaktionsgemisches für einen 
vollständigen Vollzug der etwa nicht beendigten Reaktion Sorge trägt. 

Das Prinzip der Perrelet-Beckerschen Anordnung wird am besten 
durch das in Fig. 114 gegebene Schema veranschaulicht 4): 

Das Fett und die Kalkmilch oder ein anderes Spaltungsmittel werdeu von 
den Vorratsbehältern den in den Kesseln A und B (Fig. 114) liegenden Schlangen n 
zugeführt und in erwärmtem Zustande durch das Rohr a bzw. b zu den Streu­
apparaten c', c• geleitet. Die beiden staubförmig verteilten Flüssigkeiten treffen 
dann in der Mischkammer D aufeinander und durchdringen einander. Bei dieser 
innigen Vermischung tritt fast eine sofortige Verseifung (Spaltung) ein. Der letzte 

' 1 D. R. P. 155fl41 v. 24. Juni 1902. 
2 \ D.R.P. Nr.l60111 v. 29.Dez. 1903. 
'1 Amer. Patent Nr. 275976. 
'I Les corps gra industriels 1903, N r. 5. 
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Rest der Reaktion vollzieht sich aber in der Schlange g, die die Fettmischung in 
emulgiertem Zustande durchlaufen muß, um bei {, vollständig gespalten, in kon­
tinuierlichem Strahle abzufließen. Die Schlange g liegt in einem Kessel E, für 
dessen Heizung in entsprechender Weise gesorgt wird. 

Interessant ist die von den Patentinhabern verwendete Mischdüse, diP 
in verschiedener Weise ausgeführt werden kann. 

Bei der in Fig. 115 dargestellten Ausführungsform besteht die Döse aus 
einer1 kreisrunden, mit mehreren Durchströmungsöffnungen e" versehenen Scheibe-e1• 

Dnrch diese wird das zuströmende Fett wie auch das Spaltungsmittel in mehrere 
einzelne Strahlen zerlegt, die derartig gegeneinander geführt. werden, daß die beider­
seitigen Partikelehen einander durch­
dringen. Bei der in Fig. 116 ver­
anschaulichten Ausführungsform ist 
die Düse nach Art eines Regu­
lierventils ausgebildet. Das Ventil f 
läßt sich mittels der Spindel {' der­
art einstellen, daß der Zwischen­
raum zwischen dem Ventilsitz und 
dem Ventilkegel und somit anch die 6 
Menge des durch diesen Zwischen­
raum tretenden Fettes bzw. Spal­
tungsmittels nach Belieben ver­

Fig. J15. t•· udo c 111\ h Perr let-Beck er. 

ändert werden können. Die Einstellung des Ventils/' kann jederzeit abgelesen werden, 
und zwar mit Hilfe der auf dem Handrädchen f2 der Ventilspindel f 1 vorgesehel).en 
Graduierung und der fest angeordneten Marke ('. Wie aus Fig. 116 ersichtlich ist, 
tritt bei dieser Ausführungs­
form der Düsen sowohl das 
Fett als auch das Spaltungs­
mittel auf dem ganzen Um· 
fange der Ventilkegel aus. 
Die beiden Reaktionsmittel 
bilden also gewissermaßen 
zwei ringförmige Strahlen, 
die wieder gegeneinander ge­
führt werden, heftig auf­
einander prallen und ein­
ander durchdringen. 

Fig. 116. tr udU ·e nach Perrelet·B I\ cker. 

Die Ausführung des Perreletschen Apparates, wie sie die deutsche 
Patentschrift beschreibt, ist in Fig. 117 wiedergegeben: 

Das zu spaltende Fett wird dabei in einem geeigneten Behälter stark erhitzt 
und darin in den flüssigen Zustand übergeführt ; in gleicher Weise wird das zu 
verwendende Spaltungsmittel in einem besonderen, von dem ersten getrennten 
Behälter einer starken Erhitzung unterworfen. Durch die Doppelpumpe aa werden 
die beiden Reaktionsmittel - Fett und Spaltungsmittel - aus ihren Behältern 
augesaugt und alsdann in getrennten Röhren b und c nach dem Mischraum d ge­
drückt. . Bevor das Fett und das Spaltungsmittel in diesen Mischraum gelangen, 
kann man sie durch eine in jede Rohrleitung eingeschaltete Rohrschlange treiben, 
die in einen mittels Dampfes geheizten Ranm eingebaut ist (siehe Fig. ll4), um da­
durch sowohl das Fett als auch das betreffende Spaltungsmittel einer erneuten bzw. 
weiteren Erhitzung zu unterwerfen. (Diese Rohrschlange ist der Einfachheit wegen 
in den Zeichnungen nicht dargestellt.! Die beiden Reaktionsmittel gelangen nun nicht 
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unmittelbar in den Mischraum d, sie müssen vielmehr erst Düsen e passieren. Diese 
stehen in dem Mischraum einander gegenüber, so daß die Fett· und Spaltungsmittel­
strahlen infolge des durch die Pumpe a erzeugten Druckes sehr heftig aufeinander­

prallen und einander 
gegenseitig vollkommen 
durchdringen , wodurch 
eine sehr innige Vermi­
schung der beiden Reak­
tionsmittel erzielt wird. 

Das Gemisch, das in 
dem Mischraum d erzielt 
wird und immer noch 
unter ziemlich hohem 
Drucke steht, tritt aus 
dem Raum d aus und 
gelangt durch das Rohr g 
in eine Rohrschlange k, 
die in einem geschlosse­
nen, durch Dampf ge­
heizten Behälter i ein­
gebaut ist. Bevor jedoch 
das Gemisch aus dem 
Raum d in das Rohr g 

gelangt, muß es zunächst die schraubenförmigen Gänge k' eines in den Auslaß­
stutzen d• des Raumes d eingebauten Einsatzes k passieren (siehe Fig. 115 und 
Fig. 116), wodurch es in eine kreisende Bewegung verSetzt wird ; diese bedingt 

F i . 118. 

ein weiteres inniges Vermischen der ein­
zelnen Partikelehen des Reaktionsgemi­
sches. Um nun eine noch vollkommenere 
Mischung zu erzielen, wird das Gemisch 
schließlich durch eine unmittelbar über 
dem Einsatz k angeordnete Düsenscheibe.l 
getrieben und durch diese nochmals fein 
zerstäubt. 

Dadurch, daß das Reaktionsgemisch 
nun noch durch die stark erhitzte Rohr­
schlange h hindurchgetrieben wird, ge­
langen auch die etwaigen letzten Spuren 
von unzersetztem Fett zür Zersetzung. 

Auf die Nachreaktion in der 
Rohrschlange scheinen clie Erfinder 
einen besonderen Wert zu legen, denn 

7; m. sie empfehlen auch die Hintereinander­
schaltung· mehrerer solcher Rohr­
schlangen h, die clie vom Misch­

behälter kommende Masse durchströmen soll. Dabei soll die in Fig. 118 
g·ezeigte Anordnung eingehalten werden, bei uer das Reaktionsgemisch die 
beiden Rohrschlangen hl und h2 der Behälter il unrl i2 passieren muß, um 
dann in die Kühlschlange rn des Behälters n zu kommen, wo zweckmäßig 
eine KonzentriPrnng des Gl~·zerinwaRsers \'Orgenommen wird. 

Wichtigkeit 
der Nach· 
rAaktion. 
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Bei der von Mannig empfohlenen Methode soll eine fast aug·eublick­
liche Spaltung der Fette eb~nfalls durch Einwirkenlassen eines Dampfstrahles 
auf das in Nebelform verteilte Fett erreicht werden. Diese feine Verteilung des 
Fettes wird dadurch erzielt, daß man es in dünnen Strahlen mit entsprechend 
hohem Drucke gegen eine Prellwand spritzt, auf der die einzelnen Fett­
tröpfchen zu Dunst zerstäuben. Dabei besorgt diese Prellwand ein gleich­
zeitigßs Zerteilen des von der entgegengesetzten Richtung kommenden Dampf­
stromes. 

Der Reaktionsraum A (Fig. 119) besitzt in seinem lnnem eine entsprechend 
montierte Prellwand P, die teller-, kugel- oder kegelförmig, oder auch elipsoidisch 
oder parabolisch geformt sein kann und gegen die der durch Rohr b eintretende 
Dampf strömt. Er verteilt sich beim Anprall 11-n P allseits gleichmäßig um! steigt 
dann im Apparat A nach aufwärts um ihn bei f :t.u vP-rlassen. 
Das zu spaltende Fett wird durch das Rohr c mittels einer 
Pumpe unter entsprechendem Drucke zugeführt und durch 
die fein gelochte Brause g auf die Prellwand P gespritzt, 
wo die kleinen Fettröpfchen zu Nebel :t.erstäuben. Die 
Reaktion verläuft bei dieser innige_n Berührung der Reagenzien 
sehr rasch und das bei e abfließende Fett ist bereits in 
Fettsäure und GIJZerin zerlegt. Ein Sicherheitsventil n heugt 
einem zu hoch werdenden Überdruck in A vor. 

Effekte de1· t·erscltiNlenen Autoklaviemngs­
methoden. 

Vergleichende Untersuchtmgen iiber den mit den 
verschiedenen Autoklavierungsmitteln und Apparatkon­
struktionen erreichten Spaltungseffekt liegen leider bis­
her nicht vor. Man weiß daher bis heute noch nicht 
genau, wie groß der Einfluß ist, den Druck, Te m­
peratur und Durchmischung anf den Spaltungs­
verlauf üben, wie es schließlich auch an Versuchen 
fehlt, die Aufschluß darüber gäben, wie sehr die ein­

!J 
I 

1-'ig. 1111. 
F eit pnltun!'sappara t 

nn h Mannig. 

zelnen s p a I tun gs fördernden Mittel den Autoklaviemngsprozeß be· 
einflussen. Die wenigen Versuche, die bis heute über den Verlauf des 
Autoklavenprozesses vorgenommen wurden, beschränken sich mehr oder 
weniger darauf, das Fortschreiten des Spaltungsvorganges während 
der Operationsdauer zu untersuchen, und nur ganz wenige davon lassen 
Schlüsse auf den Einfluß der einzelnen in Betracht kommenden Fak-
toren zu. 

Öber das Fortschreiten der Fettspalttmg beim .AutokJa,·icren von tn­
schlitt mit 3% Kalk hci 10 Atmosphären Spannung gibt ein Versuch 
Hefters 1) Aufschluß, wobei nach jeder halben Stunde eine Probe 
des Autoklaveninhaltes genommen, diese mit verdünnter Schwefelsäure anf-

') Einiges über Autoklavenverseifung. Seifenfabrikant 1897, S. 665. 
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gekocht, das Fettsäuren-Neutralfettgemisch mit Wasser gewaschen und 
auf den Gehalt an freien Fettsäuren untersucht wurde. Dabei ergaben sich: 

Nach der 1. halben Stunde 58,27 °/0 freier Fettsäuren 

" 
. , 2 . ,, 71,90 ., 

3. 
" 

77,90 ., ,, 

" 
4. ,, 85,68 

" )) 

,. 
" 

5. ,, 89,00 " ,, ,, 6. 93,61 ., 

" " 
7. 

" 
95,01 

" ,. 
" 

8. 
" " 

95,65 " 
1; 9. ,, 96,20 ,. 
,. 10. 

" " 
!)6,93 ., 

11. 
" ., 97,20 " 

12. 97.40 
. , 13 . 

" 
,, 97,50 

,, 14. 
" 

97,50 

Später veröffentlichte Resultate über ähnliche Versuche ergaben bei 
Knochenfett nach 14stündiger Verseifung mit 3°/0 Kaik eine Autoklaven­
masse von 98,80 °;0, und ein Palmöl zeigte bei gleicher Behandlung 98,30 0/0 

freier Fettsäuren. Die Magnesiaverseifung schreitet während . der ersten 
Stunden des Prozesses nicht so rasch vor wie die Kalherseifung, und zwei 
unter sonst gleichen Verhältnissen \'Orgenommene Paralleh·ersuche 1) ergaben 
in den einzelnen Stunden folgende Spaltungseffekte: 

Nach Stunden Talg-Autoklavierung mit 
3°/0 Kalk 2,7 °/0 .MgO 

1 38,50°/0 2.7 ,090fo freier Fettsäuren 
2 77,40 44,70 .. 
3 83,90 59,60 
4 87,50 70,60 

" " 
f) 88,60 76,90 ,, 
6 89,30 81,10 " 
7 93,00 86,60 
8 97,50 89,90 ,. 

" 9 98,10 !!2,10 ,. 
10 98,60 95,80 

Wie man sieht, wirkt also Kalk rascher und vollständiger ver­
seilend als Magnesia (vergleiche auch die auf Grund dieser Resultate in 
Fig. 120 gezeichneten Verseifungskurveu). 

Die wenig befriedigenden Resultate, die die Magnesiaverseif1mg nach 
den obigen Versuchen ergibt, scheinen aber auf die Minderwertigkeit 

'J Hefter. Einiges über Autoklavenverseifung, Seifenfabrikant 1891 S. 666. 

Spa.ltung8· 
verlauf. 



Wirkungge· 
ringer Lau· 
genznsätze. 

586 Die Stearinfabrikation. 

der verwendeten Magnesia zurückzuführen zu sein. Hat doch Kassler 1) 

bei der Autoklavierung von Sheabutter (20/0 Magnesia, 9 Atmosphären Druck, 

8 Stunden Operationsdauer) in zwei untersuchten Fällen weit bessere 

Resultate gefunden 2). Darnach wurden erhalten: 

Nach Stunden Versuch I Versuch II 

1 61,40% 63,20% freier Fettsäuren 
2 80,20 81,90 

" " 3 90,20 90,10 
" " 4 91,10 94,80 
" " 

5 95,40 95,70 ,. ,. 
6 95,50 97,10 " 
7 96,60 97,10 

" 
,, 

8 98,10 98,00 ,. 
Über. den spaltungbefördernden Einfluß, den geringe Zugaben von Na­

tronlauge neben Kalk oder Magnesia üben, wurden im Jahre 1894 

interessante Versuchsergebnisse v~röffentlicht 3). Sie lehren, daß Zusätze 

von Natronlauge den Spaltungseffekt während der ersten Stunden den Prozeß­

dauer fördern helfen, so daß man bei der Kalkverseifung unter Mitverwendung 

von Natronlauge schon nach 6 Stunden eine an 98°/0 heranreichende Spal­

tung erreicht. Auch bei der Magnesiaverseifung wirkt ein Natronlaugen­

zusatz zeitsparend, wenn auch nicht so merklich, wie beim Kalkverfahren. 

Die bei den Vergleichsversuchen des letzteren erzielten Effekte seien nach­

stehend wiedergegeben: 

Nach Stunden 
Knochenfett-Autoklavierung (10 Atmosphären Spannung) 

2 
:5 
4 
5 
(j 

7 
~ 

9 
10 
11 
12 
13 
14 

3 °/0 Kalk 
32,30°/0 

67,50 
82,20 
86,10 
87,80 
90,20 
94,50 
96,10 
97,40 
98,00 
98,60 
98,70 
98,80 
98,80 

2'/2 °/0 Kalk+ 0,5"1. NaOH 
42,500fo 
70,30 
85,50 
88,70 
93,60 
!)7 ,90 
98,40 
98,60 
98,70 
98,80 

') Seifensiederztg., Augsbmg 1902, S. 312. 
'> Versuchsresultate über den Autoklavierungsverlauf geben auch Lach. 

1Chem. Ztg. 1895, Nr. 1) und Lewkowitsch (Chem. Technologie der Öle, Fette 
nnd Wachse, Bd. 2, S. 615) an. 

1) Seifenfabrikant 1894, S. 2.~7. 
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Fig. 120 zeigt eine graphische Darstellung des Verlaufes der Kalk­
und Magnesiaverseifung sowie der Kalkverseifung unter Ätznatronzusatz auf 
Grund obiger Resultate. 

Über die Fettspaltung mittels Dampfes geben die Versuche Klimonts 
einigen Aufscblui, wenngleich die Resultate nicht ·ohne weiteres auf die 
Praxis übertragen werden können 1). 

% FeHsäure 
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j.o· ...... V 
,....· ...-·1 .......-· ....... ... ..... 

80 
~ 

..... _ ....... 

..) ..--· 
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I I 

ll 
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50 
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·-- . . . ZV% Vt.v-.a 
w --- . . • 3~% Watk u. ~% f\taOH 
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013 .J 115 6 7 8910 

Slvntlen 
Fig. 120. Graphische Darstellung des Verlaufes des Autoklavenprozesses. 

Klimont verwendete zu seinen Versuchen neutralisierte Fette und 
Öle und behandelte je 30 g der Neutralfette mit 500 ccm Wasser in einem 
Autoklaven bei 7 Atmosphären Spannung. - Der Druck von 7 Atmosphären 
wurde konstant gehalten und man erhielt dabei: 

IJ 

Säurezahlen nach 
Name des Fettes 1- 2 Stunden 4 Stunden 6 Stunden 8 Stunden 

Kokosfett II 
0,1 0,3 0,5 0,9 

II 
Japanwachs 4,8 5,3 9,4 13,1 
Kerntalg 17,5 37,2 67.3 84,8 
Preßtalg 15,3 38,3 65,5 81,6 
Kakaobutter 12,3 24.5 45.1 62,6 
Olivenöl 15,1 32.1 53,0 71,4 
Sesamöl 14,3 31,1 56,2 76,0 
Kottonöl 10,0 23,2 36,3 51,9 
Leinöl 11,4 21,1 43.3 56,1 

1) Zeitschr. f. angew. Chemie 1901, S. 12ü9. 
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Leider gibt Klimont in seiner Arbeit nirgends an, auf welchen Tem­
peraturgrad er den verwendeten Dampf überhitzte, ja es scheint fast, als 
ob er überhaupt nicht überhitzten, sondern gespannten Dampf von 7 Atmo­
sphären benutzt hätte. 

Die verschiedenen Fette zeigten, wie man sieht, ein sehr verschiedenes 
Verhalten; Kokosfett und Japanwachs erwiesen sich viel beständiger als an­
dere Fette. Bei einem Drucke von 15 Atmosphären war Kokosfett wesent­
lich weniger beständig, wie aus der nachstehenden Tabelle hervorgeht, 
deren Ziffern in Fig. 121 verarbeitet sind:· 

Der Druck von 15 Atmosphären wurde konstant gehalten . 

Name des Fettes 
. ,,.- -... - -· Säurezahlen nach . 

1'/. Stunde.~T 2 Stunden T 4Sbmden -~ 6 Stunden --
K okosfett I 78,6 90,2 123,9 185,5 
rapanwachs . - 12,3 32,5 46,1 
K erntalg . I: - 62,3 106,3 155,8 
Preßtalg !: - fi0,4 98,7 160,2 
Kak"aobutter. t! 

--- 3-!,ii 
I 

76,1 160,5 
Olivenöl ... 

I 
6G,r) 114,ii 159,5 I 

SeRamöl -- Ii 1, 7 I 108,4 153,7 I Kottoni1l - - 4') •) 
I H0,2 128,6 ·I ~.-

Leini\1 . - ! ;{8,1 78,!'i 130,5 i 

Aus den durch Betriebsversuche erhaltenPn Daten geht hervor, daß 
sich innerhalb der ersten Stunden der Autoklavierung der weitaus größte 
Teil des NeutralfetteR in Fettsäure und Glyzerin spaltet, ja, daß der Spaltungs­
effekt in der Regel schon nach 3-4 Stunden bis auf 90 °/0 gediehen ist. 
Die restlichen 1 0 ° f 0 Neu tratfett bedürfen dagegen einer relativ längeren Zeit 
zu ihrer Hydrolyse, was übrigens durch die aufS. 531 erwähnte Gegenreaktion 
hinreichend erklärt ist. Die V ersuche zeigen auch, daß die Autoklavierung 
mitunter in den letzten 2-3 Stunden keinerlei Effekterhöhung bringt, 
und daß man Dampf und Arbeit sparen würde, wenn man die technisch' 
erreichbare Maximalgrenze des Spaltlmgsprozesses immer rechtzeitig er­
kennen würde. Leider fehlt es an einer Untersuchungsmethode, die wenige 
Minuten nach der Probemitnahme aus dem Autoklaven schon darüber Auf­
schluß gäbe, 'vie weit der Spaltungsprozeß vorgeschritten ist, und auf 
Grund deren man sich dann zu einer Beendigung des Prozesses entschließen 
könnte. Das heute übliche Untersuchungsverfahren, hei dem die Autoklaven­
masse mit verdünnter Säure gekocht und hierauf mit Wasser gewaschen 
werden muß, um endlich titrierreif zu sein, dauert noch immer bei ver­
läßlicher Durchführung 2 Stlmden, es gibt also dem Betriebsleiter viel 
zu spät Aufschluß über die Betriebsvorgänge und vermag daher nicht zu 
verhindern, daß sehr häufig der AntoklavenJ>rozeß zweckloserweise einige 
Stunden länger andauern gelassen wird als nötig. 
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o) Zersetzung der Autoklavenmasse. 
Die bei den verschiedenen Autoklavierungsverfahren erhaltenen Auto­

klavenmassen stellen bei mäßig hoher Temperatur noch halbflüssige, beim 
weiteren Abkühlen in eigenartig amorpher Weise erstarrende Fettmassen 
dar, die sich von den bei d€r Kalk\·erseifung in offenen Kufen ehemals rcsul­
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Fig. 121. V erhalten verschie· 
rlei•er Öle imd Fette g"!<enüber 
\Vasserclampf \"'On lii Atnw-

sphärt•n. 

tierendt>n spröden Kalkseifen wesentlich unter­
scheiden. Ihre leichte Schmelzbarkeit bringt 
es mit sich, daß sie sich in dem Ansblasbottich 
bei halbwegs regelmäßigem Betrieb der Spaltungs­
anlage flüssig erhalten (siehe S. 501) und da­
her ohne weiteres in die Zersetzgefäße laufen 
können, worin ihr Aufkochen mit Schwefelsäure 
stattfindet. Wenn infolge irgendeiner Betriebs­
unterbrechung die Autoklavenmasse ausnahms­
weise einmal in dem Ab;;etzgefäß erstarrt, 
kann sie durch wenig Dampf leicht wieder ver­
flüssigt werden. Dieses Manipulieren mit flüs­
sigen Autoklavenmassen ü:;t ein nicht ;m 

unterschätzender Vorteil gegenüber (\er Verseifung 
mit den äquivalenten Kalkmengen, weil hierbei 
eine sehr sclnver schmelzbare, schon bei ,-er­
hältnismäßig hohen Temp•'ratnren zu festen, 
harten :"\lassen erstarrende Kalkseife erhalten 
würde, die vor ihrer Zersetzung mit l\lineral­
sänren eine mechanische Zerkleinerung notwendig 
machte. (Yergleiche S. 527.) 

Wiru die Autoklavenverseifung untPr Zusatz ,·on 
Alkalien oder Metalloxyden ,·orgt~nommen, so resul­
tiert eine Fettmasse, die ein Gemisch von freien 
l•'ettsäuren und Seifen (nehc-n etwa.;; Nc->utral­
fett) darstellt. Cm diese F••ttrna"sen fiir Zweck•' 
der Stearin- uclt>r Seifenfabrikation branc;hbar zu 
machen, ist. e~ nötig, c\ie clm·in enthaltenen Seifen 
zu zerlegen, wa:; durch A nfknchen mit '"er­
diinnten Mineralsäuren gesc;h.ieht. 

Fettsäuren, die auf Stearin verarbeitet wenl<:n ~ollen, diirfcn nicht 
.~inmal Spuren \"Oll Seifen nnthaltrn, weil diesP die Krif::tallisation c\Pr 
F11ttsäuren s_tö··en und ihr späteres Abpressen ersc-hw•·ren. 

In Stearinfabriken erfahren daher a.ueh jene Anto\daYenln:l '"r·n, die bei 
der Wasserverseifung resultieren, eiw· Süni'L'k•·dumg. chwcd!. ·'-' .. -ich hier 
nicht um die Zersetznng von eigentlichen Seifen handelt., ,;nrdc·m rlie Ope­
ration lediglich den Zwcc·k hat, die Kristallisati"r.:;t:lhig!·:eit der Fett­
säure zu erhöhen. Fiir Zwecke Jer Seifenfahrii'"'···n kaun be-i dl'l" 

All· 
gemeines 



Zersetzuug 
mittels 

Salzsäure. 

590 Die Stearinfabrikatiou. 

Wasserverseifung das Aufkochen der Autoklavenmassen mit Mineralsäuren 
entfallen, ebenso in einigen anderen Fällen, z. B. bei der Verseifung mit ge­
ringen Mengen Zinkoxyd, weil die Zinkseife die Verseifungsoperation nicht 
stört, vielmehr durch die Lauge leicht in Natronseife umgesetzt wird, unter 
Ausscheidung von Zinkhydroxyd, das sich in überschüssiger Lauge als Zink­
oxydnatron löst 1md in dieser Form in der Unterlauge vorfindet. 

Da heute die Autoklavenverseifung mit geringen Mengen von Metall­
oxyden am häufigsten anzutreffen ist, findet man nicht nu\ in Stearin-, 
sondern auch in den mit Fettspaltung arbeitenden Seifenfabriken durchweg 
Vorrichtungen zum Zersetzen der Autoklavenmassen vor. 

Der Zerlegung der Autoklavenmasse mit Mineralsäuren entspricht die 
folgende Gleichtrog: 

2 RC18H3502 + H2804 = ~804 + 2 C18H3602 , 

wobei R irgendein Metall bedeutet und an Stelle der Stearinsäure C18H8u02 

jede andere Fettsäure gesetzt werden kann. . 
Die bei der W asserverseifung resultierende Autoklavenmasse erleidet 

beim Kochen tnit verdünnten Säuren keine weitergehende chemische Ver­
änderung, sondern erfährt nur eine Reinigung der teilweise im Emulsions-
71Ustande befindlichen fetten Säuren. 

In den ersten Jahren der Stearinfabrikation wurde zur Zerlegung der 
Autoklavenmasse ausschließlich Salzsäure verwendet. Die wesentlich 
billigere Schwefelsäure vermied man deshalb, weil bei dem damals allgemein 
üblichen Verfahren der Verseifung mit Kalk die Bildung von Gips (Calcium­
sulfat) höchst unangenehm empfunden wurde; die allerdings wesentlich 
teurere Salzsilure ergab dagegen bei der Umsetzung das leicht lösliche 
Calciumchlorid und die Zersetzungsprodukte schieden sich rasch und glatt. 

Wie sehr man in den. Kinderjahren der Stearinfabrikation die ·Gips­
bildung bei der Zersetzung der mittels Kalkverseifung· gewonnenen Auto­
klavenmassen fürchtete, geht aus einem im Jahre 1836 genommenen Patente 
von Hempel und Blundelll) hervor, wo empfohlen ist, die Schwefelsäure 
nicht direkt zur Zersetzung der Kalkseife anzuwenden, sondern sie durch 
Umsetzung vorher in Salzsäure zu verwandeln und diese auf die Kalkseife 
einwirken zu lassen. Dabei ist der ganz hübsche Gedanke verwertet, da.ß 
die in den Zersetztmgsgefäßen sich jeweils bildende Chlorcalciumlösung mit 
Schwefelsäure zusammengebracht werde. wobei sich unter Ausfällung von 
Gips Salzsäure bildet. 

Das Arbeiten mit fe1tiger Salzsäure in handelsüblicher Reinheit stellte 
sich leider teuer und soll außerdem den großen Nachteil gehabt haben, 
daß die Fettsäuren Spuren von Calciumchlorid aufnahmen und zähe fest­
hielten. Ob dem übrigens genau so ist, oder ob diese Mitteilung nur auf 
einem Vorurteil beruht, bleibe dahingestellt. Hat doch noch zu Beginn der 

') Engl. Patent Nr. 7184 v. 15. Sept. 18~6. 
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neunziger Jahre des vorigen Jahrhunderts eine sehr angesehene und be­
deutende Stearinfabrik ihre Autoklavenmassen ausschließlich mit Salzsäure 
zersetzt, was sie bestimmt nicht getan haben wUrde, wenn die gewonnenen 
Fettsäuren dabei an der Qualität gelitten hätten. 

Im allgemeinen ist man aber von dem Zersetzen mit Salzsäure ab­
g·ekommen und hat sich mit der Schwefelsäure befreundet. Den in dem 
Säurewasser unlöslichen Gips, der eine nicht unbeträchtliche. Menge von 
Fettsäuren mechanisch festhält und mit zu Boden reißt, suchte man dabei 
möglichst vollständig durch Auswaschen wiederzugewinnen. 

Interessant sind einige andere aus den ersten Jahrzehnten der Stearin­
fabrikation stammende Vorschläge, wie die Autoklavenmasse am praktisch­
sten zu zersetzen sei. So hat Delapchiere 1) vorgeschlagen, die Zersetzung 
der Autoklavenmasse wie auch das Waschen der Fettsäure unter Druck 
vorzunehmen. Er empfiehlt zu diesem Zwecke Apparate, die einem Auto­
klaven (liegender Kessel mit einem auf horizontaler Achse sitzenden Rühr­
werk) ähneln Die Operation soll rascher, vollständiger und gleichmäßiger 
durchgeführt und gleichzeitig an Brennmaterial gespart werden. 

Tribouillet2) und später A. CramerS) machten für ein Verfahren 
Propaganda, für das sich jeder der Genannten als Erfinder gerierte und 
das mit der Stearinfabrikation eine Gewinnung von Spiritus verbindet. 
T r i b o u i 11 e t, der sein V erfahren in Frankreich wie auch in anderen LändeJ.1D 
patentieren ließ, ,·ersprach sich nämlich wirtschaftliche Vorteile von der 
Tatsache, daß Schwefelsäure, die zur Umwandlung des Holzes in Zucker 
verwendet wird, nach dieser Reaktion ihr früheres Sättigungsvermögen fast 
ungeschmälert beibehält, obgleich sie mit Wasser, Dextrin, Zucker und an­
deren organischen Substanzen vermischt ist. 

Tribouillet schlug nun vor, die zur Zersetzung der Kalkseife ver­
wendete Schwefelsäure vorher zur Invertierung von Holzpulver zu verwen­
den und erst das Gemenge von Schwefelsäure und Traubenzucker mit der' 
Kalkseife zusammenzubringen. Die naeh der Zersetzung der Seife verbleibende 
zuckerhaltige lnüssigkeit wollte er nun durch Gärung und entsprechende 
Weiterverarbeitung in Spiritus verwandeln. 

Das Cramet·sche Verfahren deckt sich mit dem von Tribouillet 
vollständig, ist aber ebensowenig je in praktische Verwendung gekommen 
wie das erstere. 

Henri Delarue,1) will mit der Säuerung der Autoklavenmasse gleich­
zeitig eine Überfiihrnng der Ölsäure in feste Fettsäuren dmch 

') Genie Industrie! 1854, Dezemberheft; Dinglers polyt. Joum., Bd. 136, S. 43. 
2) Dinglers polyt. Joum., Bd. 134, S. 316; Polyt. Zentralbl. 1855, S. 128; 

Moniteur Industrie! 1854, 8.1908. 
3) Bayer. Kunst- u. Gewerbebl. 1857, S. 76. 
') Österr. Patentschrift Nr, 74R6 v. 15. Dez. 1901. D. R. P. Nr. 138120 V, 

31. März 1901. 
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Sulfurierung erreichen. Er \·erwendet rlaher zur Zersetzung der Kalkseife 
nicht verdünnte Schwefelsäme, sondern Säure von 66 ° Be, wobei die in 
<len frei werdenden Fettsäuren enthaltene Ölsäure in statn naseendi 
unmittelbar mit der konzentrierten Schwefelsäure in Berührung kommt nnd 
eine Umwandlung der fliis><igen ()]sänre in f,~ste Fettsäuren hervorgerufen 
wird.l) 

Heute ist das Zersetzen durch Aufkochen mit verdünnter Schwefel­
säure das allgemein übliche V erfahren. Ob dabei der Bezug von konzen­
trierter Schwefelsäure (66° Be) oder von sogenannter Kammersäure (50 bis 
f>3 ° Be) rationeller ist, hängt von der Lag·e tier betreffeRden Stearinfabrik 
ab. Erwähnt sei hier nur, daß der Bezug der Schwefelsäure in Steinkrügen 
oder Glasflaschen von größeren Betrieben nicht gepflogen werden sollte, 
sondern daß es ratsamer ist, die Schwefelsä>Jre in Kesselwaggons zn be­
ziehen und in eisernen Reservoiren aufzubewahren. St>lbst Kammersäure 
Gis zu 50 ° Er· herab läßt sich ohne Schwicrigkeitun in eisernen Gefäßen 
aufbewahren, nur ninß man natürlich darauf sehen, daß während des La­
gernR keine Verrliinnung der Siinre durch Wasseraufnahme aus der Atmo­
~phäro. clnrch Hegenwasser nsw. eintritt, weil .-<ont<t eim· Korrosion der 
eisernen Gefäße unansbleilJlich ist . 

.r ai: q n c la in 2) macht darauf aufmerksam, daU ein t:lal petersämcgehalt 
der Schwefelsäure fllr die Fettsilure nachteilig· sei, und ist daher gegen 
die Verwendung der billigen Kammerschwefelsiinre, weil diese stets etwas 
Salpetersäure oder andere Ox~·dationsstnfcn clerselben enthalte. Wenn 
sehon salpetersäurehaltign Sch wefeJsiinre r.m \r erwendung gelangt, so solle 
man wenigstens während der Behandlung schweflige Siinre in die Kufe 
<'inleiten oder die salpeterhaltige Schwef,~l~iiure vor ihrem Gebraueh mit 
seh weflig·nr Säure behanrldn. 

Wenn man AutoklaYcnma.~seu r.n z•:r~ctzen hat, bei <leren Gewinnung 
Zusätze mn Alkalien oder i\Ieta.lloxyden gemacht wurden, und auf ein gutes 
Kristallisationsvermögen sowi(• möglichste Heinheit der Fettsäurrn Wert legt, 
s.,Jl man den Zer;wtznngsprozeß in drei Etappen vornehmen: 

Dabei wird zuerst durch ein Aufkoclwu der Autoklavenmasse mit 
Schwefelsäure von 2ii ~80 ° Bt"• der grüßte Teil der V•)rhandencn Seifen in 
Fettsäure um~·~setzt. nadt vnllzogcner Kliirung werd0n rlies0 f'in zweite~ 

') Siebe auch unter .. :\ achträge .. daii \'erfahren ron G. Bott a ru in Genua. 
'! Ein \'erfahren von .J aillon. ~ • .::oinier &:. Cu. in La \'ilette bei Paris, 

das eine Erhöhung tler Ausbeute an Fettsäure von \l2 auf 97°/0 durch verständiges 
Behandeln des frisch geschmolzenen oder des srhon verseiften Talges mit schwef­
liger Säure erreichen wollte, beruht nach Jacq uelains Meinung lediglich auf der 
reinigenden 'Wirkung der scbwrfligen Säure auf die zur Zersetzung varwendete 
Schwefelsäure. Eine Verwen,Jung, wie sie sich Jaillon. Moinier & Co. dachten. 
ist in der Praxis aber nur in der eigenen Fabrik dieser Herren erfolgt und dürfte 
auch hier aus ökonomischen Gründen kaum lange Zeit gewährt haben. Das Ganze 
ist mehr als bistorisehe Kuriosität hierher gesetzt worden. 
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}Ial mit einer mehr verdünnten (1U-150Be) und relativ geringeren Menge 
Schwefelsäure gekocht, um die etwa noch vorhandenen Spuren von Seife 
;m zersetzen, und dieser zweiten Säuerung läßt man nach einer entsprechen­
den Abstehzeit eine Wasserwaschung det· Fettsäuren zwecks Entfernung 
aller Säurespuren folgen. Bei der W asserverseifung wie auch bei Fett­
säuren, die der Seifenfabrikation zugeführt werden, kann die Nachsäuerung 
wegfallen und der ersten Säurekochung gleich die Waschoperation folgen. 

Die Schwefelsäuremenge, die zur Zersetzung der Autoklavenmasse 
l.Jenöt.igt wird, richtet sich ganz und gar nach der Menge der bei der 
. .\ utoklavierung angewamlten Ba~en . Theoretisch entsprechen: 

100 kg Kalk . . 17 5 kg Rehwefelsäure vo11 6 6 ° 8(\ 
100 kg Magnesia. 125 kg ,, " fi6 ° Be. 
100 kg- Zinlwx.nl 204 kg !i6 ° Be. 

Fig. 122. 

[Im ~icher :-::u gehen, dail die Zersetzung schon bei der ersten Säue­
rung möglichst Yollstitndig sei, begnügt maiJ sich nicht mit der äquivalenten 
~[enge Schwefels1inre, sondern gibt einen Überschuß von 25-30 °/0; bei 
der ;~,weiten Säuerung kann man mit der Schwefelsäure ziemlich sparen 
und cR genügen 20-30 ° J 0 Sämewasser von 15 ° B6. Dieses Säurewasser 
erführt außerdem nur in sehr geringem Malle einen VerbraueiL durch Neu­
tralisation und wird daher ökonomischerweise für spätere Operationen in 
der ersten Säuerungskufe wieder vennmdet , indem man es durch Jl:ugabe 
konzentrierter Säure entsprechend verstärkt. 

Die Gefäße, worin die Zersetzung der Autoklavenma~se vorgenommen 
wird, bestehen entweder aus fest gezimmerten Holzbottichen (Fig. 122) oder 
ans parallelepipedischen eisernen Reservoiren. In jedem Falle müssen diese 
Gefäße mit Bleiblech ansgekleidet sein, weil Holzgefitße auf die Dauer nicht 
dieht w halten sind und Eisenbehälter sowohl dUI·eh das Säurewasser als 
auch durch die FettsäHren schon in wenigen Tagen durchfressen sein und 

Hefter, Technologie der Fetle. lll. 38 
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außerdem ganz rote, unansehnliche, eisenhaltigc Fettsänren liefern würden. 
Es ist nicht ratsam, diese Gefäße allzu hoch zu wählen, weil das Bleiblech 
infolge seiner Weichheit und großen Schwere Neigung zum Senken zeigt; 
Zersetznngsgefäße, die über 1,70 m hoch sind, müssen daher besondere 
Vorrichtungen erhalten, damit ein Senken des Bleibleches vermieden werde. 

Da allzu scharfe Kanten bei der Bleiblechauskleidung zu vermeiden sind, 
werden in den inneren Kanten der Zersetzungsgefäße sehr häufig prismatische 
Holzstücke von dreieckigem Querschnitt angebracht, die verhindern, daß das 
anskleidende Bleiblech unter rechtem Winkel abgehoben werde (Fig. 123). 

Die richtige Bleiverkleidung der Zersetzungsgefäße ist von größter Wichtig­
keit. ~ichts ist lästiger, als wenn die Zersetzungskufen zu rinnen beginnen. 
Man merkt dies in der Regel erst verhältnismäßig spät, wenn nämlich 
die Fettsäuren durch die Holzwand gedrungen 
sind uder das Eisenblech durchfressen haben. 
Dabei ist die Reparatur solcher leck gewor­
dener Bl~igefäße nicht so leicht, weil die un­
dichte Stelle in der Bleiverkleidung meist 
sehr schwer aufzufinden ist. Besonders zu 
achten hat man darauf, daß die Vertikal­
lötungen, die weit schwerer auszuführen .sind 
als die horizontalen, von dem Bleilöter solid 
und sachgemäß ausgeführt werden. Die zur 
Verkleidung der Seitenwände dienenden Blei­
bleche sind gewöhnlich 3-4 mm dick, für 
die Bodenplatte nimmt man in der Regel um 
1 mm stärkere Bleche. 

Fig. 123. 
Oet&ils der Rlelverkleidung. 

Besondere Sorgfalt ist bei der Herstellung der Bleiyerkleidnng auch dll;l-auf 
zu legen, daß die in das Reservoir mündenden Stutzen richtig angebracht werden. 

Das zm Verbleiung der Zersetz- und Waschgefäße verwendete Blei­
blech muß au,. möglichst reinem Blei hergestellt sein. Ist das Blei 
dureh andere Metalle (Kupfer, Zinn, Wismut, Antimon usw.) verunreinigt, 
so ist seine Widerstandsfähigkeit gegen Schwefel- und Fettsäure geringer. 
Die Bleiauskleidung hält infolge der mechanischen .Abnützung nicht allzu 
lange und muß nach mehreren Jahren stets r>rneuert werden, da sie stellen­
weise bis auf Papierdicke abgenutzt ist. 

Der znm Aufkochen des Reservoirinhaltes nötig·e Dampf wird durch 
Bleirohre zugeführt, deren Flanschen und Ventile außerhalb des Randes 
des Zersetzungsgefäßes liegen, damit bei etwaigen Undichtheiten der Flanschen 
das Kondenswasser nicht in die Zersetzungsgefäße tropft und die Fettsäuren 
im .Absetzen stört (Fig. 124). 

Um nach erfolgter .Aufkoehung die zersetzte }lasse in \·ollkommener 
Ruhe zn lassen, muß auch darauf gesehen werden, daß die Dampfventile 
absolut dicht schließen. daß also nicht währenrl rler Absetzzeit ein leichtes 
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Nachströmen von Dampf stattfinde, das die Masse aufs neue aufrührt. Da 
absolut sicher dichtende Ventile nicht erhältlich sind, wird dem unerwünschten 
Nachströmeil von Dampf während rler Absetzperiode rladurch ,·orgebeugt, 
daß man hinter da~:> Ventil ein kleines Lufthähnchen a ·anbringt. Dieses 
öffnet man, sobald die Dampfzufuhr abgestellt worden ist, nnd der von 
dem geschlossenen Ventil etwa doch noch durchgelassene Dampf strömt 
durch das Lufthähnchen frei aus, ohne den Inhalt (]es Zersetzungsgefäßes 
irgendwie aufzurühren. (Siehe Fig. 124.) 

Gekocht wird gewöhnlich mit direktem Dampf, rl. h. man läßt den 
eingeführten Dampf durch kleine Öffnungen der sich am Boden des Gefäßes 
ausbreitenden Dampfi>ehlange direkt in den Inhalt des Bottichs ausströmen. 

Fi~. 124. 
Det.aila der Rohrmontage bei .FettsaurebebAltertJ. 
" ..: Lufthllbnchen, n• = Flansche, n = DRmpfrohr, 

A = ßottichwnndu ng. 

Dies hat eine starke Verdünnung 
der Schwefelsäure zur Folge, weil 
anfänglich das ganze zugeführte 
Dampfquantum kondensiert wird. 

In einigen F·•briken wird da­
her auch mit indirektem Dampf 
gekocht, d. h. mittels geschlossener 
Dampfschlangen , die mit einem 
Kondenstopf verbunden sind und 
rlas Fett nur indirekt erwärmen. 
Neben solchen indirekten Dampf­
schlangen sind aber auch stets of­
f~ne vorhanden, weil man dieser 
nicht ganz entraten kann; sie treten 
aber erst in Funktion, wenn der 

lohalt des Zersetzungsbottichs bereits auf eine Temperatur vorgewärmt wurde, 
bei der eine ausgiebige Kondensation des direkt einströmenden Dampfes 
nicht mehr zu befürchten ist 1). 

Die Zersetzungsbebälter sind in der Hege! übereinand er angeordnet, 
wodurch es möglich ist, die bei der ersten Säuerung resultierende Fet1siiure 
durch freien Abfluß in den Bottich zu lassen, worin die zweite Säuerung Yor­
genommen wird. Dieser steht wiederum so hoch, rlaß sein Inhalt durch freien 
Abfluß in den eigentlichen Waschbottich abgegeben werrlen kann. Lassen die 
Raumverhältnisse eine solche tenassen förm ige Anordnung· der Zersetzungs­
und Waschgeiäße nicht w, so wird der Transport der Fett~äme \ on einem 
Gefäße in das andere entweder dnrch Abschiipfen von Haml ans oder al,er 
durch Pumpen oder Monte ju s bewirkt. Bei der Anwendung YO!l Pumpen 
muß man sehr darauf sehen, daß dmch das stoßweis'e erfolgende Saugen 
nicht auch Sänrewasser von einem Zersetzung~gefäße in das andere gelange. 

Zur Beförderung der Schwefel~äure in die Zersetzungsgefäße sind vielfach 
Dampfstrahlejektoren ans Hartblei oder Porzellan in Verwendung, die die 

., Siehe auch unter " Nachträge" . 
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Schwefelsäure aus einem passend postierten Reservoir in die hochgelegenen 
Zersetzgefäße bringen. Auch kleine Montejus (siehe S. 553-556) aus Blei, 
die mit Druckluft betrieben werden, sind für diese Zwecke in Gebrauch. 

Der g·ebriiuchliche Arbeitsgang ist ungefähr der folgende: 

Die l'on dem Separationsgefaß kommende Autoklavenmasse gelangt. in das 
Zersetzungsgefäß A (Fig. 125), in •las vorher die entsprechende Menge Schwefelsäure 
von 2:>-30° Be gebracht worden ist. Durch ungefähr halb- bis einstündiges 
Kochen wird die Hauptmenge der in der Autoklavenmasse enthaltenen Seifen zer­
setzt und der Bottichinhalt hierauf wenigstens einer 12stündigen Ruhe über­
lasseiL Nun :r.ieht man das am Boden abgeschiedene Säurewasser durch den 
Hahn a, ab und läßt hierauf rlas geklärte Fett durch den Hahn a2 in das Gefaß B 
laufen. Hier hat man schon vorher Schwefelsäure von 10-15° Be eingebracht, und 
zwar wenigst-ens so vieL daß die Dampfschlange mit riem Säurewasser vollständig 
bedeckt ist. Hierauf brin!l"t man zum Kochen un<l erhält c<t. eine Stunde in 
mäßigem Wallen. Ist dies --
geschehen, so stellt man 
den Dampf ab, läßt wieder­
um 12 Stunden lang ruhen. 
entfernt dann durch rlen 
Bodenhahn b1 das Säure­
wasser und läßt <Iurch den 
Seitenhahn b2 das geklärte 
Fett in den eigentlichen 
Waschbottich C fließeiL 
worin sich bereits zwei bis 
drei Handhoch Wasser be­
findet. Man bringt auch 
hier :r.um Kochen und läßt 
das Sieden ungefähr eine 
Stunde lang andauern, um 
dann 7.wölf oder auch mehr 
Stunden lang absetzen zu 
lassen. Nach Entfernung 

A 

a, 

8 
b, 

[J 
t:. 

Fig. 12.-,, 

Sehetna dPr Anortlnung dt:'r Zerset.zungs· un1l \VasehgefäC1e. 

des Waschwassers durch den Bo<lenhahn c, werden <lie geklärten Fettsäuren mittels 
Pumpen oder Montejus an die Stelle ihrer \Veiterverarbeitung geschafft. 

Ein zu lange anhaltendes Kochen färbt die Fettsäuren dunkel, was 
ein nicht zu unterschätzender Nachteil ist. Cam baceres hat schon in 
seiner Patentschrift YOm 25. Februar 1825 auf diesen Umstand Bedacht 
genommen w1d in der Weinsäure ein Mittel angegeben, um da~ Nach­

dunkeln der Fettsäuren zu beheben 1). 

Wenn bei der Säuerung oder beim Waschen der Fettsäw-e keine voll­
kommene Scheidung der Fettsäure vom Säure- oder Waschwasser eintritt, 
ist dies ein Zeichen, daß mit zu wenig Säure gearbeitet wurde. Die mit 
Magnesia verseiften Fette klären sich bei der Säuerung sehr glatt und rasch: 
das Unterwasser enthält das gebildete J1agnesiumsulfat (Bittersalz) gelöst. 

') Ein Kochen der Fettsäuren mit Weinsäure soll alle fremden Bestandteile 
niederschlagen ('?) und der Fettsäure ihre ursprüngliche Färbung wiedergeben. ln 
der Praxis hat man davon aber keinen Gebrauch gern acht. 
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Fettrnassen, die von der Kalkverseifung herrühren, geben bei der 
Zerset:mng mit Schwefels~ure den in Wasser unlöslichen Gips. Dieser 
bildet einen weißen. mehr oder weniger krist~linischen Niederschlag, der 
~ich am Borleu des Zer~etzungEgeHißes ablag·ert und nicht unbeträchtliche 
Mengen von Fettsäure festhält. 

Um diese Fettmengen nicht YHloren gehen zu lassen, ist es notwendig. 
den Gipsnier1crschla~· jeder einzelnm Operation in Holzkufen zu sammeln 
und ihn wiederholt mit verdünnter Sämc aufzukochen. wodurch ein Teil 
des feR1gehaltenen ~\·tks au die Oberfläch(' :>hligt. Aber auch wiederholt 
anfgekol'hter nnd gewa~· ·heuer Gips enthält nol·h einige Prozente Fett. 

Der dnrch mPhrmalige" Aut;waschen möglichst entfettete Gips wird 
nicht st•lten ab Dün,!.!·emittel bf·nutzt, und man hört bisweilen gerade 
:<einen Fettgehalt als be~omlers düngkräftig rühme11. Daß dem nicht so 
ist. daß die Fettsäme11 "ielnwh1· fiir die Vegetation eher schärllich sind, 
braucht wohl kaum be1ont zu werden. (Vergleiche Band 1. S. 451.) 

Tm übrigen geht anch mit flpn Waschwässern der l\lagnesiaverHeifung 
8ine geringe ~1enge Fett n.·l'lorell, weil bei deren Abziehen fast immer ein 
Teil des F0ttes mitrutscht. wie mitunter auch etwas Fett in dem Säure­
wasser in Emulsionsform Yerteilt ist. Um diese Fettmengen nicht ver­
loren geben zu müssen, ist es zweckmäßig, sämtliche Säure- und Wasch­
wässer in Zisternen ZH ~ammeln und sie für längere Zeit der Ruhe w 
überlassen, bevor sie ill den Abflußkanal der Fabrik abgelassen werden. 
Die Absetzgruben sind in Maut-rwerk ausgE'fi.ihrt und mit Blei ausgekleidet 
1md besitzen mehrere Zwil'elwnwHn<le. die Pine hPI'8PI'P Separierung dp;; 

Fettes von dem Wasser g·e;;tatten 1). 
Di•• Zuleitung der Siiurew<isser zu diesen Abr:,etzgTuhen Hnd n.n hier 

in den Ablaufkanal ge"chic-ht mn besten in kleinen. g·emauerten Kanälen 
()der in Holzrinnen, <lit' ],chi" mit Hlei ausgekleidet sein miis,;en. Blei­
rohrleitungen empf.-~h!Pn ;;i.·h fiir die;;e Zw••ckn nieht. da die nicoht zu nm­
gehenden Flanf'('henvrr],indung••n ::;ehr lei1'ht unelieht werrlrn und sich auch 
mitunter vPrstopfen. 

In den Absetz!'rul>Pil ka1,n andt Jir .Neutrali"i•,·J·ung d••r Säurewässer 
Yorgenommen werden. falb dir Lage cler Fabrik r·in<? soidw notwendig­
macht. Nur Fabriken. die an groGen Fl nßlänfen lieg-en. solltPn ihre Ab­
wässer in unneutralisierten' Zu;..tan1h· ablassen, alle anderen Betriebe (diese 
sind übrigcnf' mei~<t behönlliclwrsf'it~ daw V<·rhalten) die sauren Abwässer 
abstumpfen. Ganz und gar 1m,;tatthaft ist es, saure Abwässer auf ·wiesen 
und Felder abzulriten, weil si<· hier jede Vegetation abtöten. 

Die sil'h hc>i der }lagnesiaYerse>ifung ergebt:nden bittersalzhaltigt:·n 
Säurewässer !tat man zwecks Gewinnung des Bittersalzes zu konzentrieren 
und auskristallisieren zu la;:;~en vc•rsueht. Ebenso hat man bei r1er Zink-

'I V gl. Firr. 23il, S. 49ti. Hrl. 1 diPoe,; W erkl'-'. 

Verwnrt,m~; 

des Gipsr~~ 

d··l 
.\Uwi\FOSf·r. 

Art d<·r ,\!.­
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der 1\. osser. 

Neutrali­
sif~ren der· 

sdben. 
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verseifung eine Gewinnung des in dem Säurewasset· enthaltenen Zink­
s u lfa t s angestrebt . 

• T. Kellner 1) in Aussig a. Eibe empfiehlt, die in den Säw·ewässern 
stets enthaltenen Glyzerinmengen zu gewinnen, und zwar in der Weise, 
daß man die Säurewässer in heißem Zustande mit Ätznatron oder Soda 
behandelt, wobei die zur Autoklaviernng verwendeten Metallsalze in Form 
von Hydroxyden oder Karbonaten ausgefällt werden und dw-ch eine Filter­
pressenpassage in Form von Kuchen erhalten werden können_ Sie können 
dann ohne weiteres für die folgenden Autoklavierungen aufs neue benutzt 
werden, währen<l man die in dem gefilterten Säurewasser stets vorhandenen 
Glyzerinreste durch Eindampfen <les Filtrates (etwa vorhandene Alkalität 
wird durch Säurezugabe vorher abgestumpft) gewinnen kann. 

[n den meisten Fällen lohnt sich aber eine det·artige Aufarbeitung dPr 
Abwässer nicht, und es sollte in jedem einzelnen Falle eine genaue Rechnung 
angestellt werden, bevor man sich auf das eine Rentabilität sehr oft nur 
vortäuschende Aufarbeiten dieser doch nur gehaltsarmen Abwässer einllillt. 

Die Zersetzung der Autoklavenmasse wird gewöhnlich in demselben 
Lokal vorgenommen, wo die Autoklaviet·ung der Fette erfolgte. Da sich 
beim Kochen der Fette mit vercHiunter Schwefelsäure und Wasser große 
Mengen von Wasserdampf bilden, muß durch Dunsthauben und gute 
Ventilation füt· einen flotten Abzug dieser Dünste gesorgt werden. Auch 
aus sanitären Griinrlen solltt'n die Räume rler I<'ettspaltungsanlag·en gut 
ventiliert werden_ 

L. Danckwerth2) hat darauf hingewiesen, daß die bei den Autoklaven 
und hei den Zersetzungsbottichen beschäftigten Arbeiter der Stearinfabriken 
meist ein kränkliches Aussehen haben, im Gegensatz zu den sich meist 

. niner blühenden Gesundheit erfreuenden Arbeitern der eigentlichen Licht­
gießerei usw_ Er hat sehr richtig erkannt, daß in jenen Räumen die 
Luft bald mit höchst fein verteilten Partikelehen Yon Fett und Fettsäure 
erfüllt wird, die beim Atmungsprozeß in die Lunge der Arbeiter gelangen 
und gesunllheitsschärllieh wirken. 

c) Verarbeitung des Glyzerinwassers. 

U~ von den Absetzbottichen abgezogene Glyzerinwasser wird mit 
den glyzerinhaltigen Wasch wässern (siehe S. 561) vereinigt und in den 
Stearinfabriken nach vorheriger leichter Reinigung bis zu 26-28 ° ß(' 

konzentriert. 
Die vor der Eindampfung stattfindende Vorreinigung besteht in de1· 

Entfernung der stets in den Glyzerinwässern mechanisch verteilten 
Fette (Fettsäuren untl Seifen). Der größte Teil dieser Stoffe steigt beim 

't D. R. p_ Nr. :!08806 v_ 16. Jan. 1908. 
'' Bulletin df' Ia. SociM.c Chim. 1~68. S. ::133; Dingi er., polyt.. .loum., Hd.l87, S. 86. 
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Ruhenlassen der Glyzerinwässer an die Oberfläche und kann mittels Schaum­
löffel entfernt werden. Den Rest der h·eien :Fettsäuren macht man unschäd­
lich, indem man das Glyzerinwasser unter Zusatz von etwas Ätzkalk zum 
Kochen bringt, wobei sie sich in unlösliche Kalkseife verwandeln, die ~m 
besten durch eine Filterpressenpassage entfernt werden. 

Der durch die Kalkbehandlung in das Glyzerinwasser kommende 
Kalküberschuß kann eventuell durch Oxalsäure noch vor der Filtration 
niedergeschlagen werden. Mitunter besorgt ma11 dies wohl auch durch 
Eintreiben von Kohlensäme, was jedoch in det· Hitze geschehen muß, 

w 11 ... ,.: ..... G 

weil sich sonst. der in 
Oom:· Diil an§ Wasser lösliche doppelt­

kohlensaure Kalk bildet. rp :· ::;":',0 Als billige Kohl~nsä~r~-
Kondenswasser• quelle hat man 1D etnt-

a!{/71/ft gen Fettspaltungsanlagen 
~~~äis~~~~~~~;;;;;!~E-;~;;;;--i-i~fj die Rauchgas e zu ver-

px:: <:l 111 
0 II [ 

' -'0' 

Fig. 126. Eindampfpfanne fOr das Glyzerinwasser. 

wenden versucht. Es liegt 
aber auf der Hand, daß die 
sehr unreinen, meist auch 
schwefelhaltigen Rauchgase 
selbst nach vorheriger Fil­
tration kein geeignetes Mit­
tel zur Glyzerinreinigung· 
darstellen. Wenn dann oben-
drein die Filtt·iertmgsvor­
richtung für die Rauch­
gase nicht instand gehalten 

und mit den Absaugevorrichtungen auch Ruß angesaugt und durch dir. 
Glyzerinmasse getrieben wird, so e1·geben sich unglaublich unrein~ Glyzerin­
wässer. 

Die Glyzerinwässer, wie sie bei der Autoklavierung erhalten werden, 
haben, je nach der beim Autoklavieren angewendeten Wassermenge bzw. der 
Menge des während der Operation durchströmenden Dampfes und je nach 
der Art des gespaltenen Fettes, 2-5 ° Be Dichte, was einem Glyzeringehalt 
Yon nngefähr 4-12 o j 0 entspricht. Die in der ~'achliteratur hie und da 
gemachten Angaben über die Dichte der von den verschiedenen Fettgattungen 
erhaltenen Glyzerinwässer haben keinerlei Wert, weil diese Dichte. wie s<.:hon 
ht:merkt, von der Betriebsweise allzusehr beeinflußt wird. 

Die Konzentration der vorgereinigten Glyzerinwässer erfolgt noch 
ziemlich häufig in offenen, mit Kupfer ansgeschlagenen und mit kupfernen 
Heizschlangen versehenen, möglichst flachen offenen Pfannen, wie sie 
Fig.126 zeigt. Als Heizdampf verwendet man in der Regel Abdampf, und 
zwar nicht selten den, der während des Antoklaviernngsprozesses dem Auto-

Dichte des 
Glyzerin­
wassers. 

Konzen­
t•·ations<or­
richtungen. 
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klaven ständig· entnommen wird. Ist Abdampf zur Genüge vorhanden, so ist 

das Konzentrieren in offenen Pfannen wohl das einfachste. Die häufig gegen 
diese Konzentrationsmethode ins Treffen geführte Ansicht, wonach die Wasser­

dämpfe auch Glyzerin mitreißen, ist irrig, solange der Glyzeringehalt der 
zu konzentrierenden Glyzerinlösung nicht 70 °10 erreicht hat. Erst dann 
reißen die Wasserdämpfe Glyzerindämpfe mit, was man ganz deutlich auch 
durch den Geruch wahrnehmen kann. DiesPr Geruch tut sich auch dann 
kund, wenn die Dampfschlange der Konzentriervorrichtung· nicht vollständig­

mit Flüssig·keit bedeckt ist, so daß ein "Anbrennen'' der Flüssigkeit an 

<len freiliegenden Teilen der Schlange stattfindet, ein Übelstand, der als 
schwere Betriebsnachlässigkeit zu bezeichnen ist. 

Bei der in Fig. 127 dargestellten Eindampfungsvorrichtnng, bei ckr 
sich das zu konzentrierende Glyzerinwasser im Troge T befindet., in dem 

s 

Fio;:. 127. Vorri chtung zum Konzentriere" de · ti lyze,·inwassers. 

sich eine mittels der Riemenscheibe r in Rotation versetzte Dampfscblang·e 8 

bewegt, ist ein solches teilweises Anbrennen des Glyzerins nie ganz zu 
vermeiden. Die Wirkungsweise dieser Konzentrationsvorrichtungen ist näm­

lich derart, daß das Schlangenrohr S bei seiner Rotation durch Adhäsion 
haftendes Glyzetinwasser iiber das Flüssigkeitsniveau heut, wo der durch 
das Schlangenrohr geleitrte Dampf eine Verdampfung des Wassers (teil­

weise leider auch <les Gl.vzcrins) bewirkt. Ist die Konzentration des Trog­
inhaltC's his zum g·ewün,;chten GraclP. vorgeschritten , so zieht man ihn durch 

den Hahn h ah. 
Dort, wo zum Konzentrieren des Glyzerinwassert< Abdampf nicht zur 

Verfügung steht, wo also mit Frischdampf gearbeitet werden muß. 
kommen die YCrschiedenen Arten von Vakuunl\"erdampfern in Betracht, 

in denen das eingedampfte Glyzerin heller bleibt als bei der offenen 

Konzentration. Über ihre Konstruktion siehe Band 4, Kapitel "Glyzerin'·. 
In dem Glyzerinwasser sind auch bei noch so guter Vorreinigung stets 

Salze gelöst, die teils als natürliche Y erunreinig·ungen des zm· Auto­
klasierung und zum \Yasc..:hen der Autoklavenma;;t;c verwendeten \V assers 
a.nzusehen sind. teils aher auch rJmch anden: Um>:tände in das \Vasser 



A utoklavierungsanlagen. 601 

geraten. \V enn der Salzg<>halt des Glyzerinwassers pro Liter in der Regel 

auch nicht besonders groß ist, so steigt er doch mit der Konzentration an 

und wird in dem fertig konzentrierten 26-28 prozentigen Rohglyzerin stets 

eine p;anz beachtenswerte Höhe erreichen. ist der Mineralstoffgehalt der 

(}]yzeri.JJwässcr schon von vornherein hoch, S(J fällt Pin Teil der SalzP 

während des Kouzentrat.ionsvcrlanfes ans, indem er <.lie Wandungen di->r 

Konzentration;;gefäße untl die Heiz:=;chlangen in kru stiert. 

Das große Lii~nngsvermögen, das Glyzerin gegenüber cl·~n meisten 

Salzen zeigt (\·ergleiche Band 1, ~- flli und Band 4. KapitPl "Gly:.~erin"\ 

wirkt jedoch diesem Ansfallen wesentlich entgegen. 

Betreffs der Konzentration und RPinigung der Glyzerinwässer sowie 

tler näheren Eigenschaften und der \Veiterverarbeitung des erhaltenen Roh­

glyzerins sei auf rla~ Kapitel .. G ly z e ri n'· im 4. Bande \·erwiesen. 

Über Autoklavierungsanlagen, die damit erzielten Ausbeuten 
und die Qualität ihrer Produkte. 

Wcun man das S. 527 bi::-: tl. GOl Gesagte kurz zusammenfaßt, ergibt 

,;ich für die Antoklavenverseifung das auf S. 602 wic<lergegebene Arbeits­

<.liagramm. 
In den Tafeln VIIP) w1d IX 2) sind Autoklavierungsan!agen Yorgeführt, 

und zwar arbeitet die in Tafel VIII gezeigte Anlage fast ans;;chließlich 

mit verbleiten Holzbottichen, während die Anlage nach Tafel IX an deren 

Stelle \·erhleitP Ei~;cngefäßc verwendet. Letztere lassen sid1 hc<Jnemer 

und uhrw Hanmverschwemlung anordnen. 
ller Arheitsg-anf!· bei der in Tafel VJJJ vurgcdiihrten ~-\nlag{· ist wie 

folgt: 

Das w entgl_p:erinierPn<le Fett wird in den Fettbehältem C' aufgeschmolzen 
und durch ,\ ostehenlassen g-Pläutert. Das geklärte Fett fließt sodann in die Auto­

klaven A A, die von dem Dampfkef-sel E mit hochgespannten Dämpfen gespeist 
werden. Falls nicht nur mit Wasser. sondern auch unter Zuhilfenahme eine~ 

Spaltung~mittcls gearbeitet wird. wird. die,es in einem der eisernen Behälter C 

angerichtet und gemeinsam mit dem FPtte in die Autoklaven fließen gelassen. 
Xach beendeter Operation wird der .\utoklavPninhalt durch den in dem 

"\pparat herrschenden Druck in die im ersten Stockwerke bPÜ!ltllichen Ausblas· 
g-efaße 1<: IJefürdert., wo die Autoklavenmasse einP Zeitlang- der Ruhe über!asi'en 

Lleibt. Ilas sich dabei abscheidende Glrzerinwasser wird nach den Bottichen F 
<tbge7.ogen, während das .Fett in die B~ttiche G abgelassen wird. Hier erfolgt 

eine Kochung mit l'erdünnter Schwefelsäure, worauf die gebildeten Fettsäuren in 
tlen tiefer liegenden Bottichen H einer Wassen1·aschung unterzogen werden. DiP 

g-eklärten und von Mineralsäuren befreiten Fettsäuren werden dann in das 
1\lonte.iu~ B abgezogen, um von hiter in jenen Raum befördert zu wenlen. wo ihre 
W eiterverarbeitung- erfolgt. 

' Ausgeführt von der Firma ,los. Pauker & Sohn in Wien. 
') .\usgeflihrt von der Firma Wegelin &. Hiihner in Halle a. S. 
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Hefter, Technologie der Fette. III. Tafel IX. 

Plan emer Autoklavierungsanlage. 
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Das Glyzerinwasser, das in F aufgefangen wurde, wird in demselben Bottich 
gewöhnlich mit Kalkwasser, das man in K hereitet, gekocht und nach entsprechendem 
Atzetzenlassen in der offenen Eindampfpfanne D konzentriert. 

Der Arbeitsgang bei der Anlage nach TafR! IX ist gam: ähnlieh: 
Die zu spaltenden Fette befinden sich hier in den ReserYoiren A , das 

Spaltungsmittel in dem Bottich B. Das Fett und das Reagens werden von hier 
in die Autoklaven Cfließen gelassen, von wo nach beendeter Operation die gespaltene 
Fettmasse samt dem Glyzerinwasser in die Ausblasgefaße D E gelangt. Das 
Glyzerinwasser wird nach erfolgtem Abstehenlassen in die Sammelgefli.ße F ab­
gezogen, während die Fettmasse in die verbleiten Resen•oire G kommt, wohin auch von 
dem GefäßeJ aus Schwefelsäure geleitet wird. Nach dem Aufkochen der autoklavierten 
Masse mit Schwefelsäure werden die Fettsäuren in dem im ersten Stocb,·erke unter­
gebrachten, in unserem Plane nicht gezeichneten ReserYoir bis zur l<jntfernung der 
anhaftenden Schwefelsäurespuren gewaschen um! sodann weiterverarbeitet. 

Das Glyzerinwasser kommt von 1? in die Gefäße K, wu es einer Reinigung 
unterzogen, hierauf durch die Filterpresse L filtriert und in M gesammelt wird. 
Von hier aus gelangt es in die Vakuumdampfpfanne N, die mit der Naßluftpumpe 0 
und dem Kondensator P in Verbindung steht. 

Die bei der AutoklaYenverseifung erhaltene Ansbeute an Fettsäuren 
und Glyzerin 1) hängt von der Qualitilt der verarbeiteten Fette ab. 

Fette, die größere Prozentsätze freier Fettsäuren enthalten, müssen ,.;elbst­
verständlich eine geringere Glyzerinausbeute geben, weil das der }!enge 
der vorhandenen freien Fettsäuren entsprechende Glyzerinquantum in solchen 
Fällen meist nicht zugegen ist, fiir die Glyzerinausbeute also nur die effek­
tiven Prozente des vorhandenen Neutralfettes in Betracht kommen. Fette mit 
höherer Verseifungszahl geben natürlicherweise höhere Glyzerinausbenten, 
ja, die Ausbeute an Glyzerin steigt im allgemeinen mit der Verseifungs­
zahl gleichmäßig an. Kokos- und Palmkernöl (Verseifungszahl 256) geben 
daher weit mehr Glyzerin als Talg (\'erseifungszahl 200). 

Die Ausbeute an Fettsäuren hängt ebenfalls, wenn auch weniger 
als die an Glyzerin, von der Menge der in dem verarbeiteten Fette ent­
haltenen freien Fettsäuren ab; theoretisch sollten Fette mit großen Prozent­
sätzen freier Fettsäuren eine entsprechend größere Fettsäureausbeute geben 
als N eutralfette. Eine höhere V erseifnngs1.ahl bedingt eine kleinere Fett­
säureaus beute, doch ist hier der Einfluß (ler größeren Verseifungszahl bei 
weitem nicht so ausgiebig wie beim Glyzerin, was sieh übrigens leicht 
durch Betrachtung der allgemeinen Spaltungsgleichung (S. :>23) und Ein­
beziehung des stöchiometrischen Verhältnisses erklärt. 

Das Autoklavenverfahren liefert b~i sachgemäßer Handhabung sowohl 
hellfarbiges Glyzerin als auch verhältnismäßi_s' helle Fettsäuren, die 
sü;h durch 'den fehlenden Kohlenwasserstoffgehalt (Unverseifbares) vor­
teilhaft von den sogenannten Destillatfettsäuren unterscheiden. 

Die AutoklaYiernng wird besonderR bei solchen Ölen und Fetten an­
gewendet, deren ursprüngliche Reinheit einP Destillation der Fettsäuren 

') ~iehe auch unter "Nachträge". 
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(siehe S. (j 2 5) entbehrlich macht; sie fand aber in den letzten Jahren auch fiir 
minderwertige Fette, deren Fettsäuren jedenfalls einer Destillation lmterzogen 
werden müssen, Anwendung, weil man beim Autoklavierungsprozesse auch 
der dunkelsten und unreinsten Fette zum wenigsten gutbrauchbares Glyze~in 
(Saponifikatgl;yzerin) erhält, was besser bezahlt wird, als das bei der 
S. 604-680 besprochenen Schwefelsäureverseifung resultierende Glyzerin 
(Destillatglyzerin), wie man außerdem auch das Autoklavieren häufig mit 
dem Sulfurieren kombiniert (gemisc-htes Verseifungsverfahren, siehe S. 675). 

Über die Vor- und Nachteile des Autoklavenverfahrens im Vergleiche 
mit denen bei anderen Spaltungsmethoden erzielten, über die Rentabilität 
d{'r Autoklavierung und einsehHigigen Fragen sir!h<J S. 717-720. 

2. Spaltung der Ii'ette ntittels 8ohtvef'elsättre. 

(Sl~h-tN~f'el .. IÜ/Ure-V m•seij'ung.) 

Wie auf S. 469-480 dieses Bandes ausführlich erläutert wurde, tritt 
beim Einrühren Yon Schwefelsäure in Öle und Fette eine mehr oder weniger 
starke Temperaturerhöhung unter Bildnng komplizierter Sulfosäuren 
und Glyzerinschwefelsäure ein, welche beiden Verbindungen beim 
Kochen mit Wasser in ihre Komponenten - Fettsäure und Glyzerin 
ninerseits, Schwefelsänre andererseits - zerfallen. 

Von d1esem Prozesse macht man in der Fettindustrie nicht nur den 
bereits im 9. Kapitel besprochenen Gebrauch (Herstellung \"On Textil­
ölen), sondern auch um Neutralfette industriell zu spalten, und zwar 
besteht das heute augewandte teehnis.::he Verfahren in der Hauptsache 
darin, daß man das Fett bei ungefähr 120° C mit 4-6% konzentrierter 
Schwefelsäure von Gö- H 7 u Be durch kurze Zeit innig mischt und hierauf 
schnell und gründlieh mit Wa~ser aufkocht, wobei sich die freigeworden•' 
Fettsäure abscheidet. während das Glyzerin in das Unterwasser übergeht. 

Die erhaltenen Fett;;äuren sind leider auch dmeh Verkohlungs­
prollnkte, die bei der Einwirkung der Schwefelsäure auf die Fette nebenlH'l: 
gebildet. werdPn, verumeinigt und so dunkel gefärbt, daß sie in dieser 
rorm nicht zu Seifen oder St!'arin weitervC'rarbeitet werden können, vi{'l­
mehr einem Reiuigung-sproze»se unterworfen werden müssen, der aus einem 
Überdestillieren der unreinen Fett~äure 1mtrr MithilfP von überhitztem 
Wasserdampf besteht. 

Der rmstand, daß der Sc-:hwefeü;äureverseifung jedenfalls eine Destilla­
tion uer Ft>tt~1iuren folgen muß, hat iiir die Produkte der Schwefelsäure­
w:r;;eifung »ineu nidlt ganz zutreffenden Sprachgebrauch gezeitigt. Stearin. 
F.laiu und Gl~·zerin, die von der Schwefeisänreverseifung herrühren, nennt 
man nämlich im Handel Destillatstearin, -Olein (-Elain) unrl -Glyzerin. 
BPi Stearin und Olein (J<}Iain) mag diese Bezeichnung ganz gerechtfertigt sein, 
bei Glyzerin ist si<' dagegr·n nicht Hm Platze, weil 1la!' von der Schwefelsäure-



Die Schwefelsäureverseifung. 605 

verseifung herrührende, unter dt>m Namen Destillatglyzerin gehandelte 
Rohglyzerin mit einer Destillation noch durchaus nichts zu t1m hatte, wie 
ftndererseits ftl!e reineren Sorten Yon Glyzerin, gleichgültig, ob sie von 
O.em Autoklavenverfahren oder von einer anderen Fettspaltungsmethode 
stammen, eine Destillation durchmachen müssen. 

Die N otw<'ndigkeit einer Destillation läßt die Sch wefelsäureverseifnng 
besonders für solche Fette geeignet erscheinen, die auch beim Autokla­
vieren unreine oder stark gefärbte Fettsäuren liefern würden (z. B. 
Knochenfett, Palmöl) und die jedenfalls einer Reinigung (Destillation) 
unterzogen werden müssen. falls man sie auf Stearin oder helle Seifen 
weiterverarbeiten will. 

Der Schwefelsäureprozeß dient aber nicht nur ansschließlich der Fett­
spaltung, sondern wird vielfach auch benut~t, um einen Teil der in den 
Fetten enthaltenen flüssigen Fettsäuren in feste Form zu überführen, 
damit man sieh also bei der Verarbeitung der Fettsäuren auf Stearin eine 
hiihere Ausbeute an Kerzenmaterial sichere. Konzentrierte Schwefelsäure 
iibt nämlich auf rlie Glyzeride der gesättigten Säuren lediglich eine spal­
tende Wirkung aus, auf Glyzeride der ungesättigten Säuren (Ülsäuren) wirkt 
sie znm Teil auch oxysäure- und Jaktonbildend ~in (vergleiche S. 6101 
und Yerwandclt die flüssige Ülsiime teilweise in feste, als Kerzenmaterial ver­
wendbare Produkte. Von dieser Erscheinung macht man in der Stearintechnik 
an eh in der Weise Gebrauch, daß man die antoklavierte Fettsäure mit 
konzentrierter Schwefelsäure nachbehandelt (sulfuriert, azidifiziert), 
um einen Teil der clarin enthaltenen Ölsäure in fe;;te Fettsäure zu über­
fiihreJ1. Diese::; kombinierte Verseifungssystem ist heute fast in allen 
Stearinfabriken, die über eine Destillationsanlage \·erfügen. in Anwendung. 
Man Yerzichtet dabei auf jene Glyzeringewinnung ans der Sulfuration und 
gewinnt nur das Autokla\·engl,\'Zerin (Saponifikatglyzerin), erzielt dafür 
aber eine bessere Gesamtausbeute an Stearin und Fettsäure als bei Weg­
fall der Autoklavierung und ausschließlicher Anwendung der Schwefel­
säureverseifung; bei dem kombinierten (gemischten) Verfahren tritt nämlich 
einerseits eine teilweise Umwandlung der Ölsäure in feste Fettsäure ein, 
andererseits genügen hierfür schon geringe Schwefelsäuremengen, so daß 
die als Begleiterscheinung des Sulfurieruogsprozesses auftretende teil­
weise Verkohlung der Fette sich in wesentlich schwächerer Form einstellt. 
(Siehe S. 675-680.) 

Nnr bei minderwertigen Fetten (Abfallfetten), bei denen der .Auto­
klavierungsprozeß von vornherein kein günstiges Resultat \"erspricht, läßt man 
heute nie Autoklaviei'Ung fortfallen und arbeitet direkt nach der Schwefel­
säuremethodc. 

Ge..~ch-ichtlic/t.e..~. 

Die ersten Beobachtungen über das Verhalten der Fette gegen Schwefel­
säure m;1chte Achard im .Jahre 1777. Er beobachtete, daß beim Ver-
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mischen konzenh·ierter Schwefelsäure mit fetten Ölen ein Erhitzen und 
Anfschäumen erfolgt, daß sich schweflige Säure bildet, die aus dem Fett­
säureg·emenge entweicht, und daß das Fett selbst teilweise verkohlt, in 
Weingeist löslich wird tmd einen bitteren Geschmack annimmt. 

Später (1829} beschäftigte sich Lefevre mit der gleichen Frage 
der Schwefelsäureeinwirkung und sprach schon von einer wahrscheinlichen 
Umwandhmg von Talg in Fettsäure. Einige Klarheit über die beim Zu­
sammenbringen von Schwefelsäure und Fett entstehende Reaktion haben 
aber erst Fremys Untersuchtmgen gebracht. Seine am 9. Mai 1836 der 
Pariser Akademie der Wissenschaften überreichte Abhandlung berichtet, 
daß beim Behandeln der Fette mit Schwefelsäure Glyzerinschwefel­
säure und- Sulfofettsäure gebildet würden tmd daß kochendes Wasser 
cliese Verbindungen in Schwefelsäure und Glyzerin bzw. Fettsäuren zerlege 1). 

Obwohl schon Fremy in seiner ersten Abhandlung darauf hinwies, 
daß die Spaltung der Fette durch Schwefelsäure vielleicht Verwertung in 
der Industrie finden könnte, ging er selbst aui die Sache nicht näher 
ein, überließ es vielmehr anderen, aus seinen Beobachtungen praktischen 
Nutzen zu ziehen. Vor allem waren es die Engländer George Delian­
son Clark 2), William Coley Jones 8), W. C. Jones und George 
fi'erg. Wilson "), G. F. Wilson und George Gwynne 5) und G. F. 
Wilson, George Gwynne und James Pillans Wilson '), die sich die 
Zersetzung der Fette durch Schwefelsäure patentieren ließen. Die Er­
finder reussierten aber nicht, weil die erhaltenen Fettsäuren nicht von 
jener Reinheit waren, daß sie durch einfaches Abpressen hätten in Öl­
;;äure verwandelt werden können, tmd ein passendes Reinigungsverfahren 
nicht gefunden wurde. Erst als man gelernt hatte, die Fettsäuren durch 
iiberhitzten Wasserdampf zu destillieren, war der Schwefelsänreverseifnng 
der Weg geebnet. 

Die Schwierigkeiten, die das Verfalu·en bei der praktischen Anwendung 
bot, wurden nur ganz allmählich überwunden. So war bei der Pariser 
Ausstellung vom Jahre 1859 u11ter 61 Firmen, die Fettsäuren exponierten,· 
nur eine einzige (die Price Patent Candle Company), die ausschlitlß­
lich nach der Schwefelsäureverseifung arbeitete. Andere 16 Firmen kannten 
zwar die Schwefelsäureverseifung, wendeten sie aber nur für ganz geringe 
Fettsorten ausnahmsweise an. Sieben Jahre später waren auf der Lon­
doner Weltausstellung von den 100 Ausstellern der Stearinbranche bereits 

') Vergleiche Monit. scient. 187R, Nr. 440, S. 898; Chem. News 1878, 38, Nr. 
974, S. 45; Dinglers polyt. Journ., Bd. 230, S. 171; Chem. Industrie 1878, Nr. 10, 
S. 338; Wochenschr. f. d. Öl- und Fettwarenhandel 1878, Nr. 36, S. 28. 

2 ) Eng!. Patent Nr. 8686 v. 5. Nov. 1840. 
"1 Engl. Patent Nr. 9610 v. 8. Nov. 1842. 
'I Engl. Patent Nr. 9542 v. 8. Dez. 1842. 
') Eng!. Patent Nr. 10000 v. 28. Dez. 1843 un•l Nr. 10191 v. 20. Mai 1844. 
") Eng!. Patent Nr. 10371 v. 31. Okt. 1844. 
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40 zu verzeichnen, die sich die Schwefelsäureverseifung zu eigen gemacht 
:1atten, und nur 7 davon arbeiteten nebenher noch nach dem Kalkverfahren 1 ). 

Heute wird das Schwefelsäureverfahren fast in allen größeren Be­
trieben der Stearinbranche angewendet, tmd zwar in Verbindung mit der 
Autoklavenverseifung (gemischtes Verseifungssystem), welche Kombination, 
wie bereits bemerkt und weiter unten (S. 675-680) noch des näheren 
ausgeführt wird1 namhafte V orteile bietet. 

TlteM'ie de'l' Schwef'elsüu1•everse:l{ung. 

Mit dem Studium des Prozesses, der sich beim Zusammenbringen 
konzentrierter Schwefelsäure mit Ölen und ]fetten abspielt, hat sich eine 
stattliche Reihe von Forschern beschäftigt, ohne daß bis heute der genane 
Verlauf der Reaktion in allen Einzelheiten aufgeklärt worden wäre. 

Die Temperaturerhöhung, die beim Y ermischen von Schwefelsäure 
mitÖlen auftritt, haben Maumene2), Fehling, Casselmanns), Allen'), 
Archbutt u. a. näher studiert, und Maumeue hat diese Erscheinung sogar 
als analytischen Behelf (verschiedene Öle erwärmen sich in verschieden 
intensiver Weise, trocknende mehr als nicht trocknende) in Vorschlag ge­
bracht. Mitchell5), allein und im Verein mit Hehner, Thompson und 
BallantyneG), Jenkins7), RichmondS), Ellis9), Jean10), Shermann, 
Danziger und Kohnstamm 11), Tortelli 11), Richter 13) tmd Bishop 14) 
haben diese Untersuchungsmethode zu \'ervollständigen versucht, doch ist 
sie trotz aller Bemühungen noch zn keiner exakten ~Iethode ansgearbeitet 
worden und hat allmählich an Interesse verloren. 

Den Prozeß, dessen Folge rlie Temperaturerhöhung ist, haben ~'remy 15), 
.i\Iüller-Jacobs 16), Liechti und Suida 17). Snhmirlt 18), Ssabanjeff 19), 

1) Staß, Bericht über die Londoner Industrieausstellung vom Jahre 1892. 
2) Compt. rendus, Bel. 35, S. 572 und Bel. 92, S. 721. 
3) Zeitschr. f. analyt. Chemie 1881, ßd. 6, S. 484. 
') Monit. scient., Bd. 14, S. 725; Analyst 1895, S. 147. 
5) Journ Soc. Chem. Ind. 1897, Bd.16, S. 194; Analyst 1901, Brl. 26, S. 16H. 
") Journ. Soc. Cbem. Inel. 1891, Bd. 10, S. 234. 
') Journ. Soc. r-hem. Im!. 1897, Bu. 16, S. 194. 
s) Zeitschr. f. angew. Chemie 1895, S. 300. 
9) Journ. Soc. Cheni. Inu. 1886, S. 150 und ;361. 

10) Chem. Ztg. Rep. 1889, S. 306; Journ. Pharm. Chim. 1889, S. 337. 
11) Journ. Amer. Chem. Soc. 1901, B<l. 24, S. 266. 
'") Chem. Ztg. 1905, S. 530. 
13) Zeit~chr. f. angew. Chemie 1907, S. 1605. 
11) Jonrn. Pharm. Chem., Bd. 20, S. 302. . 
IS) Liebigs Annalen. Bd. 19, s. 296; Bu. 20, s. 50; Bd. aa, s. 10. 
"'l Dinglers polyt.Journ., Bd. 251, S. 449 u. 547; Bd. 253, S. 473; Bd. 254, S. 302. 
17 ) Mitteilungen des technol. Gewerbemuseums Wien, Bd. I, S. 31 und 59. 
'") Dinglers polyt .• Journ., Bel. 250. S. 543: Bd. 251, S. 547; Bd. 254, S. 302 

und 346. 
1 ~) Berichte d. Deutsch. ehern. Gesellsch., Bd. 19, S. 239, Ref. 
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Saytzeffl), Benedikt und Ulzer2), Scheurer-Kestner3), Geitel 4), 

.Tuillard5), Wolff6), Herbig7), Lochtin 8), Dubovitz9) u. a. zu 

ergründen versucht, doch sind deren Ansichten, wie schon oben bemerkt 

erscheint, nicht die gleichen. Es wurde darüber sowohl auf S. 130-133 
in Band 1 als auch S. 469-486 in diesem Bande berichtet. Wie dort aus­

geführt wurde, io;t der Reaktionsverlauf bei Rizinusül ein anderer als bei 

den übrigen fetten Ölen. Gleichwie bei Rizinusöl, zeigen sich aber auch hier, 

je naeh der während der Einwirkungsdauer eingehaltenen Temperatur, 

Verschiedenheiten in dem Prozeßverlaufe. Spielen sich bei Einhaltung 

mäßiger Temperatur (jedenfalls unterhalb der Siedehitze) jene Prozesse ab, 

die Herbig auf S. 471 dieses Bandes beschreibt, so bewirkt die Schwefel­

säure bei höherer Temperatur ( 120 ° C) wohl etwas andere Spaltungen 

der Triglyzeride. 
Fr(~my 10) erklärte bekanntlich den bei der Schwefelsäureverseifung 

,.;tattfindenden Prozeß als eine Bildung von Sulfofettsäure und Glyzerin­

schwefelsäure, welche Verbindungen sieh mit Wasser zu einer ,·ollkommenen 

I<;mnlsion vereinen und heim Kochen in Schwefelsäure cinerseitB nnd Fett.­

säure und Glyzerin andererseits zerfallen. 
Stohmann 11) hat gegen die;;;e Fr8mysche Hypothese mehrere Ein­

würfe erhoben, und zwar behauptet er: 
1. daß eine Sulfostearin- und Sultopalmitinsäure nicht existiere; 

3. daß die Bildung \'Oll Sulfon"rbindungen nur durch Verwenrl.ung· 

konzentriPrtester Schwefelsäure erfolgen könne, während für die Fettspaltung· 

auch schon eine Säure \'Oll 40° Be (entsprechend 48° ~804) genüge; 

3. daß für 100 Teile Tristearin zm Sulfurierung theoretisch 44 Teile 

H2 S04 erforderlich seien, während man in Wirklichkeit aber nur unge­

fähr ein Achtel dieser Menge verbrauchl·. 
Stohmann ist daher der Ansicht, daß die gesamte MengP der vor­

handenen Siiure zunächst einen Teil de~ Fettes beeinflusse und diesen in 

freie Fettsäuren und Glyzerinschwefelsäure spalte. Letztere zerlege sich 

durch den Hin~ntritt neuer Wassermoleküle wiederum in Glyzerin und 

Schwefelsäure, die sodann auf einen weiteren Teil des Fettes wlter aber­

maliger Bildung freier Fettsäuren und Glyzerinschwefelsäure wirke. Diese 

1 I Bei·ichte d. Deutscl1. ehern. Gesellsch .. Bd. 19, S. 541. 
'1 Zeitschr. f. ehern. lnd. 1887, S. 298. 
3 ) Bull. Soc. Jnd .. Mülh. 18i.ll, S. 53. 
•) Journ. f. prakt. Chemie 1888, S. 13. 
') Arch. des sciences phys. et natur. de Geneve 1890, S. 134. 
") Chem. Revue 1897, S. 103. 
'\ Färberztg. 1902. S. 277; 1903, :S. 293. 309 und 422: 1904. S. 21 und 37. 
'' Dinglers polyt . .Tonm., Bd. 275, S. 594. 
•) Seifensiederztg., Augsburg 1908. S. 72H. 

' 0) Compt. rendus v. ~~- Mai 1836. 
11 1 Muspratts Chemie, 4. Autl., Rd. 5. S. 128. 
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zerfalle wieder in ihre Komponenten, deren eine fettspaltend wirke, bis 
schließlich die gesamte Fettmenge in Fettsäuren und Glyzerin gespalten sei. 

Stobmann sagt übrigens, daß nicht einmal diese Annahme der inter­
mediären Bildung von Glyzerinsl.lhwefelsäure für die Erklärung des Pro­
zesses notwendig sei, daß man diesen vielmehr einfach als einen hydro­
lytischen Prozeß aufzufassen brauche, bei dem die Säure wasserüber­
tragend wirke, ohne dabei selbst eine Veränderung zu erfahren. 

In der Tat fällt der Säure in erster Linie mehr die Rolle eines 
Katalysators 1) (vergleiche S. 104 und 105 des 1. Bandes) zu, denn sie 
nimmt in rein chemischem Sinne an rler Fettspaltung keinen Anteil. 

Auch Bock 2) ist der Meinung, daß die gesäuerten Fettmassen weder 
Sulfosäuren noch freie Fettsäuren enthalten,. sondern unverändertes Neutral­
fett darstellen. 

Soviel diese Ansichten auch für sich haben mögen, können sie doch 
nicht als vollkommen zutreffend bezeichnet werden, denn mit den Tri­
glyzeriden der ungesättigten Säuren geht die Schwefelsäure zweifellos 
Sulfoverbindungen ein. Dabei ist besonders die Reaktion, die bei der 
Einwirkung von Schwefelsäure auf Ölsäure und ihre Glyzeride ein­
tritt, von Interesse, während eine Reaktion der weniger gesättigten Ji'ett­
säuren nicht weiter erörtert zu werden braucht, weil diese Fälle in der 
Stearinfabrikation doch nur selten vorkommen, es sei denn bei der Ver­
seifung von Tranen, die bekanntlich Triglyzeride von Fettsäuren darstellen, 
die zu einer weniger gesättigten Fettsäurereihe gehören als die Ölsäure. 

Die Einwirkung der Schwefelsäure auf die Ölsäure erfolgt.· hauptsäch­
lich gegen das Ende der Operation zu, wo durch den bei dem Spaltungs­
prozeß bedingten Wasserverbrauch rlie Schwefelsäure schon Rehr konzen­
triert geworden ist. 

Die Reaktion der Schwefelsäure auf Triolein kann durch folgende 
einfache Gleichung erklärt werden, die in Wirklichkeit nach Liech ti und 
Suida sowie Müller-Jacobs (siehe S. 471 dieses Bandes) allerdi.ngs 
etwas komplizierter verläuft: 

Triolein 

Nach E. Twi tcheli3) erleidet Linolsäure durch konzentrierte Schwe­
felsäure eine ~;anz ähnliche Verwandlung wie Ölsäure, und zwar ist das Linol­
säure-Reaktionsprodukt in Petroläther genau so unlöslich wie das der Ölsäure, 

') Vergleiche Lewkowitsch, Ghem. Technologie und Analyse der Fette, 
Braunschweig 1905, Bd.l, S. 46 u. 47 (Hydrolyse der Fette mittels Salzsäure) und 
Kellner {Chem. Ztg. 1909, S. 993). -Siehe auch .,Nachträge". 

1) Näheres darüber siehe S. 105, Brl. 1. 
") Joum. Chem., Brl. 16, S. 1002. 

Hefter, Technologie der Fette. 111. 39 
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während konzentrierte Schwefelsäure bei g·ewöhnlicher oder nicht zu hohe1· Tem­
peratur anf gesättigte Fettsäuren (Palmitin- und Stearinsäure) nicht einwirkt. 

Die Olein sch wefelsäu re zerfällt heim Kochen mit Wasser in 
Schwefelsäure und Oxystearinsäure: 

C17H3-tS0,1HCOOH + l~O = ll:!S04 + C17H84(g~OH 
Oleinschwefelsäure Wasser Schwefel- Oxystearinsäure 

säure 

Glyzerin· wie sich auch die Glyzerinschwefelsäure in ihre Komponenten spaltet: 
schwefel· 

säure. ,OH 

\ort.eile der 
Schwefel· 

säure· 
Yerseifung. 

C:1H5~0H + H20 = C3H5(0H)3 + H2SO~. 
so_,H 

Glyzerin· Wasser Glyzerin Schwefel· 
•chwefelsiture sl\ure. 

Wie Liechti unrl Suida sowie Müller-Jacobs nimmt auch Geitel 1) 

an, daß die bei der Schwefelsäureverseifung stattfindende Reaktion etwas 
komplizierter ist, als oben angenommen. Nach Geitel bildet sich bei deJ" 
Einwirkung von Schwefelsäure auf Triolein vorwiegenii der neutrale Stearin­
schwefelsänre-G I yzerinäther: 

[
C15H31 · CH, • CH · COOl 

804 (C3H5)2 

c15H31 • Ull:!. eH. coo3 . 

der ;;ehr unbeständig ist und durch Wasseraufnahme schließlich zum größten 
Teile in Alfa-Oxystearinsäure übergeht. 

Die Umwandlung der Ölsäure in Oxystearinsäure, die bei der Schwefel­
säureverseifung stattfindet, erklärt die größere Au s b e u t e an f e s t e n 
Sä u re n , die dieses Spaltungsverfahren gegeniiber anderen Methoden gibt. 

Man macht von dieser Reaktion nicht nur bei den bereits flüchtig 
erwähnten (S. 605) und weiter auf S. 67!'\ näher beschriebenen gemischten 
V erseifungsmethoden Gebr.mch, sondern verwendet sie auch zur direkten 
Umwandlung· von Ölsäure in KerzenmateriaL 

In beiden Fällen obliegt der Schwefelsäure nm· die Hpaltung eine,::. 
wenige Prozente betragenden Restes von Neutralfett, ihre Hauptaufgabe 
ist, die in den autok.iavierten Fettsäuren (beim kombinierten Verfahren) 
oder in der technischen Ölsäure (Überführm1g der Ölsäure in Kerzen­
material) enthaltenen ungesättigten Säuren in Oxyverbinrlungcn gesättig-ter 
Säuren zu überführen. 

Der Prozeß läßt sich durch die folgende - in Wirklichkeit et.was 
kompliziertere (siehe S. 4 71) - Gleichung ausdrücl{en: 

C17H33COOH + H2SU4 == U17 H34(~g3: 
Ölsäm·e Schwefe). 

sU:ure 

'J Journ. f. prakt. Chemie, Bd. 37, S. 33. 

Sulfoölsäure 



Die Schwefelsäureve!·seifung. Gll 

Snlfoöls&ure Wastier Oxystearins&ure 

Bei der Destillation, die notwendigerweise der Sulfurierung folgen 
nmß, geht leider die Oxystearinsäurel) zum größten Teil in Isoölsäure 
über, der als KE>rzenmaterial niC>ht jener Weli zukommt wie der· Oxy­
stearinsäure. 

Die sekundiiren Prozesse, die sich bei der Schwefelsäureverseifung 
abspielen und eine gewisse }Ienge von schwefliger Säure frei werden 
lassen, laufen zum Teil auf eine Verkohlung von Verunreinigungen. 
Zellgeweben usw. hinaus, teils auf eine weitergehende Zersetz1mg der 
Fette selbst. 

Bei der praktischen Ausführung der Schwefelsäureverseifung 
muß man unterscheiden: 

1. die eigentliche Schwefelsäureverseifung, deren Durch­
fiihrnng wiederum in zwei Phasen zerfällt, nämlich: 

a) die Behandltmg der Fette mit Schwefelsäure - die so­
genannte Säuerung oder Azidifikation -, und 

b) das Kochen und Waschen des gesäuerten Fettes, 
~. die Destillation der Fettsäuren und 
3. die Aufarbeitnng des GJ~rzerinwa~'>sel'>:. 

1. Die eigentliche Schwefelsäureverseifung. 
a) Die Säuerung (Azldifikation). 

Der Verlauf und das Endresultat des Säuerungsprozesses hängen von 
,·ier Faktoren ab: 

1. von der Konzentration und der Menge der Schwefelsäure, 
2. von der Höhe der Temperatur, 
3. von der Dauer der Einwirkung und 
4. von der Innigkeit der Durchmischung. 

Den Einfluß der Konzentration der Schwefelsäure hat LewkowitschS) 
näher untersucht. Er fand, daß mit abnehmender Stärke der Säure nicht 
nur der Verlauf der Fettspaltung langsamer, sondern auch unvollständig 
v.ird. Die augewandte Säuremenge betrug 4% und es ergab sich bei 
Säuren von verschiedener Konzentration nach 1-22stündigem Aufkochen 
des Reaktionsgemisches mit Wasser: 

1} Der kleine 1.'eil der Oxystea1insäure , tler bei der Destillation unverändert 
übergeht, geht nach Dubovitz baim Abpressen der Fettsäuren sonderbarerweise ins 
Olein über. (Einiges über die Azidifikation und Destillation von Fett.~ä.uren und 
über Destillatolein, Seifensiederztg., Augsburg 1908, S. 728.) 

') Lewkowitsch, Chem. Technologie uml Analyse der Fette, Öle untl Wach~e, 
Braunschweig 1905. Bd. 1. 8. 49. 
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Einwirkungsdauer Prozentueller ~so.- Gehalt der Säure 

der Säure 98 90 I 85 I 80 I 70 I 60 I 50 
Prozente der gebildeten Fettsäuren 

1 8tunde 42,1 37,2 34,1 31,6 15,5 6,2 6,2 
~ Stunden 65,1 47,7 45,2 45,2 16,7 6,2 6,2 
3 ,, 79,3 57,6 50,8 57,6 17,9 6,2 6,2 
4 

" 
83,7 65,1 62,6 65,1 18,3 6,2 6,2 

5 
" 

88,6 72,5 68,2 73,1 18,6 - 6,8 
6 

" 
91,7 76,0 73,1 75,4 20,3 - -

7 
" 

91,7 80,0 75,0 79,3 24,8 - -
8 

" 
92,3 81,8 76,2 ?0,6 26,5 - -

9 
" 

93,0 83,6 79,4 83,7 28,5 - -

10 
" 

92,3 86,2 84,3 85,5 31,0 - --

11 
" 

93,0 8R,O 84,9 87,4 32,6 - -
12 

" 
93,6 86,8 89,3 88,6 34,7 - -

13 
" 

93,6 88,6 89,3 89,0 35,4 - -

14 
" 

93,0' 88,6 89,3 89,9 37,0 - -

15 
" 

93,6 89,0 89,9 89,9 39,0 - -

16 
" 

93,6 90,5 89,9 89,9 40,1 - -
17 

" 
- 90,5 89,9 - 42,7 - -

18 
" 

--

I 

- - - 45,2 - -
19 

" 
-- - - - 46,5 - -

20 
" 

- - -·- - 4 7,7 - -
21 -- ! - - - 47,7 - -

" I 

22 
" ' - I - - - 47,7 - -

Die Menge der in der Praxis der Schwefelsäurevcr,;eifung ange­
wendeten Säure ist sehr verschieden. Der Theorie der Sulfosäurebildun_g 
nach wären zur vollständigen V erseifung des Fettes 11° j 0 Schwefelsäure 
erforderlich, wenn man in Wirklichkeit mit weit geringeren Mengen eine 
Fettspaltung erreicht, ist dies ein Beweis dafür, daß die Schwefelsäure 
die Verseifung einleitet und daß der Rest des Fettes durch längeres Kocnen 
mit dem Säurewasser gespalten wird. 

Anfangs arbeitete man mit sehr großen Mengen Schwefelsäure 
(40°/0 Säure von 660 Be) und bei einer Temperatur von 86-92° C, wobei 
die Reaktionsdauer 24-36 Stunden betrug. Wegen der dabei erfolgenden 
teilweisen Verkohlung des Fettes suchte man den Schwefelsäurezusatz all­
mählich zu vermindern, dafür aber die Temperatur auf 100-115 ° C zu 
erhöhen. Aber auch dabei waren die Ausbeuteverhältnisse sehr ungünstig 
und fortgesetzte Verbesserungsversuche führten zu der Schwefelsäureversei­
fung mit nur sehr kurzer Einwirkungsdauer auf das Fett. 
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De Milly und Fremy versuchten, das Dunkeiwerden der Verseifungs­
produkte durch Verwendung stark verdünnter Schwefeleäure und Arbeiten 
bei niedriger Temperatur, bei gleichzei5gec Ausdehnung der Reaktions­
dauer, zu vermeiden. Später hat man dann gerade unter ..den umgekehrten 
Umständen zu arbeiten versucht, indem man konzentrierte Säure und 
hohe Temperaturen anwandte, dafür aber die Reaktionsdauer auf nur 
2-3 Minuten beschränkte. 

Daß schon eine kurze Berührung. der Schwefelsäure mit den Fetten 
zu deren Spaltung genügt, hatten bereits Braconnot, Chevrenl und Fremy 
erkannt. Knab versuchte im Jahre 1854 diese Erkenntnis praktisch zu 
verwerten, indem er das Schwefelsäureverfahren dahin modifizierte, daß die 
Einwirkungsdauer der Säure auf das Fett nur 1 Minute betrug. Er erwärmte 
das Fett vorher auf 120 ° C und goß nach der ca. 1 Minute dauernden Ver­
mengung der Säure mit dem Öle das Reaktionsgemisch in siedendes Wasser. 
Dabei betrug die Menge der augewandten Schwefelsäure ursprünglich 50 ° J 0 , 

doch wurde dieser Prozentsatz später wesentlich verringert, und zwar bis auf 
J-6 OJo, lmter gleichzeitiger Erhöhung der Einwirkungsdauer auf 2 Minuten. 

Die hach dem Kochen der Reaktionsmasse erhaltenen Fettsäuren sollten 
sich nach Knabs Angaben von den bei der ,gewöhnlichen Arbeitsweise 
erhaltenen dadurch unterscheiden, daß die die Färbung bewirkenden Zer­
setzungsprodukte in der Ölsäure vollständig löslich sind und daher mit 
dieser abgehen, wenn man das erhaltene Fettiäuregemisch preßt, eine 
Destillation also entbehrlich machen. 

Das Verfahren hat das vom Erfinder Versprochene nicht gehalten, und 
die Sulfurierung ohne Destillation ist bis heute ein frommer Wunsch 
geblieben. 

Die Säuerung bei hoher Temperatur vorzunehmen oder größere Quanti­
täten Schwefelsäure zu verwenden, ist nicht ökonomisch. Es erfolgt hier 
zwar eine ausg-iebige Schmelzpunkterhöhung der Masse, doch steigt damit 
auch die Säureteerbildung. so daß dabei ein eigentlicher Vorteil nicht er­
reicht wird. 

Daß neben der Schwefelsäuremenge, Temperaturhöhe und Reaktions­
dauer auch die Intensität der Durchmischung der Schwefelsäure mit 
dem lfette auf den Endeffekt des Prozesses von großem Einflusse ist, ver­
steht sich von selbst. Einige Fachleute (z. B. Petit) behaupten, .daß die 
bei der Sulfuration zu beobachtende Teerbildung (Säureteer) um so 
geringer sei, 'je inniger das FetJ; mit der Säure gemischt wird. 

Die A,.Ppara te, worin die Azidifikation vorgenommen wird, sind ge­
wöhnlich aus Gußeisen hergestellt und müssen den folgenden Bedingungen 
entsprechen: 

Sie müssen eine gründliche Durchmischung des ~'ettes mit der 
Schwefelsäure gewährleisten, eine leicht regulierbare Erhitzung der 
}fasse gestatten und sich sehr rasch entleeren lasse11. 

llurch­
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tions· 
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Das Durchmischen können sowohl mechanische Rührer alR auch 

komprimierte Luft besorgen. 
Die Erwärmung des Apparatinhaltes muß man ganz in der Hand 

haben, um einerseits ein Überhitzen des Fettes zu vermeiden und anderer­

seits ein möglichst schnelles Anwärmen der frisch eingebrachten Fettmasse 

bewirken zu können. Die Erwärmung des Apparates erfolgt entweder durch 

geschlossene Dampfschlangen oder aber durch einen Dampfmantel, mit 

dem man den Apparat ,·ersieht. 
Die rasche Entleerung iRt erforderlich, um nach eingetretener Spal­

tung des Fettes das Reaktionsgemisch sofort in Wasser bringen zu können, 

uamit jede nnnötige Verlängerung der Einwirkungsdauer der Schwefelsäure 

auf das Fett vermieden wet·de. Für die rasche Entleerung sorgt man durch 

entsprechend große Entleerungsöffnungen. 
Die A:<:idifikationsapparate sind außer den genannten Armaturstücken 

gewöhnlich noch mit einem Thermometer ausgestattet und mit einem 

Dunstabzugsrohr \'ersehen, das die sich während der Operation bilden­

clen Gase von schwefliger Säure ins Freie führt. 
Die Behälter, in denen die Vermischung des Fettes mit der Schwefel­

säure erfolgt, sind entweder aus Gn ßeisen gefertigt oder es sind ver­

bleite Holz- oder Eisengefäße. 
Rosaner 1) legt großen Wert auf die Einfachheit der Konstruktion der 

Azidifikation>;gefäße und empfiehlt für diesen Zweck gewöhnlich offene guß­

eiserne oder verbleite Holzgefäße, die mit einem nicht zu schnell rotierenden 

mechanischen Rührwerk vel'Sehen und mit einem verbleiten Holzdeckel bedeckt 

sind, der Fettverlusten durch Verspritzen vorbengt. Dieser Holzdeckel trägt 

ein ins Freie mündendeB Abzugsrohr für die entweichende schweflige Säure. 

Rosa u er zieht diese sehr geringe Anlagekosten verursachenrlen und 

7.nm Betriebe wenig Kraft benötigenden einfachen offenen Apparate den 

verschiedenen fiir diesen Zweck empfohlenen Spezialapparaten aus mehr­

fachen Gründen vor. Vor allem betont er das leichtere Probenehmen und 

die bessere Überwachung des Säuerungsverlaufes, dann die geringere AÖ­

nützung gegenüber geschlossenen Apparaten, die außerdem in der Regel 

einen größeren Kraftbedarf haben, da ihr Rührwerk meist eine sehr hohe 

Tourenzahl macht und schwierig abzudichten ist. Trotz dieser von 

Rosauer angeführten Mängel, denen eine gewisse Berechtigung nicht ab­

gesprochen werden kann, arbeiten die meisten Stearinfabriken doch mit ge­

schlossenen Apparaten. Es gibt davon eine ganze Reihe von Spezial­

konstruktionen, deren wichtigere Typen herausgegriffen seien. 

Als einer der bekanntesten Azidifikationsapparate kann der von Leo n 

Droux 2} gelten. 

1) Österr. Chem. Ztg. 1905, Nr. 5. 
2) Vergleiche Lewkowitsch, Chem. TechnologiE' und Analyse der Fette. 

Braunschweig 1905, Bd. 2, S. 625. 
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Er besteht aus einem gußeisernen, mit einem Dampfmantel versehenen Zylinder 
(l<'ig. 128), der mit einem mechanischen Rührwerk z,ur Durchmischung der Fettmassr 
ausgestattet ist. Ein Abzugrohr dient zum Entweichen der während der Sulfurierung 
sich entwickelnden schwefligen Säure, die man entweder direkt in den Schornstein 
un•l damit ins Freie leitet oder uutel' den Rost des Dampfkessels hringt. Durch 

~· il(. I' . Sulfurat ionsap1mmt na ·h D ro u . 

ein in dieses Abzugsrohr einmündendes Rohr werden die zu spaltenden Fette aus 
dem Trockenbassin, durch ein zweites ähnlich angebrachtes Rohr wird die Schwefel-
säure in den Apparat gebracht. Die Entleerung des Reaktionsproduktes erfolgt 

durch einen großen Bodenhahn. 
Der zum Anwärmen des Fettes 

dienende Dampfmantel ist mit einem 
Sicherheitsventil und Manometer ver­
sehen und erhält seinen Dampf durch 
sechs symmetrisch verteilte Dampf­
zuführungsrohre. 

Der in Fig. 129 abgebildete 
Apparat von Julien Engelhardt 
in Paris-Neuilly, der in den Stea­
rinfabriken sehr verbreitet ist und 
tadellos funktioniert, arbeitet wie 
folgt: 

Durch •lie Rohre G und D ge­
Fig. 129. SulCurationsappatat nach E 11 g e 1-

h ar d t (PaTi ). 
langen die zu azidifizierenden Fett­

säuren oder die zu spaltenden Fette sowie die Schwefelsäure in den V ormischranm B, 
von wo das Gemenge durch ein Rohr in den eigentlichen Mischbehälter M über­
fließt. Die Durchrührung besorgt hier (wie auch im Vormischraume) ein mechanisches 
Rührwerk, das durch die Riemenscheibe R in Tätigkeit versetzt wird. Die sich 
während des Prozesses bildenden 802-Gase entweichen durch A. Die sulfurierte 
Masse wird durch E entleert. 

Ar,pamt 
von Engel­

hardt. 

B. Lach empfiehlt einen Azidifikationsapparat, der den Agitatoren der von Lach. 

Petroleumraffinerien nachgebildet ist. 
Das Fett wird darin entweder durch eingebaute Heizschlangen oder 

Doppelmantelwandungen erwärmt und Luftschlangen besorgen neben einem 
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eingebauten mechanischen Riihrwerk das Durchmischen des Säure-Fett­
gemenges. Oben ist der Apparat durch einen haubenförmigen Deckel ab­
geschlossen, der sich in einen Dunstschlauch verengt, durch den die ent-
wickelte schweflige Säure abgeführt wird. 

Eine von Michel empfohlene Azidifiziervorrichtung besitzt einen Vor­
mischer, wie der Engelhardtsche Apparat, und arbeitet unter Zuhilfenahme 
von Dmcklnft. 

Die Schwefelsäure wird bei diesem Apparate dureh den Trichter d (siehe Fig.l30) 
zugeführt, das Fett durch das Rohr c. In dem Vormiseher B, in dem das Rühr­
werk a rotiert, erfolgt eine Verrührung des Fettes oder der Fettsäuren mit der 
Schwefelsäure, welches Gemenge dann 1n den eigentlichen Reaktionsraum A fließt, 
in dem sich das Rührwerk f' mit den 
Rührern gg befindet. Die Temperatur der 
Fettmasse kann hier geregelt werden, weil 
A einen Doppelmantel besitzt, ·durch dessen 
Zwischenraum man sowohl Dampf als Wasser 
streichen lassen kann. Zur Entfernung der 
gebildeten schwefligen Säure bläst man durch 
das unten haubenförmig gestaltete Rohr m 
Luft ein, die die Gase mit sich fortführt, 
indem sie durch einen in unserer Zeichnung 
nicht angedeuteten Stutzen entweicht. Nach 
beendeter Reaktion zieht man clas sulfurierte 
Fett bei o ab. 

von Petit. Eine äußerst feine Verteilung der 
Säure in den Fetten strebt Em ile Petit 1) 

in Paris an, der zu diesem nwecke die 
Schwefelsäure und das zu Yerseifende Fett 
vor ihrer Berührung nebelartig zerstäubt. 
Petit verwendet dazu den in Fig. 131· 
abgebildeten Apparat, der in gewissem 
Sinne als Zentrifuge aufzufassen ist. 

0 

In der feststehenden Trommel B (siehe Fig. 131) ist eine vertikale Achse A 
angeordnet, die an ihrem unteren Teile einen durchbrochenen Teller C trägt. Auf 
den nach der Seite ausgehenden Armen dieses Tellers sind vier aufrecht stehende 
Säulen D angeordnet, die in dem oberen Teil der Trommel durch eine sternfürmige 
Platte E miteinander verbunden sind. 

An den Säulen D sind die übereinander gelagerten doppelteu Platten oder 
Teller a a 1 befestigt; die innere zentrale Öffnung· der Teller a ist kleiner als die 
der Teller a 1• Das Fett wird den Tellern a durch die kleinen Röhren b zugeleitet, 
die mit der durch die Öffnungen der Teller herabhängenden Röhre in Verbindung 
stehen; die vorderen Tellera 1 nehmen die Schwefelsäure auf, die durch die mitder Röhrry 
in Verbindung stehenden Ausflußrühren d auf die 1'eller geleitet wird. Die Teller a 
sind an ihrem äußeren UmfaiJge mit einem nach aufwärts gebogenen Rande h versehen. 

Die Teller a 1 werden unter Vermittlung von Stehbolzen f auf den Tellern a 
in bestimmter Entfernung von diesen gehalten; die Teller a sind mit verschweißten 
Kränzeng versehen, die in Einschnitte der TrägerD eingefügt. sind. Auf diese 

') D.R.P. Nr.73271 ,·.J . .luli 1892. 
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Weise ist die ganze sich drehende, die parallelen Teller tragende Vonichtung in 
sich versteift. 

Bei der Drehung dieser Vonichtung fällt das Fett auf die Teller a, wird unter 
dem Einfluß der Zentrifugalkraft nach dem Umfang geschleudert und fällt in dünner 
Schicht, über den schiefen TeUerrand lz binweglaufend, in die Trommel; die auf die 
Platten a 1 geleitete Schwefelsäure fliegt gleichfalls nach dem Umfang, woselbst sie 
mit den dünn ausgebreiteten Schichten des Fettes zusammentrifft und sieb mit 
diesem innig vermischt. 

Um die angestrebte \V irkung zu vergrößern, können auf den Tellern noch 
MetaUgewebe oder durchlöcherte M!'tallhiechr angebracht werden, die die Flüssig· 

Fi~. l:lla. 

keit bei dem Durchflusse durch die­
selben zerstäuben. 

Die durch den Peti tschen 
Apparat erzielte feine Verteilung 
des Reagens' wirkt jedenfalls 
vorteilhaft , wenngleich die Zu­
sicherung des Erfinders, daß die 

Fi~:". l:llb. 

Fig. 131a und b. Mischapparat nach Petit. 

Anwendung seines Sulfurierungsapparats eine Destillation entbehrlich mache, 
nicht zutrifft. 

lilin inniges Vermischen der Säure mit dem zu Yerseifenden Fette 
erreicht auch der in Band 1, S. 629 beschriebene Zentrifugalemulsor, 
der seinerzeit von Benedikt besonders für die Schwefelsäureverseifung 
empfohlen wurde, bis heute aber in der Praxis keinen Eingang gefunden bat. 

Die Arbeitsweise ist bei all diesen ver~chiedenen Apparaten die gleiche. 
Vor allem ist es notwendig, daß die Fette ziemlich rein und tro cken zur 
Azidifikation kommen. Zwecks Reinigung der Fette empfiehlt sich eine 
gleiche Läuterung, wie sie auf S. 551 beschrieben wurde. Für das Trocknen 
der Fette sind besondere Trockenbassins in Verwendung, in _denen die 
Fette - oder bei dem kombinierten System die Fettsäuren -- durch mehrere 
Stunden mittels indirekten Dampfes auf 120 ° C erhitzt werden, wobei die 

ZPutri­
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letzten Spuren von Wasser entweichen. Das vollkommene Trockensein ist 
deshalb wichtig, weil sonst die Schwefelsäure eine Verdünnung erfährt und 
der Spaltungsprozeß und die Bildung von Oxysänre dadurch Schaden leiden. 

Das getrocknete Fett läßt man bei einer Temperatur von 110-1200 C 
unter stetem Durchrühren in den Apparat einfließen und beginnt dann mit 
dem Zufluß der Schwefelsäure, nach deren Zusatz man gewöhnlich noch 
15-20 Minuten weiterrührt 

Das Fett färbt sich nach dem Einbringen der Schwefelsäure violett,· 
hierauf braun, wird dann braunschwarz und endlich schwarz. Durch 
einen Probehahn nimmt man wiederholt Proben und beobachtet nicht nur 
die Färbung, sondern auch die kristallinische Beschaffenheit der Fett­
masse. Sobald auf eine Glasplatte aufgetragene Pt·oben hübsch kristallisieren, 
ist es ein Zeichen, daß sich die Spaltung vollzogen hat, und der Entleerungs­
hal;tn kann sofort geöffnet werden, damit die Masse in das Zersetznngs­
gefäß, das schon vorher mit Wasf'er gefüllt worden war, einströme. 

b) Das Kochen und Waschen der suUurierten Massen. 

Das Aufkochen der sulfurierten Massen mit Wasser geschieht in ver­
bleiten Holzbottichen oder in ebensolchen Eisenreservoiren, die mit 
Dampfschlangen versehen sind, ganz ähnlich wie die S. 593' beschriebenen 
Zersetzungsgefäße. 

In diese Gefäße gibt man vorerst eine hinreichende Menge Wasser, 
läßt danu die Reaktionsmasse zulaufen und bringt durch Öffnen der Ventile 
an den Dampfschlangen rasch zum Kochen, das man 6-7 Stunden oder 
auch noch länger fort~etzt: bis die anfängliche Emulsion vollständig ge­
schieden ist. 

Die Fettsäuren schwimmen obenauf, das Glyzerin und die Schwefel­
säure sind im Unterwasser gelöst. Der Säureteer, der eine schwarze, zähe 
Masse darstellt, kann durch Aufkochen mit Wasser entsäuert werden und 
Isolationszwecken oder ähnlichen Verwendungen dienen. 

Das bei der Kochung der sulfurierten Masse mit Wasser gebildete 
saure Unterwasser enthält neben dem Glyzerin auch fast das ganze zur 
Spaltlmg verwendete Schwefelsäurequantum. Bevor man die Glyzerin­
wässer konzentriert und weiterverarbeitet, muß diese Säure entfernt werden, 
was durch Ausfällen mit Kalkmilch geschieht. Der sich dabei bildende 
Gips fällt zum großen Teil in Form eines kristallinischen Niederschlages 
aus; da aber 400 Teile Wasser einen Teil Calciumsulfat zu lösen vermögen, 
ist noch irinner ein bemerkenswerter Kalkgehalt in dem abgestumpften 
Glyzerinwasser enthalten, und dieser wird meist durch eine zweite Fällung 
mittels oxalsauren Ammoniums herabgedrückt 

Die :rettsäuren werden nach erfolgter Klärung in einem zweiten Be­
hälter einer Waschung 1mterzogen, um sie vollständig von den ihnen noch 
anhaftenden Säureresten zu befrP.ien. 
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Fig. 182&. 

Fig.l32n und b. Sulfurationsaolage na~h Engelhardt. 
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Eine vollständige Anlage zur Azidifikation von Fettsäuren nach Engel­
ha r d t ist in Fig. 132 a und b wiedergegeben. 

Die zu azidifizierenden Fettsäuren befinden sich in den n.it Dampfleitungen ver­
sehenen Reservoirs AAA, die Schwefelsäure in dem Behälter B. Die Fettsäuren 
werden durch entsprechende Rohrleitungen in den Azidifikator C geführt, wohin 
auch die Schwefelsäure geleitet wird. Die azidifizierten Fettsäuren werden nooh DDD 
abgelassen, wo sie gewaschen werden, um nach erfolgter Klärung dm·ch die Pumpe E 
in ,jene Räume befördert zu werden , in denen ihre Weiterverarbeitung erfolgt. 

Fig. 183. Azidiflkationsanlage nach Enge I h a r d I. 

Fig. 133 1) zeigt die Ansicht einer Azidifikationsanlage nach Eng el­
hard t. Der Azidifikator ist auf diesem Bilde mit A bezeichnet. 

Durch Partikelehen von Säureteer, der sich nach dem Säuerungs­
prozeß nie vollständig abscheidet, sondern zum Teil mit der Fettsäure 
vermischt, erscheint diese schwarz und unansehnlich und kann in dieser 
Form weder durch Abpressen in verkaufsfähiges Stearin und Elain ge­
schieden werden noch eine direkte Verwendung in der Seifensiederei finden. 
Zur Entfernung dieser teerartigen Verunreinigungen kennt man, wie schon 
bemerkt, bisher nur ein wirksames Mittel: die Destillation der Fettmasse 
in einem Strome von überhitztem Wasserdampf. 

') Die in Fig. 132 und 133 wiedergegebenen Anlagen sind Ausführungen der 
Firma .T. Engelhardt in Paris-Neuilly. 
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Um diese Destillation zu vermeiden oder andere Vorteile, die die ge­
wöhnliche Suliurationsmethode nicht bietet, zu ert·eichen. hat man eine 
stattliche Reihe \"On 

Spexialver(ah1·en der &hwefelsäureversei{ung 

ausgearbeitet, von denen mehr des akademischen als des praktischen In­
teresses halber einige näher beschrieben seien. 

Die Destillation, die schon Knab wie auch Petit (,·gl. t;. 617) durch 
iht·e Säuerungsmethoden entbehrlich zu machen suchte, glaubte Bouis 1) 

umgehen zu können, indem er in einer Weise sulfurieren wollte, bei der 
die teerigen, schwarzen Substanzen beim Abpressen der Fett!'äuren in der 
Ölsäure gelöst blieben und mit dieser abgingen. Auch glaubte er die Bil­
dung de:r schwarzen Substanz überhaupt vermeiden zu können, "wenn man 
Wasser in das ]fett einführt". 

Mehrere Jahre später hat Bock 2) eine Umgehung der Destillation 
versucht; sein V erfahren zerfiel in drei Phasen: 

1. Rationelle Säuenmg. um das Zellgewebe zu karbonisieren und 
durchdringlich zu machen. 

2. Spaltung der ihrer Hüllen beraubten .Fette durch verdünnte 
Säure. 

3. Entfernung der gebräunten Hüllen, die das Ji'ett dunkelfarbig 
machen, was durch Kochen mit Kaliumpermanganat und nach­
heriges Auswaschen geschieht. 

Die so gewonnenen fetten Sänren sollen reinweiß sein, sich leicht pressen 
lassen und ihr Schmelzpunkt soll 3-4 ° höher liegen als derjenige der 
nach anderen ?!Iethoden dargestellten Säuren. Dabei soll die wirkliche Ans­
beute der theoretischen fast gleichkommen und eine tadellose Beschaffen­
heit zeigen. 

Die über das Bocksehe Verfahren lantgewordenen Urteile sind sehr 
widersprechend. 0. F. Asp berichtet darüber, daß die Ausbeute gut und 
die Qualität der Produkte in keiner Hinsicht geringer war als die bei der 
Kalkverseifung erhaltene. Aueh riih111t Asp dem Boekschen Verf:1hren die 
Billigkeit in. der Anlage. den geringen Arbeitslohn und die voll.:tändige 
Gefahrlosigkeit nach, v..-eil nur ein Bottich zur Vornahme sämtlicher Ope­
rationen notwendig -sei und nur in offenen Gefäßen gearbeitet werde 3). 

Ein zweites, aus Rußland stammendes Urteil4) lautete weit ungünstiger 
und besagte, daß die Fettsäureausbeute um 40/0 geringer wäre als bei der 

') Berichte der Deutsch. chem. Gesellsch. 1869, S. 79. 
2) Dinglers polyt. Journ., Bd. 205, S. 560, und Bel. 208, S. 210; Compt. rendus, 

Bd. 80, S. 1142; Chem. News 1875, Bd. 31, S. 250. Berichte d. Deut~ch. chem. 
Gesellsch. 1875, S. 968. 

3) Wagners Jahresberichte i876, S. 1095. 75, 1045. 
'I Seifenfabrikant 1888, S. 236. 
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Autoklavenverseifung, und daß bei der Verseüung von Talg nur ungefähr 
3% Glyzerin erhalten würden. Das Stearin sei zwar hart und weiß, doch 
lasse die Ausbeute zu wünschen übrig, weil da..'! Pressen recht schwierig 
sei. Das Olein gebe auch dunkle, im übrigen aber gute Seifen. 

Ebenso urteilte HartP) über das Bocksehe Verfahren höchst un­
günstig. 

Verfahren A. Brudenne2) will die Sulfuration so leiten, daß eine große Aus­
Bruv~e:ne, beute an festen Fettsäuren resultiert. Er meint, daß die bei der Schwefel­

säureverseifung stets zu konstatierende höhere Ausbeute an festen Fett­
säuren auf eine Umwandlung der Ölsäure in Elaidinsäure zurückzuführen 
sei. Diese Umwandlung erfolge durch die Einwirkung der schwefligen 
Säure, die sich nach Brudenne dadurch bildet, daß die Schwefelsäure 
einen Teil des bei der Spaltung frei bleibenden Glyzerins verkohlt und 
die entstandene Kohle einen Teil der Schwefelsäure in schweflige Säure 
reduziert. Bei der gewöhnlichen Schwefelsäureverseüung trete (nach 
Brud enne) die Bildung von schwefliger Säure aber zu früh ein und das 
Gas entweiche, bevor noch Ölsäure aus den Glyzeriden frei geworden ist. 
Die Elaidinbildung sei daher bei der gewöhnlichen Sulfuration ziemlich be­
schränkt, könne aber wesentlich gefördert werden, wenn man der zu ver-­
seilenden Masse 0,75-0,50% Holzkohle (vom Gewichte der angewendeten 
Schwefelsäure gerechnet) zusetze. Die zur Spaltung des Fettes verwendete 
Schwefelsäure finde dann sofort Kohle zur Bildung von Schwefeldioxyd 
vor und dieses habe wiederum sofort Ölsäure zur Verfügung, um daraus 
Elaidin bilden zu können. 

Das V erfahren, in dem man anfangs einen gangbaren Weg zur Über­
führung von flüssigen Fettsäuren (Ölsäurezusatz) in feste (Kerzenmaterial) 
sah, hat leider nicht das gehalten, was sich der Erfinder davon versprach. 

von Hart!. G. und C. Hartl 3) haben im Jahre 1881 ebenfalls versucht, die De-
stillation bei der Sulfurierung zu umgehen. Sie erwärmten zu diesem Zwecke 
das zu verseifende Fett auf 120-1400 C, gaben 1-1,5% Schwefelsäure· 
von 60 ° Be hinzu und rührten so lange, bis sich die Masse von selbst 
auf 100 o C abgekühlt hatte. 

Diese Schwefelsäurebehandlung sollte nur den Zweck haben, das Fett zur 
eigentlichen Verseifung vorzubereiten, doch entwickelte sich dabei schon 
Schwefelsäure und das Fett wurde schwarz. Nachdem die Temperatur auf 
100° C gesunken war, ließ man das gesäuerte Fett in einen anderen Bottich 
fließen, wo es mit 50°/0 seines Gewichtes an kochendem Wasser versetzt und 
tüchtig durchgerührt wurde. Die teerigen Substanzen, die sich bei der 
Säurebehandlung des Fettes gebildet hatten , schieden sich teils am Boden 

1) Wochenschrift des niederösterr. Gewerbevereins 1881, S. 484; vergleiche 
auch W. L. Carpenter, Obern. News 1872, S. 88. 

2) Bayr. Kunst- und Gewerbeblatt 1863, S. 410. 
3) Les Corps gras industriels, Bd. 8, S. 238. 
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des Gefäßes ab, teils lösten sie sich in dem Wasser. Man ließ nun eine 
weitere Waschung mit Wasser folgen und brachte das gereinigte Fett in 
einen \·erbleiten Apparat, wo man es mit 3-50/0 Schwefelsäure von 
60° Be, die man vorher mit dem doppelten Gewichte Wasser verdünnt 
hatte, vennischte. Nun ließ man durch 4-5 Stunden Dampf von 3 bis 
4 Atmosphären einwirken, wobei sich das Fett Yollkommen spaltete. 

Eigentlich hat man es hier mehr mit einer Autoklavienmg mit ver­
dünnter Schwefelsäure als Katalysator zu tun (was bereits Melsens in den 
fünfziger Jahren des vorigen Jahrhunderts Yorschlug und später Nitsche 1) 

ausprobierte) als mit einer eigentlichen Schwefelsäureverseifnng, wie sie 
hier besprochen wird. 

Der Apparat von G. und C. Hartl soll in der Fabrik von De Roubaix & 
Oedenkoven in Antwerpen eine Zeitlang in Tätigkeit gewesen sein und 
sehr gute Resultate ergeben haben. Leider waren die Bleifütterungen der 
Apparate nicht haltbar genug, weshalb das Verfahren fallen gelassen wurde. 

L. J. F. Fournier hat auch versucht, die Fette mit Schwefelkohlenstoff 
zu vermischen, bevor er sie mit Schwefelsäure in Berührung brachte, und 
so der verkohlenden Wirkung vorzubeugen. 

Bastei und Lalon 2) wollten die Schwefelsäureverseifung insofern 
Yerbessern, als sie an Stelle der stets dunkel gefärbte Fettsäuren ergebenden 
Schwefelsäure SalpeterschwefelsäureS) anwenden, und zwar 4-6" 11 

Yom Fettgewichte, die sie bei 90-lOOO C in den bekannten Sulfurierungs­
apparaten so lange einwirken lassen, als zur Verseilune gerade notwendig 
ist. Nach der Reaktion erfolgt Verdünnung mit Wasser nnd Weiterverar­
beitung des Fettsäuregemisches nach bekannter Weise. 

Mit der Verwendung der Salpeterschwefelsäure zur VerseifUllg wollten 
die Erfinder offenbar zwei Vorteile erzielen: einmal die teilweise Umwandlung 
der flüssigen Fettsäuren in feste (Elaidinsäure bildung) und zweitens eine 
Bleichwirkung. Beides scheint nur in ganz unvollkommenem Maße 
erreicht worden zu sein, denn das Patent hat eine praktische Bedeutung nicht 
erlangt. 

L. Krafft und Tessie du Mottay') versuchten, an Stelle der Schwefel­
säure Chlorzink zum Spalten der Fette zu verwenden, und zwar empfahlen 
sie dieses }litte! besonders für jene überseeischen Länder, die Schwefel-

') Siehe S. 539. 
2) Deutsche lndustrieztg. 1870, S. 78; Chem. Zentralbl. Hl70, S.l49. 
3) Scheuerweghs und de Boisserolle ha.ben ebenfalls die Einwirkung 

eines Gemisches von Schwefel· und Salpetersäure bei llG-115 ° C aufFette studiert; 
sie erreichten dabei eine Spaltung bis zu 750fo. Die an Neutralfett reichen Fett­
säuren gaben bei der Destillation natürlich stark braun gefärbte und unangenehm 
riechende, kohlenwasserstofl"reiche Produkte, weshalb die Idee nicht weiter verfolgt 
WUJ"de. 

') Repert. de chimie appl. 1859, Bd. 1. S. 206: Dinglers polyt. Journ., Bd. 152. 
S. 459: Polyt. z~ntralblatt 1859, S. 655. 
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säure nicht selbst erzeugen, sondern auf deren Import angewiesen sind. 
Chlorzink gestatte als fester Körper einen viel bequemeren Transport als 
Schwefelsäure, und der höhere Preis des Produktes käme gegenüber den 
damit erzielten Vorteilen (?) kaum in Frage 1). 

J\lan hat auch die Sulfuriernng unter Kühlung vorzunehmen emp­
fohlen, was besonders dann von Vorteil, ja sogar unbedingt notwendig sein 
soll, wenn man mit hohen Prozentsätzen Säure arbeitet und mit der Säue­
rung auch eine Zerstörung der Fremdkörper (Riechstoffe usw.) verbinden 
will, wie dies bei dem Verfahren von Sandberg und Potolowsky der 
Fall ist. 

Gregor Sandbe1.·g in lloskau 2) hat für die Reinigung von Jfettsäuren 
aus Tran und Fischfetten ein Verfahren empfohlen, bei dem diese PrQdukte 
unter fortwährendem Umriihren und unter beständiger Kühlung bei einer 
nicht über 25° C liegenden Temperatur mit 20 und mehr Prozenten kon­
zentrierter Schwefelsäure vom spezifischen Gewicht 1,84 behandelt werden. 
Beim Einrühren dieser Schwefelsäuremenge soll eine Umwandlung der in 
den Fisch- und Tranfettsäuren enthaltenen Amine, Amidofettsäuren usw. 
in geruchlose Salze stattfinden, während eine verkohlende Wirkung der 
Schwefelsäure auf die reinen Fettsäuren durch die Kühlun~: vermieden 
wird. Unterbleibt letztere, so steigt infolge der auftretenden Reaktionswärme 
die Temperatur der Fettsäuren ziemlich hoch an und die Schwefelsäure wirkt 
dabei auf die Fettsäuren zum · Teil zerstörend ein. 

Sandberg gel}.t bei seinem Verfahren von der Annahme aus, daß der 
Geruch der Trane und Fischfette in den diesen beigemengten Zersetzungs­
produkten der Eiweißkörper (Amine, Amidosäuren und Amide der Fett­
säuren) zu suchen sei, und verspricht sich außerdem durch die Umwandlung 
der Physetölsäure in Oxypalmitinsäure und der Ölsäure in Oxy­
stearinsäure eine merkliche Schmelzpunkterhöhung der 1\lasse. Er will 
aus gewöhnlichem Tran ein talgartiges Produkt erhalten, das, aus freien 
Fettsäuren bestehend, einen Erstarrungspunkt von 26-35 ° C zeigt. 

M. Potolowsky in :\-Ioskau 3) verseift Trane mit %-30% Schwefel~ 
säure und gibt so viel fein gemahlenen Nitrat,; hinzu, daß etwa 5 °/0 

freier Salpetersäure gebildet werden. Durch Kühlung hält et· die Tem­
peratur während des Prozesses unter 60 o C, wäscht das Reaktionsprodukt 
gründlich und erhält ein aus ß0-70 0/0 fester Fettsäuren bestehendes 
Fettsäurcprodu kt. 

1) Werden Neutralfette mit was~erfreiem Chlorzink zusammengeschmolzen, so 
tl"itt zwischen 150 und 200 ° C eine vollständige Spaltung der Glyzeride ein und 
ein Aufkochen <ler Reaktionsmasse über schwach angesäuertem "rasser ergibt Fett­
säuren sowie eine glyzerinhaltige Lösung von Chlorzink. 

') D. R. P. Nr. 162638 v. 30. Mai 1903 nml norweg. Patent Nr. 11847 v. 
4 .. Jan. 1902. 

3 ) Amer. Patent Nr. 823361 v. 12 .• luni 1906. 
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2. Destillation der Fettsäuren. 
Allgemeines. 

Die bei der Sulfuration erhaltenen Fettsäuren können nach dem heutigen 
Stande der Technik nur durch ein Mittel von ihren teerigen, kohligen 
Verunreinigungen· befreit werden: durch die Destillation. Die Bildung 
dieser Verunreinigungen vermag man bei der Sulfuration weder gänzlich zu 
vermeiden, noch kennt man Reinigungsmethoden oder Bleichverfahren, die 
diese Stoffe auf chemischem Wege entfernen oder unschädlich machen würden. 

Von der Möglichkeit, Fettsäuren zu destillieren, spricht schon ein im 
Jahre 1825 von Gay Lussac 1) genommenes Patent. Zur .Ausf~ihrung kam 
dieses Patent, in dem auch erwähnt wurde, daß die Gegenwart von Feuchtigkeit 
die Destillation begünstigte, jedoch nicht. Ebenso blieb ein in England und 
Frankreich patentiertes Verfahren von Dubrunfaut, das die Reinigung der 
Fette und ihre Destillation zum Gegenstande hatte, unausgeführt. Die Mittei­
lungen von Dubrunfaut fleheinen indes für die späteren Erfinder Jones, 
Wilson und Gwynne vorbildlich gewesen zu sein. Die englische Patentschrift, 
worin zum erstenmal von einer Verbindung der Schwefelsäureverseifung mit 
der Dampfdestillation die Rede ist, trägt das Datum vom 8. Dezember 1842 
(Nr. 9542) und ist von William Coley Jones und George Ferguson Wil­
son gezeichnet. Diesen beiden gebührt offenbar das Verdienst, der Schwefel­
säureverseifung eine allgemeine .Anwendung gegeben und auch gezeigt zu 
haben, in welchem Falle die Destillation der Fettsäuren von Wert ist. 

Der in überhitztem Zustande angewendete Dampf wurde später durch 
andere, indifferente Gase, die als Destillationsbeförderungsmittel für die 
Fettsäure dienen sollten, zu ersetzen gesucht, wie man schließlich auch die 
Destillation der ·Fettsäuren durch Zuhilfenahme eines Vakuums unter­
stützen wollte. Die ersten Patente für die Vakuumdestillation haben Masse 
und Tribouillet (1848) sowie de Milly (1851) erhalten. 

Nach den Beobachtungen En glers 2) geht Ölsäure unter normalem Druck 
bei vorsichtiger Leitung der Destillation größtenteils unzersetzt über, und 
Trioleine (Trane) verhalten sich· sehr ähnlich, wenngleich sie sich etwas 
leichter zersetzen. Wird dagegen unter Druck destilliert, so erhält man 
Destillate, die in der Hauptsache aus gesättigten Kohlenwasserstoffen bestehen. 
Engler hat die Versuche als Beleg für seine Theorie der Entstehung des 

1) Brevets d'invention, Bd. 51, S. 392; engl. Patent Nr. 5183 v. 9. Juni 1825 
des Moses Poole. 

2) Chem. Ztg. 1888, Bd. 12, S. 842; Berichte d. Deutsch. ehern. Gesellsch. 1889, 
S. 592 u.1816. Vergleiche auch E. Dieckhoff, Dinglers polyt. Journ. 1893, Bd. 287, 
S. 41, und C. Engler und L. Singer, Berichte d. Deutsch. ehern. Gesellsch. 1893, 
Bd.16, 8.1449; Krämer und Spilker, Über die Bildung von Erdöl aus dem 
Wachse der Bacillariaceen (Diatomeen), Berichte der Deutsch. ehern. Gesellsch. 1889, 
S. 2940. Siehe ferner die interessante Arbeit von K ü n k 1 er und Sc h w e d heIm, 
Die Bildung von Erdöl und fettsauren Erdalkalien, Seifensiederztg., Augsburg 1908. 

Hefter, Technologie der Fette. III. 40 
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Erd6les aus tierischen Resten unter Einwirkung von Wärme und Druck 
oder von Druck allein vorgeführt. 

Die höheren gesättigten Fettsäuren (Palmitin- und Stearinsäure) 
destillieren unter gewöhnlichem Druck nicht unzersetzt ilber. G. Johnstonl) 
fand bei der Zer~etzung von Stearinsäure durch Destillation unter Druck, 
daß neben Kohlensäure und Wasser Paraffine, Olefine und kleine 
Mengen von Ketonen auftreten. Nach Barthelot soll sich die Stearin­
säure, wenn sie in geschlossenen Glasröhren bis auf 300 o C erhitzt wird, 
zwar nicht verändern, doch glaubt J ohnson, daß in diesem Falle dissoziierte 
Stearinsäure beim Abkühlen wieder zur ursprünglichen Säure gestaltet werde, 
während bei der Destillation unter Druck eine solche Wiedergestaltung nicht 
eintreten könne. Es geht aus seiner Arbeit hervor, daß Stearinsäure bei 
Druck und Wärme ein dem Paraffin 2) ähnliches Verhalten zeigt. 

Auch unter vermindertem Drucke destillieren die höheren Fettsäuren 
nur unvollständig über; man unterstützt die Destillation daher durch Einleitung 
von iiberhitztem Wasserdampf in die zu destillierende Masse, wobei der 
Wasserdampf mechanisch die Fettsäuren mitreißt und andererseits die Fett­
säurepartikelchen durch deren Umhüllung vor dem Zersetzungsprozeß schiitzt. 

Die Flüchtigkeit der fetten Säuren (besonders der Ölsäure) mit oder 
ohne Wasserdampf haben zuerst Gottlieb3), Varrentrapp') und Bromeis5) 
studiert; ihre Befunde lauteten aber sehr widersprechend. Nach Stas&) 
liegen die Destillationstemperaturen bei Zuhilfenahme überhitzten Dampfes 

für Ölsäure bei 200-210 ° C 
fllr Stearinsäure bei. 230-240° C 
für Palmitinsäure bei 170-1800 c, 

doch wird in der Regel bei höheren Wärmegraden (260-280° C) destilliert. 
Je höher die augewandte Temperatur, um so rascher verläuft die Destillation, 
wobei aber zu beachten ist, daß bei 290 ° C die übergehenden Fettsäuren eine 
sehr deutliche Braunfärbung zeigen und außerdem A k r o I e i n b i I dun g auftritt 
und daß bei 300 o C bereits dunkelgelbe, stark zersetzte Destillate resultieren., 
Bis zu 260 o C kann jedoch mit dem Erwärmen der Fettsäuren und der 
Dampfüberhitzung gE'gangen werden, weil bis zu diesem Temperaturgrade 
n.ur unzersetzte, weiße Fettsäuren überdestillieren. 

Die Wasserdampfmenge, die auf 100 kg zu destillierender Fettsäuren 
verbraucht wird, nimmt mit steigender Temperatur ab; man benötigt auf 
einen Gewichtsteil Fettsäure: · 

1 ) G. J ohnston, Berichte d. Deutsch. chem. Gesellsch. 1875, S. 1465. 
1) Vergleiche die Arbeiten von Thorpe und Young, Wagners Jahres-

berichte 1872, S. 848. 
8) Annalen der Chemie und Pharmazie, Bd. 57, S. 33. 
') Annalen der Chemie und Pharmazie, Bd. 35, S. 196. 
") Annalen der Chemie und Pharmazie, Bd. 52, S. 55. 
8) Dinglers polyt. Joum. 1865, Bd. 175, S. 77. 
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doch sind, wie schon bemerkt wurde, die Destillate, die man oberhalb 
2600 C erhält, teilweise zersetzt 1). 

Heute hat die Fettsäuredestillation fast in allen Betrieben der Stearin­
branche Eingang gefunden und wird nicht nur zur Destillation von Fe~ 
säuren, die von der Schwefel~ureverseifung stammen, oder von azidifizierten 
Autoklavenfettsäuren angewandt, sondern man destilliert auch Fettsäuren, die 
direkt vom Autoklaven kommen und die einer besonderen Reinigung eigentlich 
nicht bedürfen. Hier wird die Destillation zur Fraktionierung der Fett­
säuren und zur Erzielung einer besseren Kristallisation verwendet. 

Eine Fraktionierung der Fettsäuren tritt insofern ein, als die drei 
Hauptkomponenten der technischen Fettsäuren (Stearin-, Palmitin- und Öl­
säure) nicht bei derselben Temperatur destillieren; die während einer 
Destillation in den einzelnen Stunden übergehenden Destillate zeigen daher 
einen etwas wechselnden Schmelzpunkt (vergleiche S. 666) und es können 
einzelne davon ohne weitere Preßarbeit direkt als Kerzenmasse vet· 
wendet werden. 

Die Destillationsapparate. 

Die Destillation von Fettsäuren erfolgt in Apparaten, die sich von den 
gewöhnlichen, fUr Wasser, Spirituosen usw. gebräuchlichen Vorrichtungen 
in mehr als einer Hinsicht unterscheiden, hauptsächlich in folge des bei 
dieser Destillation eine wichtige Rolle spielenden überhitzten Dampfes 
und des etwaigen Vakuums sowie mehrerer anderer Umstünde. 

Bei einer Fettsän re- Destillationsanlage muß man auseinanderhalten: 

1. die Destillationsblase (auch Retorte oder DestillationskPssd 
genannt); 

·> das Übersteigrohr (Rüssel), 
3. den Kühler (Kondensator) und 
4. den Dampfüberhitzer, wozu noch 
5. uie Evakuierungsvorrichtung kommen kann. 

Jeder dieser Teile, die in der schematisc·lum Skizze (Fig. 134) kenntlich 
sind, ist im Laufe der Jahre in den mannigfaltigsten Ausführungen vor­
geschlagen worden, 1md es ist daher IJatiirlich, daß sich durch Kombination 
dieser verschiedenen Konstruktionen der einzelnen Teile eine Unzahl von 
Konstruktionsvarianten der DeRtillationsanlagen ergibt. 

') Die sich bei der Azidifikation von Ölsaure bildenden festen Oxystearin­
säuren (8. 61 ]\ sind leider nicht unzersetzt destillierbar, zerfallen bei der Destillation 
vielmehr in der Hauptsache in Öl- und Isoölsäure. (Vergleiche S. 785-794.) 

40* 
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l. Die Destillationsblase. 

Die Destillationsblasen sind hinsichtlich ihrer Form, ihres Materials und 
ihrer Erhitznngsvorrichtung ziemlich verschieden; dagegen zeigen sie in be­
zug auf ihre Armatur und ihren Fassungsraum eine gewisse Übereinstimmung. 

Fonn. Die Form der Blasen war ursprünglich die eines stehenden Zylinders 
mit schwach gewölbtem Boden; später hat man die Kugelform anzu­
wenden versucht, weil bei ihr die beste Materialausnützung möglich ist. 
(Vergleiche S. 540.) 

Um den Fettsäuredämpfen das Übersteigen von der Blase in den Helm 
zu erleichtern, suchte man später die· zylindrischen Destillationsblasen 
liegend anzuordnen und an Stelle der Kugelform eine flache Eiform 
anzuwenden. 

Fig. ist. cber:na einer Fettsl uredestillatioo. 

Allzu bequem darf man übrigens den Fettsäuredämpfen das Übergehen 
in das Abzugsrohr nicht machen, weil sonst die Gefahr besteht, daß 
undestillierter Blaseninhalt. mitgerissen werde und in den Kühler gelange 
(z. B. beim Schäumen oder Spritzen des Blaseninhaltes). . 

Der untere Teil der Blase (der Blasenbauch) soll aus einem Stücke 
gefertigt und ganz besonders sorgfältig gearbeitet sein, denn er hat durch 
die heißen Fettsäuren und durch die Einwirkung der Flamme am meisten 
zu. leiden. Der obere Teil der Blase, der helmartig ausgestaltet ist und 
daher Dom oder Helm heißt, dient dazu, den Fettsäuredämpfen einen 
möglichst bequemen Weg in das Übersteigrohr zu weisen, und wird aus 
Kupfer oder Gußeisen hergestellt. 

Material. Das Material, aus dem die Destillationsblasen gefertigt werden, muß 
gegen Fett- und Mineralsäuren widerstandsfähig sein und darf auch durch 
Erhitzen mit direkter Flamme nicht leiden. Besonders widerstandsfähig 
gegen Fettsäuren sind Kupfer und Gußeisen, welche Materialien auch 
ausschließlich zur Herstellung von Fettsäure-Destillationsblasen verwendet 
werden. Das für den gleichen Zweck empfohlene Aluminium wird zwar 
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durch Fettsäure wenig angegriffen, _leidet aber durch das Feuer sehr stark, 

und die daraus hergestellten Blasen brennen schon in ganz kurzer Zeit durch 1). 

Die kupf-ernen Blasen, entschiedAn die vorteilhaftes-ten, kommen 

aber ziemlich teuer zu stehen. Das Kupfer bietet als sehr guter Wärme­

leiter Gewähr für eine rationelle Wärmeausnützung; die Wandungen 

der Kupferblasen brauchen zudem nicht stark gehalten zu werden (20-22 mm) 

und bieten trotzdem vollste Betriebssicherheit. 
Die Nachteile, die die Kupferblasen haben (sie werden von den 

Fettsäuren etwas mehr angegriffen als gußP.iserr:e und leiden auch durch 

die Feuerung stärker als diese), sind von keiner Bedeutung; das von den 

Fettsäuren gelöste Kupfer läßt sich durch Waschen der destillierten Fett­

säuren mit verdünnter Schwefelsäure ziemlich leicht entfernen und durch­

gebrannte Böden kann man, wie schon bemerkt, leicht ausbessern. 

Betriebsunfälle kommen bei Blasen aus dem zähen Kupfer nur selten 

vor; brennt wirklich einmal eine Blase nach langjährigem Betrieb infolge 

der natürlichen Abnützung durch, so läßt sich ein solcher Defekt durch 

Aufnieten eines Fleckes mit ziemlich geringen Kosten beheben. 
Endlich spricht für kupferne Blasen noch der eine Umstand, daß sie 

im Falle des gänzlichen Untauglichwerdens noch immer einen namhaften 

Altmaterialwert haben; der hohe Preis der Kupferblasen sollte daher bei 

Neuanschaffungen nicht abschrecken. . 
Die Blasen aus Gußeisen sind gegen Säuren und gegen die Ein­

wirkung des Feuers widerstandsfähiger als die kupfernen und stellen sich 

viel billiger als diese. Leider kommt es nicht selten vor, daß neue Blasen 

infolge eines Gußfehlers schon beim ersten Anheizen Sprünge 2) bekommen 

und bersten. Um diesen Unzuträglichkeiten, die schon wiederholt größere 

Feuersbrüns1e und andere Unglücksfälle im Gefolge hatten, möglichst zu 

vermeiden, mnß die Wandung der gußeisernen Blasen ziemlich stark gewählt 

werden. In der Regel nimmt man eine Wandstärke von 65-70 mm, 

wodurch die Blasen ziemlich schwer ausfallen. 
Da Gußeisen kein so guter Wärmeleiter ist wie Kupfer, ist die Wärme­

ausnützung in gußeisernen Blasen weniger gut als bei den kupfernen, wozu 

noch kommt, daß bei der Dickwandigkeit der Eisenblasen die Wärmeregulierung 

Schwierigkeiten verursacht. Partiel!A Überhitzungen sind bei den guß­

eisernen Destillationsapparaten nicht gänzlich zu vermeiden, wiewohl man 

durch richtige Einmauerung, starke Dampfzufuhr, also durch möglichst rasche 

Destillation, _den Nachteilen einer Überhitzung vorbeugen kann. 

') Über die besondere Widerstandsfahigkeit des Aluminiums gegen Fettsäuren, 
die dieses Metall zur Herstellung von Fettsäurekondensatoren und Warmpreßplatten­
mäntel sehr geeignet macht, siehe S. 643 und 735. 

2) Diese Sprünge schließen sich aber meist nach Entfernung des Heizmaterials 
wieder, so daß nur ein schwaches Durchtropfen der Fettsäure verbleibt, das von 
mancher Seite (Kaßler) für weniger gefahrlieh angesehen wird als ein Durchbrennen 
kupferner Blasen. 
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Die Fettsäuren lösen vom Gußeisen nur geringe Mengen auf, doch sind 
leider gerade diese Spuren von Eisen der Fettsäure sehr schädlich. Die 
gebildeten Eisenseifen lassen sich mit verdünnter Schwefelsäure nicht so 
leicht zersetzen und auswaschen wie Knpfet:seifen. In den Fettsäuren zu­
rückbleibende Splll'en von Eisen verleihen aber dem Destillat einen Gelb­
stich, machen es zur .Aufnahme von Wasser geneigt und liefern beim Ver­
arbeiten der Fettsäuren zu Stearin ein gelbliches Produkt; beim Versieden 
zu Seife geben sie rote, schwarze oder blaue Flecke, wodurch die Seife 
entfernt an das Aussehen von Eschwegerseife erinnert und direkt unver­
käuflich werden kann. 

In modernen Betrieben destilliert man daher fast ausschließlich in 
kupfernen .Apparaten, die man vor vorzeitiger Abnützung dadurch schützt, 
daß die Destillation nicht bis zur äußersten Grenze getrieben, sondern die 
Operation u n ~erbrochen wird, sobald der Blaseninhalt bis zu einem gewissen 
Reste überdestilliert ist. Die De:;tillationsrückstände (der Destillationsteer) 
werden dann von mehreren Qhargen gesammelt und in einer gußeißernen 
Blase zu Ende destilliert. Für diese Teerdestillation bieten die gußeisernen 
Bla.<;en eine Menge Vorteile; die Wandungen der Gußblasen werden von 
den meisten säurehaltigcn Teeren nur ganz wenig angegriffen und das sich 
bei der notwendigen hohen Destillationstemperatur an den Wandungen an­
legende Pech läßt sich ohne Schädigung der Blase abkratzen. Kupferblaseil 
würden durch das Abkratzen leiden, weil Kupfer weicher ist als Gußeisen. 

Die Größe der Destillationsblasen wird gewöhnlich so gewählt, daß 
sie 2000-5000 kg Fettsäuren aufzunehmen vermögen. Man geht über einen 
gewissen Fassungsraum deshalb nicht gern hinaus, weil man sonst über die 
Wärmeregulierung tmd damit über den ganzen Destillationsgang die Macht 
verliert. Kleine Destillationsblasen, aus denen möglichst rasch abdestilliert 
werden kann, liefern zweifellos die besten Resultate. 

Die .Armatur der Blasen besteht aus dem Füll- und Entleerungs­
stutzen, dem Niveauanzeiger, dem ThermGmeter, dem Sicherheits­
ventil und der Dampfeinströmung. 

Das Füllen der Bla~e geschieht durch ein Rohr, das mittels eines am 
oberen Teile der Blase angebrachten Stutzens in diese eingeführt wird. Man 
läßt dieses Rohr in der Regel nicht allzu tief in die Blase hineinreichen, so­
fern ein eigener Ablaßstutzen für die Destillationsrückstände vorhanden ist. 

Die Entleerung der nach der Destillation in der Blase verbleibenden 
teerartigen Rückstände erfolgt zumeist durch einen am tiefsten Punkt der 
Blase angebrachten Ablaufstutzen. Vielfach ist die Blasenform. schon derart 
gewählt, daß der Stutzen organisch aus der ganzen Blasengestalt herauswächst 
(siehe Fig. 134). Er ist immer bis außerhalb des )iauerwerks geführt, wo 
mittels einer Flansche ein Hahn eingesetzt ist, der nur bei der gewünschten 
Entleerung der Blasenrückstände geöffnet wird und den abgelassenen Destil­
lationsteer mittels Röhren oder Rinnen in geeignete Bammelgefäße weitergibt. 
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Mitlmter fehlt auch dieser Ablaßstutzen, in welchem Falle man die 
Destillationsrückstände mittels des Füllrohres entfernt. Dieses geht dann 
bis zum tiefsten Punkt der Blase und trägt am Blasenhelm ein T-Stück, 
dessen eine Abzweigung zum Füllreservoir fahrt, während die andere zum 
Teersammelgefäß leitet. Zur Entfernung der Destillationsrückstände wird 
die Leitung gegen das Füllreservoir hin durch einen Hahn abgesperrt, die 
zweite, zum Teergefäß führende Abzweigung dagegen offen gehalten und 
durch das Dampfzuleitungsrohr gespannter Dampf in die Blase eingelassen. 
Dieser wirkt dann genau so wie ein Montejus, und der Blaseninhalt wird 
auf leichte Weise entleert, sofern der Destillationsrückstand genügend dick­
flüssig ist; ist letzterer zu stark abdestilliert oder zu. sehr erkaltet, so läßt 
er sich wegen seiner viskosen und schmierigen Beschaffenheit nur schwer 
befördern und man muß ziemlich hochgespannten Dampf anwenden, um die 
Entleerung der Blase zu bewerkstelligen. Bei genügend stark konstruierten 
Blasen hat ein Arbeiten mit höher gespanntem Dampfe nichts zu sagen; 
bei schwächeren Blasen muß man sich vor einem zu großen Überdruck hüten. 

Der Dampfeintritt in die Blase erfolgt fast immer von oben. Das 
durch einen passend angebrachten Stutzen eingeführte Dampfrohr geht bis 
zum Boden der Blase, verzweigt sich dort in mehr oder weniger komplizierter 
Weise und ist mit vielen kleinen Öffnungen für den Dampfaustritt versehen. 
Je inniger der Dampf in dem Blaseninhalt >erteilt wird, um so leichter 
geht die Destillation vonstatten. 

Man hat übrigens auch versucht, durch Einbau besonderer Apparate 
(z. B. der von Lach empfohlenen autodynamischen Dampfrührer) während 
der Destillation eine Durchmischung des Blaseninhaltes hervorzurufen, 
wodurch eine vollkommen gleichmäßige Temperatur des Blaseninhaltes ge­
währleistet und gleichzeitig für eine innige Berührung des einströmenden 
Dampfes mit den Fettsäuren gesorgt wird. 

Bei einer Anordnung der Dampfeinströmung an der unteren Seite der 
Blase muß man darauf bedacht sein, daß bei der Inbetriebsetzung nicht der 
Blaseninhalt in das Dampfrohr einfließe und bis zum Überhitzer vordringe. 
Durch entsprechende Stellung des Überhitzers oder durch passende Windungen 
des Verbindungsrohres zwischen Überhitzer und Blase läßt sich diesem 
Übelstande vorbeugen. 

Zur Anzeige des jeweiligen Flüssigkeitsniveaus in der Blase dienen 
Niveauanzeiger; diese bestehen aus gewöhnlichen kupfernen Schwimmern, 
die mit längs einer Skala laufenden Zeigern verbunden sind. Die Zeiger­
stange muß sich in einer Führung frei bewegen und darf nicht abgedichtet 
sein.• Um das Ausströmen von Dampf durch diese Zeiger zu vermeidoo, 
wird über den ganzen Niveauanzeiger ein Glasrohr gestülpt, das man gas­
dicht an der Blasenwand befestigt. Leider haben die meisten· Niveaustands­
anzeiger die unangenehme Neigung stecken zu bleiben, was vielfach zu Be­
triebsschwierigkeiten Anlaß gibt. 
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Durch ein Festklemmen der Zeigerstange kann sowohl ein Überfüllen 
der Blase als auch ein zu starkes Abdestillieren eintreten, Fälle, die 
gleich unangenehm sind, weil ersterer ein Übertreten undestillierter Fett­
säuren in den Kühler, letzterer eine Trockendestillation des Blaseninhaltes 
bewirkt und leicht eine Feuersbrunst zur Folge haben kann. 

Die Produkte der •rrockendestillation sind nämlich zum großen Teile gas­
förmiger Natur und werden daher durch die Kühlerpassage nicht verflüssigt, 
sondern verlassen den Kühler in gasförmigem Zustande, zerteilen sich im 
Raume und können, zur Feuerung gelangend, leicht zur Entzündung kommen. 
Zum Glück merkt man den· Eintritt einer solchen unerwünschten trockenen 
Destillation an dem penetranten akroleinartigen Geruch. 

Die Temperatur des Blaseninhaltes wird während der ganzen Operations­
dauer durch ein Thermometer kontrolliert. Gewöhnlich tragen die Blasen 
dünne Rohransätze, in die die Thermometer eingekittet sind. Letztere 
müssen so lang gebaut sein, daß ihre Quecksilberkugel nalte an dem Blasen­
boden zu liegen kommt; wird auf diesen Umstand nicht geachtet, so zeigen 
die Thermometer zu niedrige Temperaturen. Daß man für einen Schutz 
dieser langen Thermometer gegen vorzeitiges Zerbrechen sorgen muß und 
daß diese Apparate eine entsprechend große Quecksilberkuge1 haben müssen, 
wenn sie bei den in Betracht kommenden hohen Temperaturen keine 
allzu ungenauen Anzeigen machen sollen, braucht wohl kaum erwähnt 
zu werden. 

Die ähnlich den Aneroidbarometern konstruierten Zeigerthermometer 
sind für Destillationsblasen nicht empfehlenswert, weil sie erfahrungsgemäß 
schon nach kurzem Gebrauche Pu"e Genauigkeit einbüßen. 

Um bei durch irgendwelche Umstände zu hoch angestiegenem Über­
drucke der Blase deren Bersten zu verhüten, müssen die Destillationsblasen 
auch mit einem Sicherheitsventil ausgerüstet sein. Dieses Ventil soll 
11ach jeder Operation auf sein gutes Funktionieren geprüft werden und derart 
gebaut sein, daß bei seinem Öffnen die entweichenden Gase nicht frei in 
das Destillationslokal entströmen, sondern ins Freie gehen. Man kann das 
Ventil auch so einrichten, daß es innen mit einem bis an den Boden 
reichenden Rohransatz versehen ist, so daß beim Abblasen des Ventils nicht 
Gase, sondern flüssige Fettsäuren entweichen, die dann natürlich einem 
entsprechend angebrachten Auffanggefäße zugeführt werden müssen. 

Ein Überdruck kann übrigens in der Blase nur dann entstehen, 
wenn eine etwa vorhandene Drosselklappe am Übersteigrohr (B, siehe 
Ji'ig. 134) während des Operationsganges geschlossen wurde, oder wenn sich 
der Kühler verstopfte. 

Die in der Blase herrschenden Druckverhältnisse kann man übrigens 
durch Anbringung eines Manometers leicht kontrollieren. Auch wird 
bisweilen an der Blase ein kleines Lufthähnchen angebracht, durch dessen 
Öffnen man sieht, ob ein Über- oder Unterdruck in der Blase herrscht. 
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Ein passend angebrachtes Mannloch gestattet die Befahrung der 
Blase zwecks ihrer inneren Reinigung und Reparatur. Die Abdichtung des 
Mannloches erfolgt am besten mit A s b es t, weil dieses Material unter der 
Hitze nicht leidet. Blei- oder Kautschukdichtungen sind nicht empfehlens­
wert, weil sie bei der hohen Temperatur stark erweicht werden und Kaut­
schuk außerdem auch von der Fettsäure stark angegriffen ''ird. 

Die Heizung der Destillationsblase 'erfolgt gewöhnlich durch direkte 
Feuerung; doch sind auch schon Blasen gebaut worden, die lediglich 
mit Dampf geheizt werden. 

Die sachgemäße Einmauerung der Blase, die richtige Größe der Rost­
fläche, eine gute Zugregulierung und alle anderen bei Feuerungsanlagen 
in Betracht kommenden Faktoren müssen auch bei der Montage der Destil­
lationsblasen beachtet werden; ganz besonders ist darauf zu sehen, daß die 

Fig. lll5. Fettsäure· 
destillierblase nach 

Levy. 

Feuerung eine bequeme Temperaturregulierung 
des Blaseninhaltes, also eine möglichst rasche.. Steige­
rung und ebenso schnelle Abdämmung des Feuers er­
laube. 

Stichflammen müssen unter allen Umständen ver­
mieden werden, besonders bei kupfernen Blasen, die 
dadurch sehr stark leiden. Auch bei gußeisernen Blasen 
haben übrigeqs die Stichflammen ihre schweren Nach­
teile im Gefolge, weil sie zur partiellen Überhitzung 
des Blaseninhaltes Anlaß geben. 

Bei einer guten Einmauerung darf die Flamme den 
Kesselboden überhaupt nicht direkt berühren, sondern 
die Blase soll nur durch die strahlende Wärme und 

die Heizgase erhitzt werden. Lokale Überhitzungen der Blasenwandungen 
haben dunkle Fettsäuren und die Bildung von Kohlenwasserstoffen zur 
Folge, wie schließlich auch an den Blasenwänden festgebrannte Krusten 
entstehen, die das Blasenmaterial arg mitnehmen. 

Um den Blasenboden der schädlichen Einwirkung der direkten Flamme 
zu entziehen, gibt es zwei Wege: Einmal kann die ganze Bodenfläche auf 
ein Mauerwerk gestellt werden, das dann als Wärmeüberträger und Aus­
gleicher dient; andernfalls kann man auch unter dem Blasenboden ein Ge­
wölbe anbringen, das die Heizgase zwingt, es zu durchstreichen, bevor 
diese auf dem Blasenboden antreffen. 

Levy hat die Überhitzung des Blasenbodens zu vermeiden gesucht, 
indem er den gtlßeisernen Blasen einen doppelten Boden B (siehe Fig. 135) 
gab, in dessen Zwischenraum Dampf zirkuliert, der durch die Feuerung 
gleichzeitig eine Überhitzung erfährt und als überhitzter Dampf sodann zur 
Destillation der Fettsäuren verwendet wird. 

In den Rauchkanälen der Destillationsfeuerungen müssen selbstver­
ständlich gut funktionierende Schieber angebracht sein, die eine bequeme 
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Regulierung des Zuges ermöglichen und damit die Temperaturregulierung 
des Blaseninhaltes gestatten. 

Das Einmauern von Blasen muß man ]'euerungsspezialisten überlassen, 
weil außer der Schonung der Blase auch ökonomische Momente mitsprechen. 
Wie oft gerade in letzter Hinsicht gesündigt wird, beweisen die ganz ver­
schiedenen Angaben über den Kohlenverbrauch bei der Fettsäuredestillation, 
die seitens der einzelnen Betriebe gemacht werden. 

Leon Hugues in Paris 1) empfahl, zwei Destillationsblasen in den­
selben Ofen einzumauern und sie mit einem gemeinschaftlichen Überhitzer 
und Kondensator auszustatten. Der Ofen ist derartig konstruiert, daß die 
Verbreunungsgase, die den Dampf überhitzt haben, nach Delieben um die 
eine oder die andere Destillierblase geleitet werden können und dann erst 
in der entsprechenden anderen Destillierblase benutzt werden. 

Zwei doppelte Klappen, die mit einem einzigen Handgriff bedient 
werden können, gestatten eine schnelle Umkehrung der Richtung der Heiz­
gase, so daß jede Blase der ersten oder der zweiten Wirkung des Feuers 
ausgesetzt werden kann. 

Der Kondensator einer solchen Anlage muß große Mengen der Fett­
säuredämpfe rasch zu kondensieren vermögen, was durch direkte Einspritzung 
von Wasser (siehe S. 645) ermöglicht wird. 

Bei der inFig. 136 gezeigten Anlag~ nach Hugues werden die beiden 
Destillationsblasen (Nr. 1 und Nr. 2) durch das Rohr, das mit dem unteren 
Hahn der Destillationsblasen in Verbindung steht, gefüllt. 

Ist der Ofen genügend geheizt, so beschickt man die Blasen mit Fettsäure 
von 110-120° 0, die aus mit der Röhre T in Verbindung stehenden Behältern 
entnommen wird, die sich oberhalb der Blasen befinden. Die Klappen sind dabei 
eingestellt, so daß die Blase Nr. 1 der direkten Wirkung der Feuergase ausgesetzt 
ist, während die Blase Nr. 2 durch die zur Esse ziehenden Gase geheizt wird. 
Öffnet man den Hahn RV2 , der auf der Blase Nr. 1 sitzt, so tritt in diese überhitzter 
Dampf ein. Die heißen Verbrennungsgase gehen durch die Öfl'nungen 0, umspülen die 
Destillierhlase von zwei Seiten und gehen dann, durch die Öffnung 0 2 und durch die 
Wand Cl in zwei Abteilungen geteilt, unter der Destillierblase hinweg nach den 
Öffnungen o, in den Kanal o,, der sie durch die Öffnungen 0 2 unter die Destillier­
blase Nr. 2 befördert; von hier streichen die Gase zu beiden Seiten der Destillier­
blase in die Höhe, gehen durch die Öffnungen o11 den Verschlußrahmen r~, durch 
den wagrechten Kanal o, und von hier durch g nach dem Ab<mgskanal G. Die 
Ausleerung der Rückstände erfolgt durch Öffnen des Hahnes Rd in zwei oder drei 
M.inuten. Die Blase wird a.lsbald mittels desselben Hahnes von neuem beschickt. 
Die Rückstände werden durch die Röhre T entweder in eine zweite, unterhalb der 
ersten gelagerte Destillierblase geleitet oder durch einen Drucktopf zur weiteren 
Verwendung abgeleitet. Während man den Zufluß des überhitzten Dampfes nach 
der Blase .Nr, 2 regelt, stellt man die Klappen derartig um, daß diese Blase jetzt 
der direkten "Wirkung der Feuergase ausgesetzt ist und die Blase Nr. 1 von den 
abziehenden Gasen umspült wird. Hierbei destilliert die Ladung der Blase Nr. 2, 
die, während Nr. 1 destilliert, stark vorgewärmt ist, augenblicklich, während die neue 

1) D. R. P. Nr. 66746 v. 19. Sept. 1891; Zeitschr. f. angew. Chemie 1893, S. 215. 
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durch die die Blasen in zwei Teile getrennt werden, die durch mehrere 

Rohrstutzen untereinander kommunizieren. 
Scharza .bat diese Blasenkonstruktion insbesondere für die Aufarbeitung 

(zweite Destillation) der bei der gewöhnlieben Fettsäuredestillation in der 

Blase verbleibenden Rückstände (Destillationsteer) empfohlen. Dieser 

' l D. R P. Nr. 31674 v. 31. Aug. 1884. 
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Teer wird im unteren Teil der Blase, der mittels einer Feuerung erhitzt 
werden kann, unter Zuhilfenahme überhitzten Dampfes abdestilliert und die 
Dämpfe steigen in den oberen Abteil der Blase, von wo sie teils direkt 
durch das Übersteigrohr in den Kondensator gelanger. , zum anderen Teil 
durch eingeleiteten Dampf wiederum verflüssigt. werden, also eine Rekti­
fikation erfahren 1). 

Das zu destillierende Material wird durch den mittels Hähne verschließbaren 
Einlauf a in den unteren 'feil der Blase A (Fig. 137) bis zur Höbe des Normai­
probierhahnes z eingebracht und daselbst durch direkte Feuerung erhitzt. Die 
Rohre d d, die Abzweigungen des Dampfzuführungsrohres b darstellen, sind längs 
der Wand der Blase A nach abwärts 
gebogen und münden am Boden der­
selben mit etwas aufwärts gerichteten 
Öffnungen e e aus. Der bei b ein­
strömende überhitzte Dampf durch­
wühlt die Masse, bringt sie zum Kochen 
und führt die Fettsäuredämpfe durch 
die Rohre f f in den oberen, durch 
einen Boden g getrennten Teil B der 
Blase A, wo sie wegen der dort un­
genügend hohen 'l'emperatur konden­
sieren. Zwischen den Rohren f f ist 
im Oberraum B eine durchlöcherte 
Dampfschlange h angebracht, und es 
werden daselbst die verflüssigten Fett­
säuren mit Hilfe des einströmenden 
überhitzten Dampfes wiederum ver­
dampft und gehen endlich in den Helm 
der Blase üoer. Zur Temperaturkon­
trolle ist an der Blase A ein Thenno­
meter u angebracht. Außer dem Nor-
malprobierhahn z findet sich noch ein Fig~ 137. Destillierblase nach Sc bar z a. 
zweiter Probierhahn t• an dem Raum B. 
Die Mannlöcher x und w dienen zum Reinigen der Destillationsblase. Die Destillate 
gelangen durch das mit einer Drosselklappe j versehene Rohr k in den Kühler. Die 
in B verbleibenden Destillationsrückstände werden durch den Hahn i abgelassen, 
genau so, wie die Rückstände des unteren Blasenteiles bei y entfernt werden . 

Als eigenartig müssen jene Blasenkonstntktionen bezeichnet werden, 
die kolonncnartige, an die Rektifizierapparate der Spiritusfabrikeil er­
innernde Vorrichtungen eingebaut oder sonstwie angegliedert. erhalten und 
eine Rektifikation des Fettsäuregemisches mit dessen Destillation verbmdcn. 

Bei der in Fig. 138 dargestellten Konstruktion werden die zu destillierenden 
Fettsäuren durch einen in den Überhitzer eingebauten Vorwärmer auf eine Tempe­
ratur von ca. 250" C erhitzt und hierauf durch das Rohr x, in den zylindrischen 
Unterteil B der Destillationsblase zugeführt. In diesem, durch direkte Feuerung 
erwärmten Teil der Blase erfahrt die Fettsäure eine weitere Erhitzung und .geht, 
nachdem sie das Schlangenrohr m pa.~siert hat, bei geöffnetem Hahn a durch x, in das 
oberste Element b, des Kolonnenapparates A. Ist dieses oberste Element bis zur 

') D. R. 1'. Nr. 31674 v .• Jahre 1885. 
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Höhe des obersten, linken Überlaufrohres angefüllt, so läuft die Fettsäure durch dieses 
in das zweite Element b., von hier durch r 0 in b3 usf., bis alle Etagen gefüllt sind. 

Die durch das Rohr k in den Blasenunterteil B geleiteten Dämpfe treten bei 
o, in verteilter Form aus und steigen in die Höhe, wobei sie vor allem die Platte 
t des untersten Kolonnenelementes treffen. Bei dem Anprall werden die aus der 
Blase B mitgerissenen teerhaltigen Teile zurückgehalten und fließen längs der 
schiefen Ebene der Platte t wieder nach B zurück, während das Gemisch der Fett­
säuren und Wasserdämpfe seinen Weg durch den Rohrstutzen w nach aufwärts 

Fig. I88a. Fig. 138b. 

Fig. 138 · 
Fig. 138 a, b und c. Kolonnendestillierapparat. 

nimmt, dabei die· Hohlplatte des zweiten Elementes treffend, wo wiederum ein par· 
tielles Ausscheiden von Kondensationsprodukten stattfindet, die längs t und p in das 
unterste Element zurückfließen. 

Die Dämpfe gehen weiter durch w in die 3. Etage, wo sich derselbe Vorgang 
abspielt wie in der 1. und 2. Etage, und so geht es fort, bis die Dämpfe endlich 
in der obersten Etage angelangt sind und durch R nach dem Kühler gehen. 

Je tiefer das Kolonnenelement, um so weniger flüchtiges Material enthält es, 
und diese Rektifizierung nimmt durch den kontinuierlichen Zulauf der Fettsäure zu; 
es sammelt sich schließlich in der Blase B ein an teerhaltigen Stoffen sehr reiches 
Material, das dann durch das Rohr q abgelas~en wird. 

Die eigenartigen ·Querschnitte sowie die Einmauerung des Apparates 
ersieht man aus Fig. 138. 
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Destillier· Eine weitere Konstruktion eines Kolonnendestillationsapparats wurde 
blase nach 

Urbach und Ern. Urbach und Viktor Slama in Lieben bei Prag 1) im Jahre 1893 
Slama. patentiert. 

Dieser Kolonnenapparat (Fig. 139) besteht aus einem unteren zylindrischen Teil 
der Blase E und einem oberen kegelförmigen Aufsatze F. Letzterer enthält eine 
Reihe übereinander gestellter Teller i, die "Aufkocher" benannt werden sollen und 
gleich hoch sind, während ihre Breite von 
unten nach oben zu abnimmt. Ein ge­
meinschaftliches Rohr j, zwischen dessen 
Flanschen sie festgehalten w.erden, mündet 
in den obersten Teller und dient zum Zu­
leiten der zu destillierenden · Flüssigkeiten 
aus einem Überhitzer. Im Oberteil dieser 
Teller sind runde, in sich geschlossene 
Rohre k angebracht, die durch Knie l, mit 
eiern Dampfrohr l in Verbindung stehen und 
mit zur Mitte zielenden Öffnungen versehen 
sind. Außerdem ist in jedem Teller ein 
Übersteigknie m eingehängt, das die V er· 
bindung zwischen zwei übereinanderliegen­
den Tellern herstellt. An dem Kegel F 
sind Streifbleche n angebracht, die das 
schmutzige, kondensierte Destillationsgut in 
die darunterliegenden Teller zurückführen. 
Durch das Rohr l werden überhitzte Dämpfe 
in den Dampfverteiler V getrieben, von wo 
sie, je nach Bedarf, durch Ventile l3 in Fig. J39a. 
die Rohre k und Aufkocher i oder in den 
Körper E eingelassen werden. Im Rohr l 
ist ein Thermometer I vorgesehen, das den 
Wärmegrad des überhitzten Dampfes anzeigt. 

Das Destilliergut wird in einem mit l 
dem Destillierapparat verbundenen Über- Y 
hitzer hochgradig erhitzt und steigt durch 
das Rohr j in den höchsten Aufkocher i, 
wo es sich ausgießt uncl ihn füllt. So· 
bald die Flüssigkeit eine bestimmte Höhe 
erreicht hat, fließt sie durch die Übersteig- Fig. J39b. 

rohre m in das untere Geiaß i, füllt es Fig. 139a und b. Kolonnende~tillierapparat 
abermals usw., bis alle Geiaße i durch nach Urbach und SJama. 
Rohre m und schließlich auch der untere 
Körper E gefüllt sind. Ein Schwimmer S zeigt die Höhe der Füllung an. Nach­
dem durch Öffnen der Ventile l3 der überhitzte Dampf in die Aufkocher durch die 
Öffnungen in den Röhren k eingelassen worden ist, fängt die Destillation an. Da­
bei wird unter dem Körper E geheizt, oder es werden die Rauchgase von einem 
Überhitzer durch den Kanal c, zugeführt. Dabei kann die Temperatur des Körpers E 
höher sein als die des zufließenden Destilliergutes. In diesen Körper E gelangen 
die Flüssigkeiten, die ihr('n Weg durch die Aufkocher bereits zurückgelegt haben, 
und bestehen demnach bloß noch aus schweren Rückständen, die abermals aufgekocht 
und schließlich durch den Hahn e, abgelassen werden. 

1) D. R. P. Nr. 78678 v. 12. Okt. 1893; Zeitschr. f. angew. Chemie 1894, S.163. 
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In diese Rückstände wird außerdem noc}J überhitzter Dampf dUrch das Rohr l4 

eingelassen, der durch Öffnungen des kreisrunden Rohres ~ in die Flüssigkeit ein­
strömt und sie aufkocht, um etwa mitgerissene Fettsäuren abermals zu verflüch­
tigen. Da unten im Teil E die höchste Temperatur herrscht, sind auch die Auf­
kocher allmählich nach unten einer um so höheren Temperatur unterworfen, je näher 
sie dem Körper E liegen. Man ist dadurch in der Lage, das Destilliergut je nach 
seinen Eigenschaften entweder gleich oben oder erst beim Herabfließen in den 
unteren Aufkocher zu verflüchtigen, so daß der leichter flüchtige Teil bereits oben, 
der schwerer flüchtige dagegen erst unten destilliert. 

Kolonnenapparate sind auch von anderer Seite 1) mehrfach vor­
geschlagen worden, doch haben sie im allgemeinen wenig Verbreitung ge­
funden. Die durch sie bezweckte Rektifikation des Fettsäuregemisches hat 
man auch auf andere Weise, immer aber nach demselben Prinzip, zu er­
reichen versucht. Von solchen Apparaten seien die von Heckmann, von 
Notkin und 1\iarix 80wie von Sahlfeld genannt. 

Bei dem Apparat von Heckmann (Fig.140) werden die getrockneten Fett­
säuren in der von den Heizrohren b durchzogenen Blase .A mittels direkter Feuerung 
erwärmt. Die Verbrennungsgase gelangen aus dem Kanal a in die Heizröhren b, 
durchziehen dieselben, strömen dann durch den Kanal c in der Richtung des Pfeiles 
nach C1 und von hier durch Kanäle dd1 d2 da in einer Zickzacklinie unter dem 
Behälter BB1 B2 B3 hinweg nach dem SchorDI!tein e. 

Der zur Destillation benutzte Wasserdampf wird in Röhren überhitzt, die in · 
dem Kanal a angeordnet sind, und in üblicher Weise mittels eines durchlöcherten 
Rohres in den 'Inhalt des Kessels A geleitet. 

Die aus 1lem Kessel .A bei dieser Erwärmung der Fettsäuren durch das Rohr f 
entweichenden Dämpfe gellen in die mit rohen Fettsäuren gefüllten Behälter BB1 

B2 B3 , die sie nacheinander durchstreichen. Zunächst gehen die Dämpfe durch das 
Rohr f' in das mit Löchern versehene ·Rohr g des Behälters B und durchdringen 
die in diesem t>nthaltene Flüssigkeit. Das in dem Behälter B entwickelte Dampf­
gemisch gelangt in gleicher Weise durch das Rohr {1 und das gelochte Rohr g1 

in den Behälter B1• In derselben Weise wird das in dem letzteren entwickelte 
Dampfgemisch durch das Rohr {2 und das gelochte Rohr g2 in den Behälter B2 

und das in diesem Behälter entwickelte Dampfgemisch durch die Rohre {3 und g, 
in den letzten Behälter B3 geleitet. Andrerseits fließt dem Dampfgemisch in den 
genannten Behältern BB1 B2 B3 beständig ein Strom stark vorgewärmter roher Fett­
säure entgegen, der durch das Rohr i in den Behälter b3 tritt und durch die 
Übersteigrohre k3 k2 k1 allmählich aus dem einen Behältt>r in den anderen und 
schließlich nach .A gelangt, immer die Behälter B B1 B 2 B3 bis zu einer gewissen 
Höhe gefüllt lassend. · 

Die in dem Kessel A entwickelten Dämpfe werden nun auf dem beschrie­
benen Wege einerseits immer mehr mit festen, höher siedenden Fettsäuren ange­
reichert, indem sie aus der rohen Fettsäure diese Körper aufnehmen, während sie 
andrer-seits ihren Gehalt an leichter siedenden Fettsäuren (Ölsäure) an die rohe 
Fettsäure abgeben und ihn nach und nach ganz verlieren. Im Verlaufe des Ver­
fahrens wird also die durch die Behälter B B1 B2 B3 fließende rohe Fettsäure all­
mählich ärmer an Stearinsäure, aber reicher an Ölsäure werden und im Kessel .A 
der Gehalt an Ölsäure langsam ansteigen, so daß man schließlich von Zeit zu Zeit 
einen Teil des Kesselinhaltes frei von Stearinsäure ablaufen lassen muß. 

1) Österr. Privileg 47/4538 v. 26. Jan. 1897 und österr. Patent Nr. 13257 v. 
1. April1903 von Heinr. Hirzel in Leipzig-Plagwitz. 
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Das ans dem stets mit angewärmter roher Fettsäure gespeisten Behälter B, 
entweichende Dampfgemisch enthält demgemäß nur noch Stearinsäure und Wasser, 
und es hat also jetzt bloß die Abscheidung des Wassers zu erfolgen. Bevor dies 
indessen geschieht, wird das Dampfgemisch noch zur Erwärmung der rohen Fett· 

säure in dem Körper C benutzt. Das Dampfgemisch strömt zu diesem Zwecke aus 
dem Behälter B3 durch das Rohr l in die obere Kammer des Behälters C und gelangt 
dann durch vertikale Rohre in dessen untere Kammer, um schließlich durch das 
Rohr m in den Raum n des Körpers D zu treten. llie rohe Fettsäure fließt unten 
bei h in den Körper C, umspült dessen vertikale Rohre, entzieht auf diese Weise 
dem aus B3 kommenden Dampfgemisch Wärme und g~langt durch das Rohr i in 
den Behälter B 3 • In der unteren Kammer des Körpers C sowie in dem Raum m 
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und dem unteren Teil des Raumes n des Körpers D sammelt sich bereits ein großer 
Teil der Stearinsäure, der durch die Kühlung in C von dem Wasserdampf ab· 
geschieden war. Die noch nicht ganz von Stearinsäure befreiten Dämpfe treten 
durch mit Glocken bedeckte Öffnungen im Boden u in den oberen 'I'eil des Körpers D, 
der mit durch Wasser gekühlten Röhren p durchsetzt ist. Die Temperatur wird in 
diesem Apparat derart geregelt, daß sich in dep Röhren p nur Stearinsäure ab· 
scheidet, die auf die Böden o herabfließt, während der Wasserdampf durch das Rohrr 
nach dem KühlerE gelangt, um hier in den gleichfalls mit Wasser gekühlten Röhren s 
vollkommen zu Wasser kondensiert zu werden. Die auf den Böden o sich sammelnde 
Stearinsäure enthält immer noch etwas Wasser und die jene Flüssigkeit durch­
brechenden Dämpfe nehmen dieseS Wasser auf, während sie gleichzeitig ihren Gehalt 
an Stearinsäure abgeben. Die von dem oberen Boden o nach dem tiefer gelegenen 
Boden fließende Flüssigkeit wird also auf diese Weise angereichert, und zwar so, daß 
sich im unteren Teil des Raumes n nur wasserfreie Stearinsäure ansammelt, die von 
Zeit zu Zeit mittels des Hahnes v in das Gefäß F abgelassen wird. 

Die ganz von Stearinsäure befreiten V.' asserdämpfe treten, wie bereits erwähnt, 
nach dem Kühler E, werden hier vollkommen niedergeschlagen, fließen als Wasser 
in die Prohiervorrichtung I, woselbst sie auf ihre vollkommene Freiheit von Fettsäure 
beständig untersucht werden können, und sammeln sich in den beiden Gefäßen G, 
die mit der Luftpumpe in Verliindung stehen und dazu dienen, das Wasser ab­
wechselnd abfließen zu lassen. Das zur Kühlung der Rohre p dienende Wasser 
kann man durch das Rohr q in 1len KühlerE übertreten Jassen. 

Der Kessel A sowie die Behälter BB, B, B3 können jede geeignete Form er­
halten, wenn nur dafür Sorge giltragen wird, daß die vom Feuer berührte Heizfläche 
groß genug ist (etwa 1 qcm pro Liter Inhalt des Kessels A). Auch kann man 11ie 
Anzahl der Behälter BB1 B 2 B3 vergrößern oder verringern bzw. sämtliche Be­
hälter B B, B2 B3 zu einem einzigen mit verschiedenen Abteilungen verbinden. 
Wesentlich ist nur, daß die rohe Fettsäure in stark erwärmtem Zustande dem 
Dampfgemisch entgegengeleitet werde und daß letzteres wiederholt durch die rohe 
Fettsäure hin durchstreiche, da nur auf diese Weise erzielt werden kann, daß das 
Da....1pfgemisch seinen Gehalt an Ölsäure nach und nach verliert und dafür aus der 
Fettsäure Stearinsäure aufnimmt. 

Eine ähnliche Sonderung des Destillationsgutes in ölsäurereiche und Apparat 
von Notkin· 

·arme Teile bezweckt auch eine Konstruktion von Naum Notkin und Marix. 

Paul Marix in Paris 1), die ebenfalls aus einer Reihe von treppenfönnig 

übereinanderliegenden und je mit einer heißeren Abteilung des Apparates 

verbundenen Retorten, von denen jede mit der vorhergehenden und mit <!er 

nachfolgenden kommuniziert, aus einem 'lerdichter mit je einer besonderen 

Abteilung für jede Retorte und kontinuierlicher Zirkulation der Kühlflüssigkeit 

von 1lcr kältesten nach der heißesten Abteilung sowie auf; einem Auffang-

gefäß für jede Abteilung des Verdichters besteht .. Jeder dieser Yenlichter kann 

am oberen Teil mit dem vorhergehenden durch Rohre verbunden sein und 

auch durch Bammelbehälter ersetzt werden, die zwischen zwei Retorten 

angeordnet sind, den Destillationsrückstand der vorhergehenden Retorte 

aufnehmen und mittels desselben die in der folgenrien Retorte entwickelten 

Dämpfe verdichten. 

1) D. R. P. Nr. 50373 v. 18. Dez. 1888. 
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Fr. Sahlfeld in Hannover 1) läßt die destillierten Fettsäuren noch 
einen besonderen Rektifizierapparat durchlaufen, um sie von übelriechenden 
Stoffen oder sonstigen flüchtigen Verunreinigungen zu befreien. 

Dieser in Fig. 141 dargestellte Apparat besteht aus einem zylindrischen Ge­
faß C, in das die kondensierte Fettsäure durch das Zuflußrohr o fließt und das mit 
einer Anzahl von Sieben q und einem Verteiler q' 
versehen ist. Am Boden des Get'aßes befindet sich 
ein durchlochtes Dampfrohr q2, und es mündet in 
den ersteren eine Kühlschlange S, die in dem Kühl­
gefäß S' liegt uncl zur Ableitung der kondensierten 
Fettsäuren nach stattgehabter Rektifikation dient. 

Die durch den bei q0 einströmenden überhitzten 
Dampf in C entwiekelten Fettsäuredämpfe werden 
durch das Rohr t nach dem Kühlapparat t' geführt, 
der in dem oberen, gesonderten Teil C• des Rekti­
fizierapparates liegt. Der zylindrische Teil C' dient 
als Kühlgefäß und ist mit einem Wasserzulauf u uwl 
Wasserablauf u' versehen. 

Aus dem Kühlapparat t' werden die flüchtigen 
Produkte durch das Rohr t• abgeleitet, während die 
neuenlings wieder kondensierten Fettsäuren durch 
ein Abflußrohr t 3 nach dem Rektitikator C und zur 
Kühlschlange S gelangen, von der sie abgezogen 
werden. 

Die Fett.~äuren werden beim Herabfließen durch 
die Siebe von einem aus <iem Rohr q• austretenden 
Dampfstrahl bestimmter Temperatur getroffen, wo­
durch die übelriechen<len Produkte und ein Teil der 
Fettsäuren nach dem Kühlapparat, der eine bestimmte 
Temperatur besitzt, übergeführt werden. 

Die mitgerissenen Fettsäuren kondensieren sich 
wie<ler und gelangen mit den durch die Siebe ge· 
gangenen reinen Fettsäuren nach der Kühlschlange S, 
aus der sie abfließen. Die übelriechenden Produkte 

Fig. 141. Destillationshla.se 
nach Sahlfeld. 

entweichen aus <lern Kühlapparat t' als Akrolein , Kohlenwasserstoffe usw. 
und können zu weiterer Verwendung gewaschen und kondensiert werden. 

2. Das Übersteigrohr. 

Dati sich an den Helm anschließende Obersteigrohr oder der Rüssel 
(siehe Fig. 134) ist aus Kupfer oder Eisen und verjüngt sich gegen 
jenes Ende zu, mit dem es an die KühlYorrichtung anschließt. Bisweilen 
ist in dieses Übersteigrohr eine Drosselklappe eingebaut, die heute, 
obwohl sie in einigen Ländern sogar bchiirdlieh Yorgeschriehen ist , nicht 
nur entbehrt werden kann, sondern überhaupt besser weghleiht. 

Die Drosselklappen waren insolang-e eine Notwendigkeit, als man das 
Füllen und Entleeren der Blasen mit demseihen Rohrstutzen vornahm. 
:-::eit man fast jede Blase mit einem eigenen Füll- und einem eig·enen Ent-

') D. R. P. Nr. 39 373 v. 20 . .Juni 1886. 
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leerstutzen versieht, ist die Drosselklappe überflüssig geworden. Lach 
hat recht, wenn er die Drosselklappe sogar als eine gewisse Betriebs­
gefahr ansieht, weil durch unachtsame Arbeiter einmal ein Schließen 
dieser Klappe erfolgen kann, während die Destillation noch im Gange ist. 
Der Überdruck in der Blase, der die unmittelbare Fo1ge eines solchen 
Versehens ist, kann dann unter Umständen so weit steigen, daß er den 
Blaseninhalt durch das Dampfernströmungsrohr in den Überhitzer drückt, 
wo dann weitere Steigerungen in der Dampfspannung auftreten können, 
die sich bis znr Explosion der Destillationsblase zn erhöhen vcrmiJgen. 

3. Der Kühler (Kondensator). 

Bei der Verflüssigung (Kondensation) des die Destillationsblase ver- Kühlerarten 

lassenden Gemisches von Fettsäure- und Wasserdämpfen bedient man sich 
des Wassers oder rler Luft als kiihlcndes Medium; man spricht daher von 
Wasser- und Luftkühlern. Durch Komuinieren der beiden Systeme hat 
man eine dritte Type, den sogenannten gemischten Kühler, geschaffen. 

Die einfachste Form des Wasserkühlers ist ein in einem mit 
Wasser gefüllten Reservoir befindliches Schlangenrohr, durch das rlie zu 
kondensierenden Dämpfe ihren Lauf nehmen. Solche einfache Schlangen­
kühler (Fig. 142), die bei den meisten Destillationsprozessen verwendet 
werden, bestehen aus der Kühlschlange, die in einem Eisen- oder Holz-
gefäße ruht, das mit Wasser-Zu- und -Ablauf versehen ist. Bei den Fett­
säurekühlem muß außerdem ein Dampfrohr zum Anwärmen des Kühlwassers 
vorgesehen sein, weil bei der Destillation hochschmelzender Fettsäuren die 
Temperatur des Wassers bei Beginn der Operation so hoch gehalten werden 
muß, daß das Destillat in der Schlange nicht fest wird und diese ver-
stopft. Ist die Destillation einmal in Gang. so braucht ein Nachwärmen 
des Kühlwassers nicht mehr stattzufinden, weil durch die bei rler Knnrlen-
sation der Fettsäuredämpfe freiwerdende ·wärme ohnehin eine Erwärmung 
des Wassers bewirkt wird. Nur hat man darauf zu achten , daß der 
Wasserzttlanf nicht zu groß werde, sich vielmehr in jenen Grenzen halte, 
wobei rlie Tempcrat11r des Wassers, in das die Schlange gebettet ist, eine 
solche ist, daß ein Festwerden des Destillats nicht eintreten kann. Ein 
Verstopfen deB Kühlers, also ein zu energisches Kühlen, kann unangenehme 
Folgen nach sich ziehen, weil in der Blase, aus der keine Diimpfe mehr 
entweichen können, eine größere Spannung auftritt. die beim Y crsagen des . 
Sicherheitsventils zu Katastrophen führen kann. 

Die Schlangen für die Fettsäure- Destillationsanlagen hnstehen ans 
Kupfer Aluminiuml) oder Blei; letzteres ist aber nicht vorteilhaft, ·weil 
Bleischlangen ziemlich starke \Vandnngcn haben mih;scn unrl sich außrrdem 
sehr leicht deformieren. 

') Vergleiche S. 629. 
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Separator. Die Kühlschlange mündet in ein "Separator" genanntes Gefäß aus, 
in dem eine Trennung der flüssigen Fettsäure von dem gleichfalls über­
destillierten Wasser erfolgt. In dem Rohrstücke zwischen dem eigent­
lichen Kühler und dem Separator ist gewöhnlich auch ein En tl üftungsro hr 
angebracht, du,rch das etwaige nicht kondensierte Dämpfe entweichen können. 

Der Wasserkühler nimmt dann die in Fig. 142 gezeigte Gestalt an: 
Die in die Destillationsblase durch das Rohr u kommenden Dämpfe gelangen 

in die Kühlschlange l, die in das Gefäß C gebettet ist. In diesem zirkuliert durch 
die Rohrstutzen x und y Wasser, das nötigenfalls durch die Dampfschlange m an­
gewärmt werden kann. Das Kondensat fließt bei p ab und gelangt dann zum Se­
parator S, auf welchem Wege etwa vorhandene Gase Gelegenheit haben, durch 
das Entlüftungsrohr Z zu entweichen. 

c 

c 

Fig. U2. Schlangenkühler. Fig.l43. 
Wasserkühler mit vertikalen Röhren. 

Im Separator S schwimmen die spezifisch leichteren Fettsäuren auf dem Kon­
densationswasser, das vom unteren Teile des Gefäßes durch das Rohr r abfließt, wäh­
rend die Fettsäure von der Oberfläche entnommen und durch den Stutzen c in ein 
kleineres Sammelgefäß R geleitet wird, von wo sie eine Rinne h in die eigentlichen 
Vorratsbehälter bringt. Der Hahn s dient zur Reinigung des Separators. · 

Mitunter ist vor der Ausmündung der Kühlschlange in den Separator 
eine S-förmig gebogene Röhre eingeschaltet (siehe u in Fig. 143), wodurch 
ein siphonartiger Abschluß gegen die Blase zu gebildet und ein Austreten 
der sich bei jedem Prozesse bildenden unangenehm riechenden Dämpfe 
vermieden wird. 

Nach Rosauer 1) ist es auch vorteilhaft, vor dem Kühler ein kurzes U­
förmiges, nach abwärts gebogenes Rohr, das nicht gekühlt zu werden braucht, 
einzuschalten, an dessen unterem Bogen ein in eine kurze Kühlschlange ver­
jüngtes Rohr anschließt. Diese kleine Kühlschlange, die in einen besonderen 
Kühlkasten eingebettet ist und deren Ausgang mit der großen Kühlschlange 
------

1) Österr. Chem. Ztg. 1908, S. 49. 
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vereinigt ist, vergrößert die Kondensfläche vor dem Kühler und leitet das 
in dem Verbindungsrohr zwischen Helm und Kühler bereits kondensierte 
Destillat gut ab, wodurch der eigentliche große Kühler entlastet wird. 

Neben diesen Schlangenkühlern kennt man auch eine zweite Form 
des Wasserkühlers, die aus einem System vertikaler Röhren besteht, in 
die sich die von der Blase kommenden Dämpfe verteilen (Fig. 143). Die 
vertikalen Röhren r sind an beiden Enden von hohlen Stirnwänden gg 

festgehalten, deren Hohlräumen einerseits die Verteilung der auf c ein­
strömenden Dämpfe in die einzelnen Rohrelementc, andererseits die Sarrun­

lung der ans diesen kommenden flüssigen Fettsäuren 
obliegt. Das gemeinsame Austrittsrohr s ist am Ende 
mit einer siphonartigen Kröpfung u versehen, 
ganz gleich, wie bei den Schlangenkühlern beschrie­
ben wurde, und trägt ferner ein Druckentlastungsröhr­
chen I. 

Dieser von Morane ain(~ in Paris empfohlene 
Kühler ist nur wenig in Anwendung, obwohl er auf 
kleinem Raume die Verflüssigung größerer Gasmengen 
erlaubt und besonders für forcierte Destillation emp­
fehlenswert ist. 

Die Wasserkühler verbrauchen ziemliche Mengen 
Wasser, so daß man in Betrieben, wo an solchem 

c kein Über fluß herrscht, für die wiederholte Verwen-
F~~~~;!!:FS dnng des Kühlwassers Sorge tragen muß. Das von 

dem Kühler abfließende Wasser ist noch ziemlich vor­
gewärmt und es kann durch entsprechende Verwendung 
eine Ausnützung der latenten Wärme der Fettsäure­
dämpfe erreicht werden. 

Wasser­
kühler &I! 

derer Foi1· 

Fig. 144. 
A pollo-KUhler. Um an Kühlwasser zu sparen, hat man auch Einspritz· 

Konden· 
die Kondensation der Fettsäuredämpfe durch direktes satoren. 

Zusammenbringen mit dem Kühlwasser, das man in den Strom der Fett­
säuredämpfe einspritzt oder sonstwie mit diesen mischt, versucht. 

Derartige Kondensiervorrichtungen wurden bereits seit dem Jahre 1876 
in den de Milly schen Fabriken benutzt und schon 1878 eingehend be­
schrieben. In der Folge konstruierte man auf diesem Prinzip fußende 
ähnliche Kühlvorrichtungen; von diesen seien nur die von der Seifensieder­
Gewerkschaft Apollo 1) in Wien und des Emanuel Urbach und Viktor 
SI ama in Lieben bei Prag 2) benutzten näher beschrieben: 

Der Apollokühler (Fig. 144) besteht aus einem aus Kupfer oder Eisenblech System 
gefertigten zylindrischen Gefäße C, das mehrere Etagen oder Siebe E besitzt. Die zu ,.Apollo~. 
kondensierenden Fettsäure- oder Kohlenwasserstoft'-Dämpfe treten bei dem Rohre A 

1) D. R. P. Nr. 56975 v. 8. Juli 1890. 
2) D. R. P. Nr. 81482 v. 5 .. lan. 1894. 
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vom Helmrohr oder der Destillierhlase aus in die so nahe wie möglich beim Blasen­
helm anzubringende Kühlvorrichtung ein und werden durch das Kühlwasser, das 
durch das Rohr B auf das Sieh S einströmt, sofort verdichtet. 

Die einzelnen Etagen oder Siebe haben den Zweck, eventuell nicht konden· 
sierte Dämpfe durch weiteres Zusammenbringen mit Wasser niederzuschlagen. 

Das Rohr D leitet das Gemenge der verflüssigten Fettsäuren mit Wasser in 
entsprechende Absetzgefäße (Separatoren). Das Rohr F bezweckt, den Gang der 
Kühlung fortwährend beobachten zu können; aus 
diesem Rohre dürfen nämlich bei richtiger Lei­
tung der Kühlung keine Dämpfe austreten. 

Der Urbach-Slamasche Kondensator 
ist in Fig. 145 wiedergegeben. 

Bei ihm strömen die zu kondensierenden 
Dämpfe durch •las Rohr G in den Kühler 0 ein 
und machen einen schlangenartigen Weg zwi · R 
sehen den 'l'ellern 1· sowie den Streifblechen tt . Auf 
diesem Wege werden sie von dem Wasser, das 
durch Hahn h in Rohr R zuströmt und durch 
Öffnungen s eines zentralen Rohres q in die 
Teller fließt. gewaschen. Bei der Berührung mit 
dem kalten Wasser kondensieren sich die Fett­
säuren und fließen mit dem Wasser über die 
Ränder der 'l'eller 1·, wo sie sich schichten. Die 
Fettsäuren werden durch den Hahn q,, das Wasser 
uurch den Hahn q2 abgelassen. Die nicht kon­
densierten Akroleindämpfe, die sich bei der De­
stillation bisweilen bilden, werden durch einen 
seitlichen Abzugskanal G, abgeleitet. 

Zur Regelung des Durchganges der Dämpfe 
ist folgendes vorgesehen: Zwischen den Tellern r 
sind auf vier Schraubenspindeln t mittels Mut­
tern 1, Streifbleche u befestigt, die mittels dieser 
Spindeln auf und ab bewegt werden können. Zu 
diesem Zwecke trägt eine im Deckel p gelagerte 
Schraubenspindel v ein Kreuz k (Gegenkreuz k, 
im Inneren des Apparates), in welchem die Spin­
<leln t und t, mittels Muttern t2 festgehalten 
werden, so daß du,rch Drehen an der Handkurbel y 
das Kreuz und somit auch die Spindeln mit den 
Streifblechen 1t sich senken oder heben. 

Durch Drehen an der Kurbel y werden 
die Spindeln mit den Streifblechen u gehoben 

Fig. 146a. 

Fig. U5b. 

Fig. 145a und b. Kondensator nach 
Urbach -Slama. 

oder gesenkt, zu dem Zweck, durch Senken der Streifbleche die zwischen den 
Tellern un•l Streifblechen in einem zickzackartigen Weg durchströmenden Dämpfe 
mehr an das Wasserniveau in den Tellern zu drücken, eventuell sie direkt in das 
W asscr zu leiten, wodurch ihr Durchgang befördert oder gehemmt wird, die Dämpfe 
also je nach Bedarf weniger oder mehr in Berührung mit Wasser gebracht, gewaschen 
und von den Akroleindämpfen befreit werden. 

Die Wasserkühlung liefert ein einziges Kondensat, im Gegen­
satze zu der Luftkühlung, die, wie wir weiter unten ausführen werden, 
Fraktionierungen der Fettsäuredämpfe bewirkt. 
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Die Luftkühler bestehen aus 3-6 ziemlich weitdimensionierten Luftkühler. 

(ca. 25 cm Dmchmesser) und 3-6 hohen vertikal gestalteten Kupferrohren e, 
die oben und unten abwechselnd durch Flanschen c, d mit gleichweiten 
U- Stücken b, b1 verbunden sind (Fig. 146). Am tiefsten Punkte jedes 
der unteren Verbindungs- U- Stücke ist eine kurze, verhältnismäßig klein­
dimensionierte, mit \V asser gekühlte Schlange r1 , r2 , r3 angebracht 1md 
ebenso am Ende des Kühlers. Diese Kühlröhreben sitzen in Wasserbehältern 
k1 , k2 und· /c3 und besonders die durch das Rohr a von der Blase kommen-
den Dämpfe erfahren bei dem Durchgang durch das Rohrsystem eine viel 
langsamere Abkiihlung, als dies bei den Wasserkühlern der Fall ist, weil 

c c c c c 

hier ausschließlich die die Kühlung gebende Luft 
als Abkühltrugsmedium fungiert. 

Bei diesem langsamen Abkühlen der Gase ist 
es natürlich, daß sich zuerst die höher siedenden, 
abo auch höher schmelzenden Fettsüuren ver­
fl lissigen werden, während die niedriger sieden­
den Fettsäuren erst nach einem weiteren ·wege 
sich kondensieren können. Am untersten Punkte 
de;; ersten Kühlelements werden sich daher höher 
schmelzende Fettsäuren ansammeln als in dem 
zweiten und folgenden, so daß durch die Luft­
kühler ganz von selbst eine Fraktionierung 
des Destillats herbeigeführt wird. 

Dieses Trennen der Fettsäuren in mehr oder 
weniger feste Anteile hat natürlich seine großen 
Vorteile. Die beim ersten .Kühlelem0nt auf­
gefangenen Fettsäuren lassen sich in der Regel 

0 
h:, "~ direkt als Kerzen m a s s c verwerten (soge-

nanntes Weichstearin), und !p.an erspart auf 
Fig. 146. Luftkiihler filr Fett· 

snuredämpfe. diese Weise die kostspielige Preßarbeit (siehe 
s. 721 - 742). 

Diesen Vorteilen ller Luftkühler stehen allerdings auch Nach teile 
gegenüber, \'On denen der hohe Anschaffungspreis und die hohen In­
standhaltungskosten dieses Kühlersystems obenan stehen. Auch stmhlen 
dief'e Kühler eine derartige Hitze in das Destillationslokal aus, unter der 
die darin beschäftigten Arbeiter arg zu leiden haben. Eine Luftkühlanlage 
erfordert auch ziemlich große Räumlichkeiten und gestattet keine beliebige 
Forcierung der Destillation, die bei der Wasserkühlung ang'.ingig ist. End­
lich zeigt die Luftkühlung noeh den einen Nachteil , daß sich die Fett­
säuredämpfe in dem voluminösen Kühler nur schwer und langsam vorwärts 
bewegen und daß, um dies zu erreichen, ein geringer Überdruck in der 
Destillationsblase vorhanden sein muß , ein Umstand , der die Güte der 
Destillate nicht vorteilhaft beeinflußt. Dort, wo es an genügenden :M:engen 

Vorteile der 
Luft· 

kühlnng. 

ihre 
Nachteile. 
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Kühlwassers fehlt, oder wo man für Weichstearin gute Verwendung hat, 
sind Luftkühler aber empfehlenswert. 

Französische Stearinfabriken haben das System der Wasserkühler mit 
dem der Luftkühler zu verbinden gesucht, doch haben sich diese Konden­
sationsanlagen nur weuig einbürgern können. 

Nicht unerwähnt sollen hier auch die Fischersehen Kondensatoren 
bleiben, obwohl sie bis beute in der Fettsäuredestillation noch keine An­
wendung fanden, sondern nur in der Mineralölindustrie benutzt werden. 
Diese Kühler bestehen aus gerippten Platten, deren mehrere nach Art 
der Filterpressenanordnung miteinander verbunden sind. Die gerippte 
Oberfläche der Platte bietet eine sehr große Kühlfläche und es kann andrer­
seits damit auch eine Einrichtung verbunden werden, wobei leichter kon­
densierbares Material von schwerer zu verdichtendem getrennt wird 1). 

4. Der Überhitzer. 

Die "Öberhitzer bestehen aus schmiede- oder gußeisernen Röhren, die 
in eine Ferienmg eingebaut sind, durch die der in den Röhren zirkulierende 
Dampf auf die gewünschte Temperatur gebracht wird. 

Die schmiedeeisernen Überhitzer bestehen vielfach aus einem ein­
zigen, mehrfach gewundenen Rohrstück, können aber auch, wie dies bei 
den gußeisernen Überhitzern der Fall ist, aus mehreren geraden Elementen 
gebildet sein, die untereinander durch U- Stücke verbunden sind. Bei 
letzterer Anordnung trifft man die Einmauerung derart, daß die U- förmigen 
Stücke außerhalb der Feuerung liegen, einer größeren Abnützung also 
nicht ausgesetzt sind. 

Als gußeiserne Überhitzer sind nicht selten Rohrelemente in Ver­
wendung, die den bekannten Rippenheizkörpern, ·wie sie für die Dampf­
heizung in Gebrauch sind, nachgebildet erscheinen. Durch diese Rippen 
wird eine Teilung des Dampfstromes in einzelne, mögliehst kleine Quer­
schnitte bezweckt, denn bei der schlechten Wärmeleitungsfähigkeit des 
Dampfes werden stets nur jene Dampfpartien überhitzt, die mit der heißen 
Rohrwand direkt in Berührung kommen, und die inneren Schichten des 
Dampfes bleiben daher bei Anwendung w~iter Röhren nicht nur unüber­
hitzt, sondern sogar feucht. 

Die Rippen der Überhitzungsrohre dienen gleichzeitig als Verstärkung; 
bei vorkommenden Sprüngen verhinderten sie bisher jedesmal, daß einzelne 
Stücke der Wand weggerissen wurden, denn die Sprünge verrieten sich stets 
früher durch Dampfausströmung und der Rohrteil wurde bis zur Abstellung 
der Dampfzuströmung beisammengehalten. 

Es ist ungefähr 15 Jahre her, als man die Vorteile des überhitzten Dampfes 
bei seiner Verwendung für motorische Zwecke aufs neue entdeckte, und die 

1) Vergleiche österr. Patent Nr. 2480 v. 1. Juli 1900 und österr. Patent Nr. 3153 
v. 25. Jan. 1901 des Josef Fischer in Wien. 
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damalige energische Einführungsarbeit, die die Dampfmaschinenfabriken 
leisteten, hat auch auf die Ausbildung der Überhitzerkonstruktion günstig 
gewirktl). 

Über die Vor- und Nachteile der verschiedenen Oberhitzersysteme ist 
viel gestritten worden. Manche sind ganz und gar für die gußeisernen 
Konstruktionen, andere wiederum schwärmen nur für schmiedeeiserne. Im 
allgemeinen sind die Überhitzer, die nicht aus einem Stücke gefertigt wurden, 
sondern aus mehreren kleinen Elementen bestehen, vorzuziehen, weil sie 
beim Defektwerden eines Teiles dn'rch Austausch des betreffenden Rohr­
stückes eine schnelle Reparatur gestatten. 

Wie über die Überhitzer selbst, sind auch über deren beste Ein­
mauerungsart die Ansichten ziemlich auseinandergehend. Manche Fach­
leute behaupten, es sei das einzig Richtige, den Überhitzer. in dieselbe 
Feuerung einzumauern, die für die Destillationsblase dient. Von anderer 
Seite wird dagegen dieses Prinzip bekämpft und eine getrennte Feuerung 
für den Überhitzer gefordert. 

Für die gemeinsame Feuerung macht man geltend, daß dabei an Heiz­
material gespart· und die Überwachung vereinfacht werde. Der Arbeiter 
habe dabei nur eine Feuerung zu bedienen und könne der Überwachung 
des Destillationsprozesses mehr Aufmerksamkeit schenken, als wenn er zwei 
getrennte Feuer beschicken muß. 

Die Freunde der getrennten Feuerung führen gegen die gemeinsame 
Einmauerung ins Treffen, daß diese die Temperaturregulierung fast unmöglich 
mache und daß entweder der Blaseninhalt oder der Dampf zu viel oder zu 
wenig erhitzt werde. Baut man den Überhitzer derart ein, daß die Flamme 
ihn zuerst bestreicht und die Heizgase die Destillationsblase erst nachher um­
spiilen, so kann es vorkommen, daß letztere selbst bei stundenlangem Heizen 
nicht auf die notwendige Temperatur gebracht werden kann, ebenso, wie 
der Dampf nicht entsprechend überhitzt wird, wenn man den Überhitzer 
nach der Blase anordnet, die Heizgase also vorerst um diese spielen läßt. 

Diese Nachteile sollen beim Einbau des Überhitzers in einen separaten 
Ofen vollständig vermieden werden, weil man hier die gerraue Regulierung 
der Temperatur durch Tiefer- oder Höherhalten des Feuers bequem in der 
Hand hat. 

Das einzige, was der getrennten Feuerung vorgeworfen. werden kann, 
ist die besondere Bedienung, die sie erfordert, und der Brennmaterial­
verbrauch, der etwas höher sein dürfte als bei der gemeinsamen Feuerung. 
Gar so arg ist die Sache aber nicht; wenn einmal die Destillation im Gang 
ist, sinkt der Brennstoffverbrauch für die Blase ohnehin fast auf Null herab 
und es wird nur der Überhitzer geheizt; für diesen müßte man aber auch 
dann Brennmaterial verwenden, wenn er mit der Blasenfeuerung vereinigt wäre. 

1) Es wurden damals besonders zwei Systeme bevorzugt: dasS eh woerersche 
(gußeiserne Überhitzer) und das von Hering (schmiedeeiserne Röhren). 

Vor· und 
Nachteile 
der beiden 
Systeme. 

Ein· 
mauerunga· 

art. 

Gemein· 
same 

Feuerung. 

Getrennte 
Feuerung. 



Besondere 
Arten der 

Dampf- · 
überbitzung. 

Kon­
struktion 

Julien und 
Blumsky. 

650 Die Stearinfabrikation. 

In der Fettsäuredestillation wird die Überhitzung des Dampfes mit­
unter auch ganz oder teilweise indirekt besorgt. So erfolgt z. B. bei der 
in Fig. 135 gezeigten Blasenform von Levy die Dampfüberhitzung in dem 
am Boden der Blase befindlichen Dampfmantel. Vielfach wird auch die in 
der Blase befindliche heiße Fettsäure zum Erhitzen des Dampfes benutzt, 
indem man einfach das Dampfzuführungsrohr vor seiner Ausmündung in 
mehrfachen Windungen das Blaseninnere durchkreuzen läßt. den Dampf also 
zwingt, einen längeren Weg durch die heiße Fettsäure Zll nehmen, auf dem 
er ihre Temperatur annimmt. 

Mathieu Julien und Maximilian Blumskyl) in Odessa haben dieses 
System zu besonderen Konstruktionen ausgebildet, Ynn denen in Fig. 14 7 
eine typische Form vorgeführt sei. 

c 

Fig. 147a. Fig. !47lJ. 

Fig.l47a und b. Destillationsblase naeh Julien und Blums.ky. 

Die zu diesem Zwecke benutzte DestiUierblase A besitzt die Form eines 
liegenden Zylinders und ist oben mit zwei Dampfdomen B versehen, deren jeder mit 
einem besonderen Kondensator in V crbindung steht. Die Verschraubungen an der Stirn­
seite der Blase lassen eine Anzahl von Überhitzungsröhren D aus dem Kessel her­
austreten und diese sind hier, also außerhalb des Kessels, untereinander durch Rohr­
stücke verbunden. Der auf bekannte Weise überhitzte Dampf wird durch das RohrE 
zugeführt; er strömt durch das Röhrensystem D und tritt in das RohrE', das sich 
oberhalb des Hahnes F horizontal umbiegt und in zwei Zweigen E• in den Kessel" 
bis an dessen Boden herabgeht, wo es mit dem aus vier parallelen, an der Unter­
seite perforierten Röhren gebildeten Dampfausstromer und Dampfverteiler M in 
Verbindung steht. 

Wenig unterhalb dPs Hahnes F ist am Rohr E 1 ein Rohrstutzen mit einem 
llahn G angesetzt, mittels dessen der Dampf abgelassen werden kann. Dieser Hahn 
dient gleichzeit-ig a.ls Probierhahn, um zu untersuchen, ob der hier anlangende Dampf 
genügend stark überhitzt ist, und zur Regulieru"Gg der nach M• abzulassenden 
Dampfmenge. 

Der Apparat wird schließlich vervollständigt durch da.1l zur Beschickung dienende 
Mannloch C, den seitlichen Hahn J zum Anzeigen des Flüssigkeitsstandes im Kessel A 
und den Hahn H zum Abziehen der Rückstände. Daneben ist noch ein in unserer 
Figur nicht gezeichneter Schwimmer als Niveauanzeiger vorhanden. 

') D. R. P. Nr. 35619 v. 19. Juli 1885. 
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Die Arbeitsweise des Apparates ist nun die folgende: 

Nachdem die Destillationsblase gef'lillt wurde, erhitzt man zunächst den Apparat 

durch direkte Feuerung so weit, bis sich an den Kondensatorröhren Tropfen zeigen ; 

alsdann schließt man fl, öffnet G und läßt durch E überhitzten Dampf einströmen. 

Dieser :~:irkuliert durch D und entweicht durch G. Man vermeidet auf diese 1Veise 

das Eindringen von Kondensationswasser in den Kessel A, was die Destillation 

beeinträchtigen würde. Sobald die Temperatur der unter Behandlung befindlichen 

Kesselbeschickung so hoch gestiegen ist, daß in D keine Kondensation mehr statt­

findet, d. h. der Dampf hinreichend trocken aus D austritt , öffnet man allmählich 

Fig.U8o.. Fig. 148b. 

Fig. l<IBd. 

Fig. 148a- d. De tiJlationsblase miL DampCllberWtzung nnch BI um sk y. 

dim Hahn F, um den trockenen Dampf durch E 1 und E~ nach dem Dampfaus­

strömer M treten zu lassen; die Temperatur ist in diesem Augenblick viel zu hoch, 

als da.ß noch Kondensation eintreten könnte. Nun schließt man den Hahn G und 

setzt die Destillation durch die doppelte Wirkung der Überhitzerröhren D und des 

Dampfausströmers M so lange fort, bis das Destillat gefärbt erscheint, worauf man 

die Operation einstellt. 
In einer zweiten Konstruktion hat :Maximilian Blumsky 1) die Dampf­

überhitzung durch den Blaseninhalt derart verbessert, daß er durch Um­

schaltungsvorrichtungen den Dampf nach Belieben auch noch durch die 

Rauchkanäle der Blase streichen lassen und dadurch eine Verstärkung der 

Erhitzung herbeiführen kann. 

1) D. R. P. Nr. 116868; österr. Patent Nr. 607 v. 1. Juli 1899; Chem. Ztg. 1901, 

s. 645. 

Kon· 
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Der mit einem Aufsatzdeckel B und Ablaufrohr Pausgestattete Destillations­
kessel A (Fig. 148) ist in einem Ofen beliebigen Systems eingemauert und besitzt 
eine Dampfröhreneinrichtung der nachfolgend beschriebenen Art: 

Der Dampf durchströmt, wie vorerwähnt, vor seinem Eintritt in die zu 
destillier~nde Substanz durch die Perforierungen des Rohres D ein im Innern des 
Kessels angeordnetes Schlangenrohr C. Zu diesem Zwecke zieht der durch das 
Rohr 0 (Fig. 148b und c) ankommende Dampf durch den Hahn G (Fig. 148a und c) 
in das Schlangenrohr C. Nach dem Durchströmen 
des Schlangenrohres gelangt der Dampf zum Hahn J, 
hinter dem sich das Dampfrohr gabelt, und der 
Dampf zieht durch die Hähne K und L in das 
perforierte Rohr D, das nahe am Boden des Kessels 
angeordnet ist und den Dampf in dünnen Strahlen 
in die zu behandelnde Substanz entweichen läßt. 

Soll nun eine größere Überhitzung des Damp­
fes stattfinden, so läßt man den Dampf noch durch 
die Rohre E und F streichen, die innerhalb der 
Rauchkanäle angeordnet und mit dem Dampf­
zuleitungsrohr 0 zwischen den Kondensations­
wasser-Ablaßhähnen a und b verbunden sind. 

Damit der Dampf in die Röhren E und F 
gelange, schließt man den Hahn G und öft"net die 
HähneHund N, deren letzter (Fig. 148c) zur Re­
gulierung der Zufuhr des überhitzten Dampfes (aus 
den Röhren E und F) in das Schlangenrohr dient. 

Fig. 149. Öberhitzer von S I ama. 

Die Destillation kann auf diese Weise bedeutend weitergeführt werden als mit 
dem eingangs erwähnten Apparat, und zwar bis zum Verbleiben von Pech im 
Destillatiousgefaße. 

Das mit Perforierungen versehene Rohr D 
besteht vorzugsweise aus drei drehbar befestigten 
Zweigröhren (Fig. 148d), die gegen die Wandungen 
des Kessels zu gedreht werden können, um den 
Boden zur Zeit der Kesselreinigung bloßzulegen. 

Der Hahn d (Fig.l48c) dient zur Ermittlung 
des Erhitzungsgrades des Dampfes vor seinem Ein­
tritt in das Schlangenrohr, der Hahn c zum Ab­
lassen des Kondensationswassers, da das Dampf- Fig. 150. Detail des SIam a chen 
rohr in die Röhren E und F mündet. fiberbitzers. 

Einen eigenartig konstruierten Überhitzer verwendet Viktnr Slama 
in Liebe11 bei Prag •). 

Dieser Überhitzer (Fig. 149) besteht aus drei horizontalen Reihen etagenförmig 
übereinander angebrachter Kammern K (Details siehe Fig.150), die mittels Flanschen(, 
miteinander verbunden sind und U-förmige, miteinander kommunizierende Kanäle -u 
besitzen, so daß der Dampf aus der obersten Reihe (durch vertikale Verbindungs­
kammern) in die zweite und von da in die unterste Reihe gelangt, bis er schließ­
lich, auf 300° C erwärmt, aus der letzten Kammer durch das Rohr 0 der Blase zu­
strömt. 

Behufs möglichst großer Ausnutzung der im Feuerraum entwickelten Wärme 
sind die drei Reihen der Kammern K so angeordnet; daß die Feuergase sie auf beiden 
Seiten bestreichen müssen und nicht direkt zwischen den Kammern hinaufströmen. 

1) ]). R. I'. Nr. 58919 v. 31. Aug. 1890. 
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Zu diesem Zwecke ist der Raum zwischen je zwei benachbarten Kammern mit 
Schamotteziegeln Z1 ausgelegt und die letzte Kammer jeder Reihe abwechselnd ein­
gemauert, so daß die Feuergase den durch Pfeile angedeuteten Weg einschlagen, 
die Kammern auf beiden Seiten bestreichen und außerdem auf ihrem weiteren Wege 
die Röhren F vorwärmen, durch die die zu destillierende Fettsäure zirkuliert und 
vorgewärmt wird. Die Fettsäure kommt durch das mittels des Hahnes f absperr­
bare Rohr H, durchstreicht dann die Vorwärmrohre F und geht schließlich durch 
das Rohr M zur Blase. 

Der Dampf wird durch das Dampfzuleitungsrohr i in den Kondensations­
wasserabieiter C1 und von da durch das Ventil v in den Dampfüberhitzer geleitet 
und geht dann durch das Rohr o zur Destillationsblase. 

Später hat Slama dieseu Überhitzer dahin abgeändert, daß die Dampf­
leihmgsrohre nicht mehr direkt in die Kammern eingelassen sind, sondern 

Fig. 161 a. V rtikalecbnilt. Fig. 161 b. Horizontal chuitL :u:. 
Fig. 161 a und b. Oberhitzer nach I a m a. 

daß die Hohlräume dieser einzelnen, den Dampf durchleitenden Kammern 
außerdem konzentrische Schlangenrohre besitzen, die das Destilliergnt durch­
strömt!). 

Bei diesem Überhitzer (Fig. 151) sind mehrere etagenförmig übereinander an­
gebrachte Gußplatten a und schlangenförmig verlaufende Hohlräume b vorgesehen. 
Jede Etage ist mit der darüber liegenden mittels des Halses a1 verbunden, so daß 
sie zusammen ein gemeinschaftliches Schlangenrohrsystem bilden. In das letztere 
ist ein Schlangenrohr c konzentrisch eingefügt, das einen kleineren Durchmesser 
hat als der Hohlraum b selbst. Dieses Schlangenrohr c dringt bei d in die oberste 
Platte ein und kommt aus der untersten bei e heraus. Die Platten a liegen über 
dem Heizraum D und sind so beschaffen, daß die Feuergase einen zickzackförmigen 
Weg einschlagen müssen, zu welchem Behufe die Sperrungen /' angeordnet sind. 
Aul.\erdem sinrl sie durch eine Eisenblechwandung g eingeschlossen, deren Zwischen­
räume mit Sand ausgefiUlt sind und das Mauerwerk ersetzen. 

Unter dem Überhitzer A wird geheizt und in das Rohr w Wasserdampf ein­
gelassen, der in den Platten a überhitzt wird und die Hohlräume b der letzteren 
ausfüllt. Dadurch werden die das Destilliergut enthaltenden Schlangenrohre c 
mächtig erwärmt. Die überhitzten Wasserdämpfe ent.weichen durch das Rohr 1 in 
einen Dampfverteiler, von wo sie ihrem weiteren Zwecke zugeleitet werden . Im 
Rohr l ist ein Thermometer 1 angebracht, das den Wärmegrad des überhitzten 

') D. R. P. Nr. 79956 v. 12. Okt. 1893. 

A.ndere Kon­
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Wasserdampfes anzeigt. Nun wird in das Rohr w11 das in das Schlangenrohr c 
mündet, das Destilliergut eingelassen und mit letzterem gefüllt. Durch den in den 
Platten a bzw. Hohlräumen b zirkulierenden überhitzten Dampf wird das Destilliergut 
zu einem derartigen Grade angewärmt, daß es sich sofort verflüchtigt, wenn es mit dem 
überhitzten Dampf (im Destillationsapparat) in direkte Berührung kommt. Ein im Fett-
ableitungsrohre j sit~endes Thermometer 2 zeigt den Wärmegrad des Destilliergutes. 

Die Beobachtung und Regelung der Temperatur des überhitzten 
Dampfes ist durch die dazu verwendeten Thermometer nicht immer ver­
läßlich genug möglich, weshalb man hierfür einfache, die Temperaturgrade 
zwar nicht haarscharf anzeigende, wohl aber innerhalb gewisser Grenzen für 
praktische Zwecke hinreichend genau arbeitende "'Vorrichtungen empfohlen hat. 

So schaltet z. B. Viktor Slama in Lieben bei Prag in das vom Über­
hitzer znr Dcstillierblase führende Rohr einen Temperaturmesser nach 
Fig. 152 ein. 

Dieser besteht aus einem gußeisernen Gefaß w mit Doppelwänden, zwischen 
dpnen der Dampf hindurchgeleitet wird. In die Aushöhlung des Gefäßes z2 ragt 
eine Komposition Z1 aus 17 Teilen Zinn und 100 Teilen Blei bestehend. Dieses 
Mengenverhältnis ist derartig gewählt, daß die Legierung bei der erwünschten 
richtigen Temperatur (300 ° C) schmilzt; bei höherer Tem· 
peratur (bei der die Fettsäuren sich unter Schwärzung 
zersetzen können) spielt sie in blauer Farbe, bei niedriger 
zeigt sie eine griesartige Struktur. 

Leroy und Durand 1) hatten in ihrer in Gen- Fig.152. Temperatur· 
anzeiger nach SIam a. 

tilly bei Paris gelegenen Stearinkerzenfabrik einen 
Thermoregulator in Verwendung, der die Terp.peratur des überhitzten, zur 
Destiltation verwendeten Dampfes mittels eines elektrischen Pyrometers genau 
regulierte. 

5. Evakuien~ngsvorrichtung. 

Evakuie· Bei vielen Fettsäuredestillationsanlagen unterstützt man das Übergehen 
vo::t~::~ng. der Dämpfe durch eine Evakuierungsvorrio htung, die natürlich auf 

das Innere der Blase eine Saugwirkung iibt. 
Eine Luftverdünnung wird in dem Destillationsapparat schon durch 

die bloße Kondensation der übergehenden Dämpfe erzielt. Dort, wo man 
Kühlwasser in den Dampfstrom einspritzt, also eine sehr rasche Verflüssi­
gung erzielt, ist auch die Luftverdiinnung groß. Vielfach wird die Eva­
kuierung (ler Anlage durch besondere Luftpumpen besorgt, auf deren 
nähere Konstruktion hier ahl'r nicht eingegangen werden soll. 

In ~'ig.153 2) ist das Schema einer Vakunmdestillieranlage wiedergegeben. 
Die Behälter F, in denen die zu destillierende Fettsäure getrocknet wird, die 

Destillierblase A, der Überhit7.er B mit dem Wasserabscheider C iür den zu über· 
hitzendPn Dampf, das Teerauffanggeiaß G, das Übergangsrohr D und der Schlangen­
kühlerE bieten nichts Neuesund 7.eigen dieselbe Anordnung und Konstruktion wie 
bei den gewöhnlichen, ohne Luftverdünnung arbeitenden Destillationsanlagen. Das 

1) .lahresbP.richt der ·wiener Handelsakademie, \\Tien 1867. 
"l Siehe Droux-Larue, Fabrication des hougies et savons, Paris 1887, S. 210. 
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Charakteristische beginnt erst nach dem Seblangenkühler, von wo die Destillate durch 
ein Y erbindungsrohr in die Vorlage MN abgesaugt werden, die oben einen ejektorartigen 
Evakuierungsapparat trägt und unten in den Separator X ausmündet. Die in dem i; 
MN befindlichen Kondensationsrohr durch die oberhalb M liegende Evakuierungs­
vorrichtung erzielte Luftverdünnung pflanzt sich durch das in E liegende Schlangen­
rohr bis zur Destillationsblase A fort und bewirkt nicht nur eine Destillation der 
.Fettsäure bei niedrigerer Temperatur, sondern auch ein Absaugen der gebildeten Fett­
säuredämpfe. 

Eine mit Vakuum arbeitende Destillationsanlage wird auch in Tafel X 
gezeigt. Diese Anlage, eine Ausführung der Sangerhäuser Masch.inenfabrik-

Fig. 163. VR.kuumdes tillation nach Droux. 

Aktiengesellschaft, ist deshalb besonders interessant, weil d.ie Heizung der 
Destillationsblase nicht durch direkte Feuerung, sondern durch überhitztes 
Wasser erfolgt. 

Die in dem Vorwärmer getrocknete Fettsäure fließt durch bloßes Gefalle in die 
Destillierblase, zwischen deren Wandungen (System Frederking, vgl. Band 1, S. 227 
und 623) in einem besonderen Heißwasserofen hergestelltes überhitztes Wasser zirkuliert 
und in den im Überhitzer bergestellten überhitzten Dampf einströmt. Die in der De­
stillierblase gebildeten Fettsäuredämpfe gehen in den Schlangenkühler über, dessen 
Kühlschlange in die beiden im Erdgeschosse gelegenen Vorlagen einmündet, die 
ihrerseits mit der Luftpumpe in Verbindung stehen. Durch letztere wird in den 
Vorlagen eine Luftverdünnung erzielt, die sich durch das Kühlschlangenrohr bis 
zur Destillationsblase fortpflanzt. Das Vorhandensein zweier Vorlagen gestattet das 
jeweilige Ausschalten einer derselben aus dem Destillationsprozesse, was zum 
Zwecke der Entleerung notwendig ist. 

Plan einer 
Vakuum· 

detillations· 
an Iage. 
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Vakuum-Destillationsanlagen für Fettsäuren werden auch S. 661 bis 
S. 664 besprochen. 

Anordnung der einzelnen Teile einer Destillationsanlage. 

Damit eine Destillationsanlage richtig und rationell arbeite, ist eine 
richtige Anordnung ihrer einzelnen Teile unerläßlich. In Fig. 134, S. 628 
wurden schon die wichtigsten Teile einer Fettsäuredestillation schematisch 
vorgeführt, und Fig. 153 zeigt ebenfalls das Ineinandergreifen der verschie­
denen Bestandteile der Apparatur. Besondere Erläuterungen allgemeiner Art 
über die Anordnung der einzelnen Teile einer Destillationsanlage erscheinen 
kaum notwendig; Vorschriften fiir bestimmte Fälle lassen sich andrerseits 
ohne genaue Berücksichtigung der lokalen Verhältnisse nicht geben. 

Fig. 154. Destillationsanlage nach holiiJ.ndischem Muster. 

Die in Fig. 154 1) dargestellte Disposition einer Fettsäuredestillation 
bringt wenig Neues, erinnert . vielmehr in der Anordnung der hochgelegenen 
Fettsäuretrockner F F, in dem vor dem Dampfüberhitzer B li('genden Wasser­
abscheider 0 (der den in den Überhitzer einströmenden Dampf von mit­
gerissenen Wassertröpfchen befreien soll), mit dem Teerbehälter G und dem 
Schlangenkühler E ganz und gar an die in Fig. 153 gezeigte Anordnung. 
Sie unterscheidet sich von dieser nur durch das Fehlen der Evakuienmgs­
vorriehtung; die von E ablaufenden Kondensate gehen direkt in den Se­
parator, der mit einem gewöhnlichen Entlüftungsrohr versehen ist. 

Eine von Julien Engelhardt in Paris-Neuilly ausgeführte Destillations­
anlage führt ~'ig. 155 vor. 

Daß man bei der Schaffung von Fettsäuredestillationen Bedacht auf 
ein bequemes Zusammenarbeiten mit der Sulfurationsabteilung sowie der 

1) NachDroux etLarue, Fabricationdesbougiesetsavons, Paris 1887,8. 209. 
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anderen Abteilungen der Stearinfabrikation nimmt, ist selbstverständlich. 
Hinsichtlich der Kombination der Destillation mit der Sulfurierung sei auf 
Fig.156 verwiesen, die eine rein schematische Skizze über diese Frage bringt; 
betreffs der Eingliederung der Destillation in die Stearinfabrik geben die 
Tafeln XI und XII Beispiele. 

Die im VorratsbehälterB (Fig. 156) befindliche Fettsäure wird nach A ab­
gelassen und von hier mittels Pumpe C nach dem Azidifikator D gepumpt, wohin auch 
die in E aufbewahrte Schwefelsäure fließt. Der Inhalt des Azidifikators wird durch 
eine Dampfschlange, die vom Überhitzer F überhitzten Dampf empiangt, entsprechend 
erwärmt und die beim Säuerungsprozesse entstehenden Gase von schwefliger Säure 

Fig. 156. Deetillationsanlage. 

werden nach d abgesaugt und hier in geeigneter Weise unschädlich gemacht, so daß 
bei M nur unschädliche Dünste entweichen. Die sulfurierten Fettsäuren werden von 
D nach den Get'äßen G abgezogen, wo man sie mit Wasser aufkocht. Die dabei 
erhaltenen Fettsäuren werden durch Behälter A. und vermittels der Pumpe C nach 
dem Behälter H gepumpt, um hier getrocknet und für die Destillation vorbereitet 
zu werden. Die getrockneten Fettsäuren fließen von H nach der Destillierblase J, 
die einerseits mit dem Überhitzer U, andererseits mit dem Kühler K in Verbindung 
steht, der in den Separator L mit dem Entlüftungsrohr M ausmündet. 

Das Ingangbringen einer Destillationsanlage elfordert eine gewisse Auf­
merksamkeit, und es ist daher seit jeher das Bestreben der Stearintechniker 
gewesen, diese mehr oder weniger lästige Arbeit auf das erreichbare Mini­
num zu reduzieren. Das konnte man entweder durch die Wahl möglichst 
voluminöser, große Chargen fassender Blasen oder durch Nachfüllen 
der letzteren während des Destillationsganges erreichen. 

H!! ft 11 r, Technologie der Fette. lll. 42 
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Die Verwendung gro­
ßer Blasen verbietet sich 
aus mehrfachen Gründen 
(vgl. S. 630). Bleibt also 
nur das Nachchargie­
ren während der De­
stillation, das bei den 
meisten Apparaten vor­
gesehen ist, die Nachteile 
eines intermittierenden Be­
triebes aber doch nicht 
ganz beseitigt. Man muß 
zu diesem Zwecke nicht 
nur für eine Zufuhr 
frischer Fettsäure­
mengen in die Blase, 
sondern auch für eine kon­
tinuierliche Entfernung 
der Destillation srück­
s tä n d e sorgen, womit 
dann eine 

kontinuierliche De­
stillation 

Kontinuier- erreicht ist. Solche kon­
liche Destil- tinwerliehe Destillations­

Iation. 
anlagen werden schon seit 
mehreren Jahrzehnten ge­
baut; dieS. 637-64l be­
schriebenen Destillier-Ap­
parate zeigten sich bereits 
als kontinuierliche Destil­
lationsanlagen, bei denen 
der Zulauf der Fettsäure 
gleichmäßig erfolgt. 

Die zugeführten Fett­
säuren müssen vollkom­
men trocken sein, weil 
sonst ein Spritzen des 
Blaseninl1alts eintreten 
würde, und müssen auch 
eine hohe Temperatur ha­
ben, damit der Blasen-

Die Stearinfabrikation. 
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Fig. 157n. 

Fig. 157b. 

Fig. Jö7c. 

Fig. JC.7a- c. Kontinui rlicb arb it nd Dutillations· 
an Iage. 

inhalt keine A bk ühlung 
erfahre und der Gang der 
Destillation nicht nachteilig 
beeinflußt werde. 

Wie mandurch Schaffung 
möglichst vollkommener, mit 
Spezialapparaturen ausgestat­
teter Gesamtanlagen den De­
stillationsprozeß zu vervoll­
kommnen suchte, so war 
auch die Beschickungs­
vorrichtung bei den kon­
tinuierlichen Apparaten Ge­
genstand vielfacher Verbes­
serungs vorschläge. 

Von fliesen Konstmktio­
nen können nur einige wenige 
herausgegriffen werden. 

Eine Beschickungsvor­
richtung der Societe in­
dustrielle de glycerine 
et acides gras in Paris 1) 

ist in Fig. 157 wieder­
gegebPn. 

Die Fettsäuren befinden 
sich dabei in einem Behälter W, 
der ungefahr in 2 m Höhe über 
dem Destillierkessel A angeord­
net ist und mit dem Dampf­
kessel kommuniziert, so daß 
dessen Dampf mittels einer ge­
schlossenen Schlange durch die 
Fettsäuren geleitet werden kann 
und diese vorwärmt. Die Fett­
säuren fließen aus dem Behäl­
ter lV durch die Rohre 0 und K 
in die Destillationsblase. Wegen 
der kontinuierlichen Zuführung 
gehen sie zunächst durch ein 
U-förmiges Rohr L un•l ein hori­
zontales Rohr M, die beide 
im Ofenzug liegen, und aus 
letzterem in die im Kessel an-

') D. R. P. Nr. 45997 v. 
2. Dez. 1887. 

42* 
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geordnete Schlange N, von der aus sich ein perforiertes Rohr P durch die ganze 
Länge des Kessels hinzieht. 

Während die Fettsäuren das Rohr L durchfließen, das sich etwa bis zu 2 m 
über das Niveau der Flüssigkeit verlängert, erleiden sie eine vollkommene Trock­
nung; infolgedessen werden die schädlichen Einwirkungen beseitigt, die die Ein­
führung noch feuchter Fettsäuren sonst nach sich zieht. Ein Ablaßhahn Q am 
Boden des U-förmigen Rohres L erleichtert dessen Reinigung. So getrocknet, ge­
langt das Gut in das in einem Zuge längs des Kessels sich hinziehende Rohr M, wo­
rin es eine weitere Erwärmung erfährt. Ein auf dem Rohre M bei dessen Ein­
mündung in den Kessel A placierter Hahn M' reguliert die Zuführung. Beim 
Durchgang durch die Schlange N nehmen dann die Fettsäuren die Temperatur des 
Kesselinhaltes an und treten ebenso heiß wie dieser durch die Löcher des Rohres P 

TU 

Fig. 168. Kontinuierliche Destillation nacb Bin el. 

aus. Man erkennt leicht, daß eine in oben beschriebener Weise bewirkte Zuführung 
der Fettsäuren den Gang der Destillation in keinerlei Weise schädlich beeinflußt. 

Ein mittels Stopfbüchse abgedichteter und mit metrischer Teilung versehener 
Schwimmer T läßt außen immer die im Apparat enthaltene Flüssigkeitsmenge er~ 
kennen und man kann nach seinen Angaben leicht die Zuführung entsprechend dem 
Abgange regulieren. Ein Probierhahn J gestattet die Prüfung der Fettsäuren vor 
ihrem Eintritt in den Kessel. 

Bei dem System von Heinrich Hirzel in Leipzig-Plagwitz 1) läuft 
das Destillationsgut in dünner Schicht innerhalb der durch eine Scheide­
wand geteilten Blase hin und her und die zu destillierenden Fettsäuren 
werden durch den einströmenden Dampf in mehrere Ströme geteilt, wo­
durch jedes partielle Überhitzen des Destillationsgutes vermieden wird. 

Die Hirzelsche Anlage besteht aus mehreren Destillationsapparaten nach 
Fig.158. Die durch eine beliebige Feuerung auf die entsprechende Temperatur geheizte 
Destillationsblase 11 wird durch eine LängsscheidP.platte T in zwei Hälften geteilt, 

') D. R. P . Nr. 172224 v. 27. Mai 1903. 
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die beide auf ihrem Boden mit kleinen Öffnungen versehene Dampfzuleitungsrohre 
erhalten. Der Dampf wird durch den Stutzen a mit der Verzweigung a1 zugeführt, 
das Destillationsgut durch den Stutzen b, der in das Sammelrohr mit den Ausläufen c 
mündet. Bei d ist die Scheideplatte T offen, so daß der Strom des Destillations· 
gutes hier zur Richtungsänderung gezwungen wird. Es tritt bei e aus; die Aus­
trittsöffnung liegt in der Höhe des Niveaus f der Blasenfüllung. Der Aufsatz w 
dient zur Zurückhaltung von mechanisch mit fo~:tgerissenen Flüssigkeitsteilchen und 
wirkt nicht als Dephlegmator. 

Solange man destillieren will, läßt man aus einem höher stehenden Behälter 
die durch eine Dampfschlange vorgewärm­
ten Fettsäuren kontinuierlich zufließen, 
die während ihres Weges durch die Blase 
abdestillieren, was durch dieScheideplatte T 
erleichtert wird, die das in die Blase ein-

~ fließende Fett zwingt, einen verlängerten 
<==- Weg zurückzulegen. 

Fig. 169&.. 

t ~Uihl!f 
Fig. 169b. 

Flg. 169a und b. Blasonverbindung nach 
BlrzeL 

Dazu kommt die gute Verteilung der 
Fettsäuren und des Dampfes, so daß sich die 
eingeführten Fettsäuren auf ihrem Wege 
bis auf den undestillierbaren Teer, der bei 
e abfließt, verflüchtigen. 

Von diesen Blasen werden nun meh­
rere miteinander verbunden, und zwar in 
der in Fig. 159 gezeigten Allordnung. Der 
Rest des in der ersten Blase v von der 
ersten Fraktion befreiten Destillations­
gutes fließt durch e ab und bei g in eine 
zweite, gleiche Blase D1 und gibt in dieser 
eine zweite Fraktion ab, während der Rest 
bei h aus der Blase v1 entweder in einen 
Sammelbehälter oder zur Gewinnung einer 
dritten Fraktion in eine dritte Blase über­
geleitet wird usw. 

Der Destillationsverlust ist fast 
Null, weil keine Zersetzungen (Gas­
und Koksbildungen) eintreten, was 
besonders durch das kurze Verweilen 
des Destillationsgutes in den Blasen 
bedingt ist. 

In Fig. 160 ist eine komplette Anlage nach dem Hirzelschen System 
wiedergegeben. 

a ist ein mit Dampf heizbarer Vorratsbehälter filr Fettsäuren, von dem diese 
in gleichmäßigem Strom der Blase c1 , deren Bauart bereits oben beschrieben wurde, 
zufließen. Der vom tiberhitzer b kommende überhitzte Dampf treibt die Fettsäure­
dämpfe aus der Blase c1 durch den kleinen Kolonnenaufsatz c2 , der jedoch lediglich 
zur Zurückhaltung von mechanisch mitgerissenen Flüssigkeitsteilchen dient, nach 
dem Röhrenkühler d, der mit den Vorlagen gg in Verbindung steht. In die Ver­
bindungsleitung zwischen d und g ist eine Glaskupplung f zur Beobachtung des Destilla­
tionsganges eingebaut. Der Behälter e dient zur Aufnahme des Teeres, i ist 
eine durch die Transmission k angetriebene Luftpumpe, die unter Mithilfe des 

Hirzelsche 
Vakuum­

destilJation. 
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Kondensators h die Vorlagen gg und indirekt die ganze Destillationsanlage unter 
Vakuum setzt. 

Die kontinuierlichen Destillationsanlagen arbeiten vielfach unter Luft­

verdünnung, doch kann man bei den gewöhnlichen Anlagen wegen der 

Ablaufhöhe der Destillate und Residuen nur bis zu einem gewissen Vakuum 
(2f:i cm Quecksilbersäule) gehen. 

Um bei beliebig hohem Vakuum zu destillieren, haben Gustav Bokel· 

berg nnd Julius Sachs in Han.nover besondere Anlagen gebaut, die 

außerdem noch den V orteil haben, daß das Destillat sofort entwässert und 
Brennmaterial erspart wird. 

Fig. 160. Destillationsanlage nach Bi rz e I. 

lr.t;;\ 
1(\J, 
I I 
I ' I I 

I I 
I I 
I I 
I I 
I I 
I I 

Die einzelnen Gefäße werden bei dieser Anlage unter hohem und 

durchaus gleichem Vakuum gehalten. Zwecks Entfernung der Residuen 

während des Destillationsganges sind hinter den Destillierblasen zwei oder 

mehrere an die Evakuierungsvorrichtung angeschlossene Rückstandssammel­

gefiiße vorgesehen und zur Trennung der Fett- und Wasserdämpfe besondere 
Vorrichtungen getroffen. Fig. 161 gibt ein Schema einer solchen Destilla­

tionsanlage. Der Gang der Destillation ist der folgende: 

Die durch Erhitzen in der unter Vakuum gehaltenen Blase A entwickelten 
Dämpfe einschließlieb der der Blase durch r zugeführten überhitzten Wasserdämpfe 
gelangen zunächst in den Kühler B. Unmittelbar hinter dem Kühler werden die 
etwa vorhandenen nicht kondensierbaren Gase und die nicht kondensierten Wasser­
dämpfe durch ein nach der Vakuumpumpe führendes Rohr l mit Regulierhahn i, 
abgesogen, wobei gleichzeitig das Vakuum in der Blase hergestellt wird. Da die 
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Ablauftemperatur der Destillate so hoch gehalten werden kann, daß bei dem 
zur Verwendunp- gelangenden entsprechend hoben Vakuum wohl ein Kondensieren 
der Öldämpfe, nicht aber der mitgeführten Wasserdämpfe einzutreten vermag, werden 
diese Dämpfe von dem Destillat vollständig getrennt. 

Die kondensierten Fettsäuredämpfe sowie etwa noch mitgeführte wenige Wasser­
teilchen gelangen dann zunächst in eine hier unter gleichem Vakuum gehaltene 
Florentiner Flasche C, wobei die Wasserteilchen in den ebenfalls unter Vakuum ge­
haltenen Wassersammler G abfließen. Dieser (oder deren mehrere) kann von Zeit zu 
Zeit nach Bedarf durch einen Ablaßhahn k" entleert werden, wobei der Hahn m 
während der Dauer des Ablaufens des angesammelten Wassers geschlossen und ein 
Lufthahn n geöffnet wird. Beim Anschluß eines zweiten Wassersammlers wird 
die ihn mit der Florentiner Flasche verbindende Leitung während des Entleerens 
des anderen Sammlers geöffnet, so d&ß das Vakuum in einem der Wassersammler 
erhalten bleibt und der Ablauf aus der Florentiner Flasche ununterbrochen fort­
dauert. 

Fig.l61. Schema. einer Destillation nach Bokelberg und Saeb& 

Aus dem Separator C gelangt das Destillat in den zur Beobachtung der 
Destillate eingeschalteten, ebsmfalls unter Vakuum gehaltenen Schaukörper D, wie 
solche allgemein bekannt und üblich sind. In diesem befindet sich ein Aräometer 
zur Beobachtung des spezifischen Gewichtes der Destillate, die nach Maßgabe des 
Ergebnisses dieser Beobachtung auf die Sammelinontejus E verteilt werden . 

. Aus diesen ebenfalls unter Vakuum gehaltenen Montejus, von denen mindestens 
zwei vorhanden sind, um ein abwechselndes Füllen und Entleeren zu ermöglichen, 
werden die Destillate nach den Reinigern oder besonderen Behältern gedrückt, was 
in bekannter Weise bei geschlossenem Einlaßventil o geschieht. Während der Ent­
leerung des einen Montejus tritt das Destillat in ein zweites Sai11melmontejus, dessen 
Einlaßventil zu diesem Zweck geöffnet wird, so daß das sich jeweils füllende Monte­
jus unter Vakuum steht. 

Der Proher F gestattet in bekannter Weise eine Entnahme der Destillatprobe. 
Die Residuen der ununterbrochen der Blase zugeführten Öle oder Fette fließen 

am Boden der Blase ständig ab in einen der beiden Residuenbehälter H H, die ebenso 
wie die DestillatBammelgefäße unter Vakuum gehalten und wechselweise gefüllt 
und entleert werden. Die verschiedenen mit i und k bezeichneten Verbindungs· 
hähne. bedürfen keiner besonderen Erklä.rung. 

Es ist ersichtlich, daß in bekannter Weise mehrere Blasen hinter­
einander zusammengestellt werden können, so daß die Residuen der 
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ersten Blase der zweiten, die der zweiten Blase der dritten usw. zugeführt 
werden, in welchem Falle nur die Residuen der letzten Blase den Rück­
standsbehältern ll H zufließen. 

Es hat nicht an Versuchen gefehlt, chemische Veränderungen der 
Fettsäuren durch Einwirkung geeigneter Stoffe auf die bei der Destillation 
gebildeteJi Fettsäuredämpfe zu bewirken. Von diesen V ersuchen sei der 
von Viktor Josef Kuess 1) in Bordeaux erwähnt, bei dem während der 
Destillation elektrische Ströme durch die Destillationsblase geleitet werden, 
wodurch eine Hydrolyse des Wassers hervorgerufen wird, also Sauerstoff und 
Wasserstoff im status nascendi auf die Fettsäuredämpfe einwirken. Das 
V erfahren, das übrigens vom Erfinder weniger für die Fettsäureverarbeitung 
als ·vielmehr für Harzöl, Terpentin und ähnliche Stoffe bestimmt ist, hat 
in der Stearinindustrie keine Bedeutung erlangt. 

Das Arbeiten mit den Destlllatlonsapparaten. 

Der Arbeitsgang ist bei den verschiedenen Destillationsanlagen ziem­
lich derselbe, nur zwischen den kontinuierlichen und den inter­
mittierend arbeitenden Anlagen besteht in der Arbeitsweise ein gewisser 
Unterschied, indem im letzteren Falle auf den verhältnismäßig kurzen 
Verlauf der Destillation ein größeres Augenmerk gerichtet werden muß als 
bei der längere Zeit andauernden, regelmäßiger verlaufenden kontinuierlichen 
Destillation. Das Anwärmen der Blase dauert in beiden Fällen ungefähr 
3 Stunden; hierauf beginnt das fibergehen der Fettsäuren, das teils durch 
die Feuerung der Blase, teils durch das mehr oder minder heftige Ein­
strömen des überhitzten Dampfes in die Blase reguliert werden muß. 

Hüten muß man sich vor dem Einbringen wasserhaitigar Fettsäuren 
in die Destillationsblase; sie bewirken ein donnerartiges Getöse und ein Stoßen 
oder starkes Schäumen und Übergehen des Bl~eninhaltes in den Kühler. 

Über die Ausbeute der verschiedenen Fettsäuren an direkt preß­
fähigem Destillat und sogenanntem Retourgang (das sind die einer· 
zweiten Destillation benötigenden späteren Fraktionen) sowie an Destilla­
tionsrückständen (Pech) hat Kaßler, dem wir eine Reihe von ver­
dienstvollen Arbeiten über die Fettsäuredestillation verdanken, interessante~ 

Material veröffentlicht: 
Fettsäuren von Preßtalg, chinesischem Pflanzentalg, Talg, 

Knochenfett und Palmöl, die teils nur durch Autoklavieren gewonnen 
worden waren, teils nach der Autoklavierung eine Azidifikation mit 20j0 
Schwefelsäure von 66° Be bei 110° C durchgemacht hatten (Talg, Knochen­
fett und Palmöl) und durchweg höchstens 0,80fo Neutralfett enthielten, 
wurden in einem Apparat von 1800 kg Fassung, den man aber nur mit 
1400 kg beschickte und während der Destillation entsprechend nachfüllte, 

') D. R. P. Nr. 87 485 v. 16. März 1895. 



Verlauf der Destillation. 665 

mit einem auf 0,3 Atmosphären reduzierten und auf 300 ° C überhit.zten 
Dampf destilliert, wobei man bei den verschiedenen Operationen erhielt: 

I. Destillat in J Retourgang 11 Pech -~~ Operations-li Verarbeitete 
Prozenten Ii inPt·ozentcn in Prozenten dauer J: Menge in Kilogr. 

Material ~ I ,. I I ---,- ---~-~---1 ----;--~-
:1 ~ ~ ~ I! ~ I ~ I ~ ~ I ~ ~ il ~ -~ I ~ !1 ~ ! ~ ~ 

:~a::: 1.;f··! " .. 1 ••• 11.2 1 

.. 1
11 
•. ,11+··!1"1"' ~, :1~~18: ,;~1 1 8012 

talgfettsäuren 93,4 90,2! 92,41 6,0J3,2 4,01,-4,512,91

1

3,6J1J38j33 35 !15420! 4270 6055 
i~~:~!~s!~~~n 95,5 93,1!94,6,4,112,0! 2,6,3,4 2,2 2,8;

1

38 25 331!803515951,7037 

Par~~~~;eet~-- 92,2 87,219o,3I'8,0I3,315,4jl4,8 3,s
1
4,3j\ 36 33

1

34 ;6oos 518915627 

säuren .. -1\-1-191,0 6,0i5,0j5,3J5,03,0 13,7138 28 32 5296 4258 14898 

Durchschnitt,\ -J- \92,81-J-;3,9!1- -13,3!1-J-134 - - 16126 

Das als "Destillat" 1) bezeichnete Produkt stellt die weißen, geruch- Destillat. 

losen l.i'raktionen dar, die durch Kalt- und Warmpressung direkt auf tech-
nisches Stearin verarbeitet werden und bei Palmöl sogar zum Teil ohne 
jede Pressung als Stearin (Kerzenmaterial) Verwendung finden konnten, 
während bei einem zweiten Teile eine \V armpressung nötig war und nur 
der Rest Kalt- und Warmpressung erforderte. 

Die als Retourgang bezeichneten Destillate, die knapp vor dem Retourgang. 

Unterbrechen der Destillation übergingen, waren deutlich grün gefärbt und 
enthielten bemerkenswerte Mengen von Kohlenwasserstoffen. Die Retour-
gänge aller fünf Fettsäuresorten wurden vereinigt und nochmals destilliert, 
wobei neben einem guten Destillate auch eine mindergute Fraktion, soge­
nanntes "Griinöl", ein an Kohlenwasserstoffen reiches, grün fluoreszierendes Grtinöl. 

Fettsäuregemisch, resultierte. B.ei einer Operationsdauer von durchschnittlich 
23 Stunden (maximal 32, minimal 15 Stunden) und einer Charge von durch­
schnittlich 2542 kg (l\Iaximum 3640, Minimum 1482 kg) erhielt man: 

Destillat 71,20°/0 (maximal 90,0, minimal 65,60/0) 

Griinöl 17,00°/0 ( " 28,6, " 6,50f0) 

Pech 5,80°/0 ( " 10,0, " 3,50fo) 

Das aus den Retourgängen erhaltene Produkt konnte den entsprechen­
den Jl'raktionen der Hauptdestillate einverleibt werden, nur das G r ii n ö I 
vermochte man nicht zur Gänze dem Retourgang der späteren Haupt­
operation zuzugeben, und es soll daher bei der Ausbeuteberechnung keine 
weitere Berücksichtigung finden. 

1) Solches Destillatstearin steht in Qualität nicht destilliertem abgepreßten 
Stearin (Saponifikatstearin) nach, welcher Unterschied sich auch im Preise 
(siehe Tafel IV) ausdrückt. Vergleiche auch S. 604 u. 667, sowie "Nach träge". 
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Die durchschnittliche Gesamtausbeute der verschiedenen Destillatproben 
stellt sich daher wie folgt: 

D ill { aus der Hauptoperation 
est at 

aus dem Retourgang 

Pech { aus der Hauptoperation 
aus dem Retourgang 

Verlust 

92,800/o} 
3,00 0/ 0 zusammen 95,80% 

3,300/o} 
0,02 Ofo zusammen 3,32% 

0,880/o 

Summe lOo",OOOfo 

Den Verlauf der Destillation, d. h. die Beschaffenheit der in jeder 
Stunde der ganzen Operationsdauer übergehenden Produkte, hat. ebenfalls 

Kaßler 1) näher nntersucht. Er prüfte die einzelnen Stundenfraktionen 
auf ihren Ölsäuregehalt sowie ihren Erstarrungspunkt und erhielt dabei 
die nachstehenden Werte: 

Stunde 

5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 

Prefltalgfett· 1
1

1 Pflanzentalg· Talgfett- Knochenfett. I Palmöl-

säuren l---~e_t_ts-,-ä_ur_e_n_11 __ sä---.u_re_n_--II--F-et_ta-,-ä_ur_e_n_
1
•
1 
_r_et_ts-,-äu_r_e_n_ 

runga· Ol- runga· 01· runga· Ol- rungs· l- rungs-
Eratar-~ ·· I Eratar-~ .. Eratar·1 .. Eratar· Ö Erstar· 

1 punkt säure punkt säure punkt säure punkt aätire punkt 

1147,0 
I 47,5 

47,5 
47,8 
48,1 
48,1 
48,1 
48,2 

I 49,0 
I 5o,o 

50,0 
50,0 
50,1 
50,2 
50,2 
50,4 
50,4 
50,5 
51,0 
51,3 
52,4 

o; II 

20,4611 49,5 
20,29 111 49,9 
20,08 50,0 
18,45 1 50,2 
19,02 1 5o.4 
19,50 i 51,0 
20,85 i 51,2 
21,30 II 51,4 
21,79li 51,7 
22,13 II 52,4 
22,95 ,

1 
53,0 

23,231 53,7 
23,36 fl 54,0 
23,38 11 54,1 
23,241 53,0 
24,02 53,7 
24,37 53,4 
24,78 52,5 
25,08 53,6 
25,72 53,6 

J26,48 53,0 

"lo 
28,64 42,0 
29,80 42,0 
30,41 42,2 
31,44 42,3 
33,23 42,5 
32,40 42,5 
34,53 42,7 
33,71 43,0 
34,41 43,4 
34,75 43,9 
35,97 44,3 
35,77 44,3 
35,56 44,4 
34,33,44,9 
36,31 45,5 
35,95 ·. 4"6,0 
37,o6 1 46,5 
38,07 46,7 
35,53 47,0 

1

40,46 46,6 
40,84 43,6 

Of I 

29.,091 
28,92' 
28,81 
28,70 
28,64 
29,00 
29,12 
29,47 
30,97 
32,42 I 

34,61 
35,05 
35,50 
35,52 
35,83 
36,39 
36,71 
37,15 
37,37 
37,70 1 

36.97: 
' 

38,9 
39,2 
39,3 
39,0 
39,2 
39,3 
39,6 
39,3 
39,5 
39,7 
39,8 
39,5 
39,5 
39,5 
39,3 
38,8 
39.8 
39,5 
39,5 
39,0 
40,3 

"lo 
49,21 46,5 
49,21 46,1 
49,34 45,2 
49,87 I 45,2 
50,27 44,8 
51,00 44,5 
51,79 44,1 
52,27 43,5 
53,14 43,3 
53,29 , 43,0 
53,961'1 43,0 
54,98 43,0 

55,021! 43,0 
55,55 1 42,7 
55,99 1 42,2 
56,72 I 41,7 
57,34 i 41,2 
57,50 I 41,0 
58,:l0 ! 40,7 
58,8o I 4o,o 
w,21 1 39,o 

Öl· 
säure 

"lo 
47,83 
48,51 
49,17 
49,84 
51,91 
51,91 
52,16 
53,00 
54,30 
54,62 
54,98 
55,50 
55,50 
55,84 
56,24 
56,91 
56,91 
57,02 
57,29 
58,16 
58,56 

Während, wie aus dieser Tabelle ersichtlich ist, fast bei allen Fettsäuren 

der Schmelzpunkt der Destillate im Laufe der Destillation ansteigt 
und erst am Schlusse der Operation wieder zu sinken beginnt, zeigen die 

Fettsäuren des Palmöles ein von der Allgemeinheit abweichendes Yer-

1) Chem. Revue 1902, S. 75; siehe auch Seifenfabrikant 1893, S. 98. 
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halten; ihre Destillate weisen anfänglich einen höheren Schmelzpunkt auf, 
der im Laufe des Destillationsganges beständig sinkt. 

Das Steigen des Erstarrungspunktes der Fettßäurefraktionen im Laufe 
der Destillation erklärt sich derart, daß die festen Fettsäuren der meisten 
Fette fast aus gleichen Teilen Palmitin- und Stearinsäure bestehen und 
anfänglich ein Gemisch dieser Säuren mit Ölsäure übergeht, wogegen die 
später übergehende höher schmelzende Stearinsäure gegenüber den Palmitin­
säureanteilen die Oberhand gewinnt. Bei Palmöl, das fast ausschließlich 
aus Palmitinsäure besteht, kann dieses Ansteigen des Stearinsäuregehaltes 
in den späteren Fraktionen nicht so zum Ausdruck kommen wie bei den 
anderen Fetten, weil die ersten Destillate aus einem Gemenge von Ölsäure 
und Palmitinsäure bestehen, während die späteren Fraktionen immer ärmer 
an Palmitinsäure werden und dafür nur geringe Mengen Stearinsäure bei­
gemengt enthalten, die nicht imstande sind, den Ausfall der Palmitinsäure 
hinsichtlich des Schmelzpunktes auszugleichen. 

Bei der Destillation werden fast immer kleinere oder größere Mengen 
der Fettsäuren zersetzt, unter Bildung von Akrolein (daher auch der 
charakteristische Geruch, den die Fettsänredestillationsanlagen verbreiten), 
Kohlenwasserstoffen uml niederen Fettsäuren. 

A. Cahours und E. Demaryay 1) haben bereits im Jahre 1875 in 
den Destillationsprodukten der durch Schwefelsäure erhaltenen Fettsäuren 
Kohlenwasserstoffe der Sumpfgasreihe nachgewiesen, und zwar solche von 
der Formel C5H12 bis C11 H24 • Später 2) haben die Genannten auch die 
sich neben den Kohlenwasserstoffen bildenden Fettsäuren untersucht, wobei 
Valerian-, Kapron-, Oenanthyl- und Kaprylsäure gefunden wurden. 

Die Bildung von Kohlenwasserstoffen, die man der Destillation häufig 
vorwirft und die das Destillationsstearin, hauptsächlich aber die zur 
Herstellung von Seifen verwendete Destill&tölsäure im Ansehen sehr 
herabgesetzt hat, kann bei sorgfältiger Leitung der Destillation und bei 
Verarbeitung nur vollkommen gespaltener Fettsäuren auf ein Minimmn 
beschränkt wer<len. (Vergleiche S. 604 und 665, sowie ,,Nach träge".) 

Kaßler 3) hat gezeigt, daß die frühere Annahme, wonach es haupt­
sächlich die Oxystearinsäure 4) ist, durch deren Zerfall sich Kohlen­
wasserstoffe bilden, nicht zutrifft und daß die Bildung von Kohlenwasser­
stoffen bei der Destillation hauptsächlich auf den Neutralfettgehalt der 
Destillationsfettsäuren zurückzuführen ist. Die örtliche Überhitzung der 
Blasenwände, ungenügende Ableitung der Destillate, zu hohe Temperatur 
bei der Destillation und andere Umstände üben wohl auch einen Einfluß 

1) Compt. rendus 1875, Bd. 80, S. 1568. 
2 ) Compt. rendus 1879, Bd. 89, S. 331; 1882, Bd. 94, S. 610. 
3) Chem. Revue 1903, S. 153. 
4) Oxystearinsäure zerfällt beim Destillieren zum größten Teile in Öl- und 

lsoölsäure. (Vergleiche S. 627 u. S. 785-794.) 
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auf die Kohlenwasserstoffbildung, doch sind diese Faktoren von viel ge­
ringerer Bedeutung als der Neutralfettgehalt des Blaseninhaltes. 

Da Neutralfette nicht destillieren, steigt im V er lauf der Destillation 
der prozentuelle Gehalt des Blaseninhaltes an Kohlenwasserstoff allmählich 
an; hat er eine gewisse Höhe erreicht, so findet eine Zersetzung des 
Neutralfettes in Kohlenwasserstoffe statt, die sich daher fast nie in den 
ersten Fraktionen der Destillation, sondern erst in dem später über-
gegangenen Destillat vorfinden. . 

Durah Destillation von Fettsäuren mit verschiedenem, zum Teil sehr 
hohem Neutralfettgehalt hat Kaßler die Richtigkeit dieser Ansicht ex­
perimentell bewiesen. Seine Resultate seien in nebenstehender Tabelle 
(siehe S. 669) wiedergegeben. 

Wie man sieht, tritt die Bildung von Kohlenwasserstoffen ein, sobald 
der Neutralfettgehalt des Blaseninhaltes auf ca. 12-150/0 gestiegen 
ist. Eine Ausnahme hiervon machen nur die Knochenfettfettsäuren, 
die fast von Beginn der Destillation an Spuren von unverseifbaren Bestand­
teilen enthalten, was in der Natur dieses Fettes begrUndet erscheint, da es 
gewöhnlich schon als Rohmaterial Kohlenwasserstoffe aufweist. Deshalb 
wurden auch die Fraktionen, die bis zu 0,205 Unverseifbares enthielten, 
als nicht vom Neutralfett herrührend angenommen, und diese Annahme erwies 
sich durch die Resultate der weiteren Untersuchungen als richtig. 

Bei den V ersuchen , die unter ganz gleichen Bedingungen vorge­
nommen wurden, unterbrach man die Destillation, sobald ein Destillat den 
ersten bemerkenswerten Gehalt an Kohlenwasserstoffen zeigte, was um so 
früher eintrat, je reicher das Destillationsgut an Neutralfett war. Um 
nun zu zeigen, daß der mit Neutralfett angereicherte, nur noch kohlen­
wasserstoffhaltige Destillate gebende Blaseninhalt anstandslos, nämlich ohne 
Kohlenwasserstoffbildung, überdestilliert werden könne, sobald man 
für eine Entfernung des Neutralfettes bzw. dessen Umwandlung in Fett­
säure sorgt, hat Kaßler sämtliche in den Blasen verbliebenen Reste ge­
sammelt, bei 105 ° C mit 2% Schwefelsäure von 66 ° Be azidifiziert, ge­
waschen, getrocknet und hierauf destilliert. Die Azidifi.kation reduzierte 
den Neutralfettgehalt der Rückstände von 15,2 auf 2,6 °/0 und die Destillate 
enthielten laut der untenstehenden ~l'abelle bei den drei Destillationschargen, 
die notwendig waren, nur in den letzten Stunden der Destillationsdauer 
bemerkenswertere Mengen von Kohlenwasserstoffen. 

-· 

I Ver· 
Die Destillate enthielten Kohlenwasserstolfe 

in der 

4.-16.1 16. 1 17. I 18. I 19. I 20. 121·122.1 23. 
I 1 arbeitetes 

I Zi. I Quantum 
Stunde 

Gehalt an II 0,0 0,24 0,38 0,67 2,21 4,41 6,00 6,27 9,41 16,2 4410 kg 
Neutralfett _ 0,0 0,18 0,27 0,63 2,42 4,76 5,84 8,S8 10,20 17,0 4853 

" 2,6% il 0,0 0,21 0,32 0,51 1,62 4,07 5,23 7,06 10,15 17,0 4118 ,. 
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In der 19. Stunde, als der Gehalt der Destillate an Kohlenwasser­
stoffen 1 Of0 überschritten hatte, wurde der Blaseninhalt auf Neutralfett 
untersucht, wobei sich bei der 

1. Charge . 
2. Charge. 
3. Charge . 

14,7% 
14,1% 
13,8% 

N eutralfett, 

" 
vorfanden, ein weiterer Beweis, daß die Kohlenwasserstoffbildung bei der 
Destillation von dem Neutralfettgehalte des Destillationsgutes abhängig ist. 

Um möglichst reine, kohlenwasserstoffreie Destillate zu erhalten, ist 
es also notwendig: 

1. möglichst neutralfettarme Fettsäuren zur Destillation zu 
bringen und 

2. die Destillation nicht allzuweit zu treiben, sondern lieber 
vorzeitig zu unterbrechen und den Blaseninhalt durch neuer­
liche Azidifikation und Destillation aufzuarbeiten. 

Die Beobachtung dieser zwei Umstände ist jedenfalls viel besser und 
einfacher als die verschiedenen Vorschläge, die zur Vermeidung der Kohleu­
wasserstoffbildung bei der Fettsäuredestillation von mehreren Seiten ge­
macht worden sind. 

Patent So will Karl Dreymann 1) in Turin die Bildung von Kohlen-
Dreymann. wasserstoffen dadurch umgehen, daß er die zu destillierenden Fettsäuren 

vorher mit Alkohol esterifiziert und die Ester der Destillation unter­
wirft. Diese Ester destillieren mit Wasserdampf im Vakuum sehr leicht 
über und werden nachher im Autoklaven wieder in .Alkohol und freie 
Fettsäuren zerlegt. Dreymann will auf diesem Umwege vollkommen kohlen­
wasserstoffreie Fettsäuren erhalten , weil eben die A 1 k y 1 es t er der Fett­
säuren bei viel niedrigerer Temperatur und leichter destillieren als die 
entsprechenden Fettsäuren. 

Zur Ausführung dieses Verfahrens führt Dreymann die Fettsäuren 
durch dreistündiges Erhitzen mit 10°/0 Methylalkohol unter Zusatz von' 
0,5°/0 Salzsäuregas und 10/0 konzentrierter Schwefelsäure in die )lethylalko­
holester üb~r, entfernt hierauf den überschüssigen Alkohol und die Säure, 
wäscht mit Wasser, trocknet und destilliert endlich im Wasserdampfstrome 
unter Zuhilfenahme des Vakuums. Die überdestillierten reinen Ester werden 
dann im Autoklaven nach irgendeiner der bekannten Methoden gespalten, 
wobei der mit dem Abdampf austretende Alkohol durch Rektifikation rück­
gewonnen wird. 

Dreymanns Verfahren, das seinen Vorläufer in der Reinigungsmethode 
hat, die für mehrere organische Säuren angewendet wird, wobei man 
letztere ebenfalls in Ester überführt 2), soll ganz besonders für das Fest-

1) D. R. P. Nr. 164154 v. 15. April 1904. 
•) Berichte der Deutsch. ehern. Gesellsch. 1901, Bd. 34, S. 446. 
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machen von Olein durch Einwirkung von konzentrierter Schwefelsäure auf 
dasselbe geeignet sein. Während sonst die Reaktionsmasse bei der zwecks 
ihrer Reinigung notwendigen Destillation eine große Menge Kohlenwasser­
stoffe enthält, soll die Kohlenwasserstoffbildung während der Oxydation 
gänzlich vermieden werden und außerdem durch die Esterifizierung die 
feste Oxyölsäure erhalten bleiben. 

Ferner hat Dreymann 1) gefunden, daß das Reaktionsprodukt, das 
bei der Einwirlnmg von konzentrierter Schwefelsäure auf ungesättigte Fett­
säuren (Ölsäure) in der Hitze entsteht, gewisse Reste von Schwefelsäure 
sehr zähe festhält, die sie auch nach stundenlangem Aufkochen mit Wasser 
an dieses nicht abgibt. Diese Schwefelsäurereste sollen dann bei dem 
notwendigen Destillationsprozeß zerstörend auf die Fettsäuren wirken und 
die Kohlenwasserstoff- und Teerbildung vermehren. 

Dieser nachteilige Einfluß der Schwefelsäurereste läßt sich aber ver­
:rneiden, wenn man für deren Neutralisation sorgt, was durch Zugabe 
von Oxyden oder Karbonaten leicht geschehen kann. (Vergleiche 8. 792.) 

Die Destlllationsrückstände. 

Die Menge des erhaltenen Destillationsrückstandes ist, je nach der 
Reinheit der Destillationsfettsäuren und je nach Art der Destillationsführung, 
sehr verschieden; unter normalen Verhältnissen kann man mit einem De­
stillationsrückstand von 2-70/0 rechnen, doch können bei Verarbeitung 
unreiner Fettsäuren auch 15 Of0 Rückstände und darüber erhalten werden. 

Dabei kommt es natürlich sehr darauf an, wie weit man die Destillation 
treibt. Unterbricht man die Operation in einem 7-eitpunkt, wo der Rückstand 
noch flüssig ist (teerartig), so erhält man selbstverständlich weit größere 
Mengen Rückstände, als wenn man die Destillation so weit treibt, daß der 
Blasenrückstand fest ist (asphalt- oder gar koksartig). 

Die Begriffe Teer, Pech, Asphalt usw., die für die Destillations­
rückstände gebräuchlich sind, werden nicht immer genügend auseinander­
gehalten, wie außerdem auch Verwechslungen der Destillationsrückstände 
von freien Fettsäuren mit solchen von Wollfett und flüssigem Bitumen an 
der Tagesordnung stehen. 

Holde2) hat eine klare Definition zur besseren Unterscheidung der 
Begriffe Teer, Pech, Asphalt und Koks versucht: 

Teere sind die dunkelbraunen bis tiefschwarzen, bei Zimmertemperatur 
dickflüssigen bis sirupartigen Destillationsrückstände, die ein spezifisches 
Gewicht von 0,85-1,0 haben und in Steinkohlenbenzin (Benzol) meist 
vollkommen löslich sind. 

Peche sind die bei Zimmertemperatur zähen bis ganz harten, muschligen, 
glänzenden Bruch zeigenden, nicht fettigen oder öligen, dnnkelbra1m bis 

') D. R. P. Nr. 166610 v. 7. Juni 1903. 
1) Chem. Revue 1900, S. 2. 

Menge 
des Rilck· 
stand es. 

Teer. 

Pech. 
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schwarz gefärbten Destillationsrückstände, die von Benzol ganz oder bis 
auf ganz geringe Rückstände aufgenommen werden. Das spezifische Gewicht 
der Fettdestillationspeche liegt nur dann oberhalb 1, wenn die Destillation 
ziemlich weit getrieben wurde. 

Aaphalt. Asphalte sind die noch härteren Produkte als Peche, die eine schwarze 
Farbe zeigen, einen glänzenden, glasigen Bruch haben und leicht in ein 
braunes Pulver zerbröckeln. Die Asphalte erweichen erst bei Temperaturen 
über 100° C und werden erst weit oberhalb des Wassersiedepunktes flüssig, 
während die Peche schon bei Sonnenbestrahlung erweichen und unterhalb 
1000 C ganz flüssig werden. Asphalte, die sich in Benzol ebenfalls gut 
lösen, sind in der Regel die Rückstände der Trockendestillation von Teeren 
und Pechen. 

Koks. Kokse sind endlich die ganz verkohlten, aschenreichen RückstAnde 
der Destillation. 

Gewöhnlich destilliert man die Fettsäuren nur so weit ab, daß teer­
artige Rückstände in der Blase verbleiben; diese werden dann von mehreren 
Chargen gesammelt und hierauf einer nochmaligen Destillation mit etwas 
stärker überhitztem Wasserdampf unterzogen. Dabei gehen an Kohlen­
wasserstoffen reiche Destillate über, während in der Blase ein ziemlich 
fester, pech- bis asphaltartiger Rückstand verbleibt, der verschiedenen 
technischen Zwecken zugeführt werden kann. 

Die nähere Zusammensetzung der Stearinteere und Stearinpeche 
ist noch immer nicht bekannt. Diese Produkte enthalten jedenfalls größere 
Mengen von Kohlenwasserstoffen, die teils gesättigt, teils ungesättigt sind, 
von der Zersetzung der ursprünglichen Ausgangsmaterialien herrühren und 
bei weiterer Zersetzung dunkel gefärbte, teils ätherlösliche, teils äther­
unlösliche Produkte geben. 

Donath fand in zwei Stearingoudronen 16,12 bzw. 31,080/0 Un­
verseifbares und 82,01 bzw. 67,95°/0 Gesamtlettsäuren. Die Glyzerin­
ausbeute betrug 2,40 bzw. 1,35 Ofo. Bei stärker abdestillierten Stearin­
goudronen, also bei Stearinpechen, konnte Donath dagegen nur Spuren' 
von Glyzerin nachweisen. 

Donath und Rob. Straßer haben die Zusammensetzung des Stearin­
peches näher zu erforschen versucht und dabei 21,6°/0 Alkohollösliches 
gefunden. Die Lösung war fluoreszierend und reagierte schwach sauer. 
An V erseifbarem waren ungefähr 9 ° f 0 vorhanden. Bei der Destillation in 
einer Glasretorte ließen sich bei langsam ansteigender Temperatur 80,50/0 

abdestillieren. Das Destillat, das 550/o Kohlenwasserstoffel) enthielt 
und vaselinartige Ausscheidungen zeigte, wurde weiter fraktioniert, wobei 
man erhielt: 

1) Die Destillationsresultate der Fettpeche liefern einen weiteren interessanten 
experimentellen Beitrag zu der Engler- Höferachen und Krämersehen Theorie der 
Erdölbildung aus animalischen und vegetabilischen Fettresten. 
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10,30% von bei 50-1500 c übergehenden Anteilen, 
10,000fo 

" " 200-250° c 
" " 

15,00% ,, 
" 

250-3000 c 
" " 25,900fo 

" " 
300-3500 c 

" " 29,20% " " 
über 3500 C 

" " 
Neben Kohlenwasserstoffen enthalten die Stearinpeche auch Neutralfette 
und freie Fettsäuren, wahrscheinlich auch Fettsäureanhydride und 
Laktone. 

Die Säurezahl von mäßig abdestillierten Fettpechen schwankt zwischen 
9,2 und 22,5, bei einer Verseifungszahl von 11,5-34. Bei stärker abdestil­
lierten Pechen fällt die Säurezahl und schwankt zwischen 0,2-4,0, bei 
einer gleichzeitigen Verseifungszahl von 2,2-7,21). 

Die Asche der Fettpeche enthält nach den Untersuchungen von Holde 
und Marcusson2) neben Eisen meist auch etwas Kupfer, das von den 
-kupfernen Destillationsgefäßen herrührt und diese Pechsorten von den Erdöl­
und Teerpechen unterscheidet, die in der Regel kupferfrei sind, weil sie 
stets aus Eisenblasen destilliert werdeiJ. 

Die Zusammensetzung der Fettsäuredestillationsrückstände ist übrigens 
noch nicht zur Genüge erforscht. 

Ursprünglich suchte man die Stearinpeehe zur Herstellung von Leuch t­
gas3) zn benutzen. 

S t a s 4) hat dem Stearinpech 5 Ofo petroleumartiger Kohlen Wasser­
stoffe entzogen und Krey 5) im Jahre 1887 in der Brünner Stearin­
kerzenfabrik Semmler & Frenzel durch Druckdestillation aus Stearin­
pech ein petroleumähnliches Produkt erhalten, das er ähnlich wie das 
Petroleum raffinierte und in der Brüsseler Ausstellung vom Jahre 1888 
vorführte. 

Später fing man an, die Stearinpeche als Isolationsmaterial, bei 
der Kabelfabrikation, zur Herstellung von Dachpappe und fiir ähnliche 
Zwecke. zu verwenden. 

L. Bäärn bielm in Stockholm und A. J ernander 6) in Kärfsta 
(Schweden) stellen aus Stearinpech eine Isoliermasse dar, indem sie die 
auf 120 ° C erhitzten Destillationsrückstände mit pulverisiertem Schwefel 
vermischen, wobei unter Aufschäumen eine lebhafte Schwefelwasserstoff­
entwicklung eintritt. l\lan erhitzt dann weiter bis auf ungefähr 155 o C, 

1) Holde und Marcussoil, Mitteilungen der Kgl. Techn. Versuchsanstalten, 
Berlin 1900, Bd. 18, S. 147. 

2) Chem. Revue 1900, S. 6. 
3) So z. B .. Roubaix (siehe Muspratt, Techn. Chemie, 4. Auf!., Bd. 5, 

s. 1484). 
•) Compt. rendus, Bd. 53, S. 1568. 
") Chem. Ztg. 1894, S. 182. 
8) D. R. P. Nr. 77 810 v. 3. Sept. 1893. 

Hefter, Technologie der Fette. III. 43 

Ver· 
wendung 

der Stearin· 
peche. 
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doch kann man die Temperatur auch auf 17 5° C steigern, in welchem 
Falle ganz besonders feste Massen erhalten werden. Der Schwefelzusatz 
schwankt innerhalb ziemlich weiter Grenzen und kann 10-26% betragen. 
Mitunter macht man der Masse auch einen Zusatz von Leinöl. 

Das geschwefelte Stearinpech soll ein ganz vortreffliches Isola­
tionsmittel sein und sich gegen atmosphärische Einflüsse sowie gegen Säuren 
sehr widerstandsfähig erweisen. 

William Greskom 1) will aus Destillationsteer und Schwefel eine 
kautschukartige Masse herstellen. 

A. Motard & Co. 2) in Sternfeld bei Spandan verwerten die Rückstände 
der Fettsäuredestillation, indem sie sie mit 4-12 Ofo Salpeter- oder Schwefel­
säure bei 240-250° C oxydieren. Dabei wird ein gummiartiger Körper 
erhalten, der je nach der Menge der angewandten Säure mehr oder weniger 
zähe ist und sich im Gemisch mit Sand als Anstrich für Dachflächen gut 
eignet. (Motards Pechgummi.) 

A. W. An dernach in Beul a. Rhein 3) stellt aus 50 Teilen Stearin­
pech, 30 Teilen amerikanischen Harzes und 20 Teilen Paraffin eine Dach­
pappe. her, die Ölfarbenanstriche ohne nachzudunkeln verträgt und sich 
sehr geschmeidig und zähe erweist, aber nicht gerade angenehm riecht. 
Donath') berichtet auch über die Verwendung von Stearinpech bei der 
Verzinnung und Verzinkung von Eisenblech, wobei es an Stelle des sonst 
benutzten Talges oder Öles die schützende Fettschicht abgibt. 

Die Klebrigkeit der Stearinpeche, die bei vielen Verwendungen 
lästig empfunden wird, beheben N. A. Alexanderson und E. Ohlsson5) 
in Stockholm durch Zusatz von wasserfreien basischen Stoffen, die sie den 
geschmolzenen Rückständen bei einer TE'mperatur von ungefähr 100 ° C 
unter lebhaftem Rühren beimischen. Die basischen Stoffe neutralisieren 
die vorhandenen niederen organischen Säuren und auch die etwa aus 
den sich noch vorfindenden unzersetzten Glyzeriden abgespaltenen freien 
Fettsäuren. 

Donath regte auch die Verwendung der DestillationspeChe als . 
Schmiermittel an; nach Holde und Marcusson sind Fettpeche zur 
Gewinnung von Heißwalzenschmieren gut geeignet. 

Die Genannten haben übrigens aus den letzten Destillaten von Stearin­
pech schönes, hartes Paraffin hergestellt. 

Häufig findet man unter dem Namen Stearinpech im Handel einen 
Destillationsrückstand, der von Fettsäuren herrührt, wie sie aus Wollwasch­
wässern erhalten werden. Sie unterscheiden sich von den eigentlichen 

1) Amer. Patent Nr. 529728 und 529729. 
1) D. R. P. Nr. 81729 v. 14. Okt. 1894. 
1) D. R. P. Nr. 122839 v. 5. Mai 1899. 
') Chem. Revue 1905, S. 42. 
') Schwed. Patent Nr. 16701 v. 19. Juni 1902. 
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Stearinpechen in mehrfacher Hinsicht und sollten daher nach dem Vorschlage 
Donaths eigentlich Stearin-Wollpeche 1) heißen. 

Auch die Destillationsrückstände von Bitumen werden bisweilen mit 
oder ohne Absicht mit den Stearinpechen verwechselt. Die weichen, also 
nicht bis auf das äußerste abdestillierten Fettpeche lassen sich leicht durch 
ihren merklichen Fettg-ehalt, bzw. durch ihren charakteristischen Fettgeruch, der 
schon bei Zimmerwärme oder beim Erhitzen auf den. Wasserbade deutlich 
hervortritt, von den Pechen der Erdöldestillation unterscheiden. Bei weiter 
abdestillierten Fettpechen ist diese Unterscheidung schon schwieriger, doch 
tritt bei starker Erhitzung im Reagensglase bei den Fettpechen ein Akro­
leingeruch auf, der als sicheres Erkennungszeichen angesehen werden kann 2). 

Holde und Marcusson haben das Verhalten der Fettdestillations­
peche beim Destillieren mit Wasserdampf und bei der Destillation über 
freier Flamme näher verfolgt und aaraus ein Unterscheid\mgsmerkmal dieser 
Substanz von den Erdölpechen abgeleitet.· 

Auch vor Verwechslungen mit Glyzerinpech (Weich- und Hartpech) 
Steinkohlenpech (Weich-, :Mittel- und Hartpech), Phenolpech usw. muß 
man sich hüten S). 

Das gemischte Spaltungsverfahren. 
Lange Zeit hindurch war man der Ansicht, daß die Schwefelsäure­

verseifung nur für minderwertige Fette geeignet sei, bei denen das Auto­
klavieren aus den bereits früher geschilderten Ursachen keine guten Resul­
tate ergibt. Erst später erkahnte man, daß auch ein Kombinieren der 
Schwefelsäureverseifung mit dem Autokla~ierungsprozeß seinen 
Vorteil hat, weil es die Ausbeute der autoklavierten Fettsäuren an Stearin 
(Kerzenmaterial) durch die bei der Säuerung stattfindende Oxystearinsäure­
bildung (siehe S. 611) erhöJ!t 4). 

Die Verbindung der Autoklavenmethode mit der Schwefelsäureverseifung 
wird aber heute auch dort angewendet, wo friiher die erstere allein gebraucht 
wurde. Man erhält dabei auch aus dunklen, unreinen Fetten, die an und 
für sich nicht für Autoklaven geschaffen wären, gutes Glyzerin (Saponi­
fikatglyzerin) und braucht die Säuerung mit nicht so großen Säuremengen 
vorzunehmen, also keine so große Fettzersetzung (Teerbildung) in den 

1) In den Stearinwollpechen sind außer den sich in den Stearinpechen vor­
findenden Verbindungen noch Chole~terine, höhere Fettalkohole und ähnliche 
Substanzen enthalten sowie größere Mengen mineralischer Bestandteile und Asche, 
vor allem Eisen- und Kupferverbindungen, die in den Pechen wahrscheinlich als 
Seifen vorhanden sind. 

") ~tteilungen der Kgl. Techn. Versuchsanstalten, Berlin 1900, Bd.18) S. 147. 
8) Uber die Unterscheidung der verschiedenen Asphalte und Peche siehe 

Ed. Donath und B. M. Margo11ches, Chem. Industrie 1904, Nr. 9. 
4) Über den Zerfall 'll.er Oxystearinsäure beim Destillationsprozesse vergleiche 

s. 785-794. 

43* 

All­
gemeines. 
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Kauf zu nehmen, als wenn man mit der Schwefelsäureverseifung allein 
arbeitet. Man sulfuriert gewöhnlich bei 11 0 ° C (geht aber bisweilen auch 
bis auf 90° C herab) und verwendet ungefähr 2°/0 Schwefelsäure. 

Bei dem kombinierten Verfahren verfährt man derart, daß man den 
Autoklavierungsprozeß nur so weit treibt, als es im Interesse einer guten 
Glyzerinausbeute notwendig ist. Die letzten paar Prozente Neutralfett, deren 
Spaltung viel mehr Kosten an Dampf und Zeit verursacht, als der Erlös 
für die Mehrausbeute an Glyzerin rechtfertigen könnte, werden im Auto­
klaven nicht weiter zerlegt, sondern deren Spaltung der Azidifikation 
überlassen, wobei man die Glyzerinreste verloren gibt. 

Das nebenstehende Arbeitsschema zeigt den ungefähren Fabrikationsgang 
in einer nach dem gemischten Verseifungsverfahren arbeitenden Fabrik, wozu 
bemerkt sei, daß man die autoklavierten Fettsäuren in manchen Betrieben 
ohne sofortige Sulfurierung zur Destillation bringt und erst die mit Neutral­
fett angereicherten, nicht allzusehr abdestillierten Blasenrückstände sul­
furiert und wiederum destilliert. 

Felix Kaßler1) hat durch eine sehr verdienstvolle Versuchsreihe 
den Einfluß der Azidifizierung von autoklavierten Fettsäuren auf die Aus­
beute und Beschaffenheit der Destillate näher studiert. Talg, Knochen­
fett und Palmöl, mit denen die Versuche angestellt wurden, erfuhren zu­
erst in einem Autoklaven bei 9 Atmosphären Druck, unter Zugabe von 
2,6% Magnesia, eine Spaltung. Ein Teil dieser Fettsäuren wurde mit 
2 o f 0 Schwefelsäure von 6 6 ° Be bei einer Temperatur von 100 ° C azidifiziert, 
wobei sich folgende Änderungen in der Zusammensetzung ergaben: 

Erstarrungspunkt Ölsluregehalt Neutralfettgehalt 

FettsAureart vor I nach vor I nach vor I nach 

der Azidiftkation der Azidifikation der Azidiftkaticn 

j! 

I Talgfettsäure . 41,7 42,2 
I 

41,5 29,8 3,6 0,4 
Knochenfettfettsäure . 39,8 40,4 ! 60,4 42,2 2,5 0,5 
Palmölfettsäure . 41,6 42,8 I 60,4 42,8 2,9 I 0,5 

Wie man sieht, hat die Azidifizierung eine Zunahme des Erstarrungs­
punktes um ungefähr 1/2-1° C, eine Abnahme der Ölsäure um 12-18% 
bewirkt und den Neutralfettgehalt auf 1/2 % herabgedrückt Die azidifizierten 
und die nicht azidifizierten Fettsäuren wurden hierauf unter den gleichen 
Bedingungen einer Destillation unterworfen, und zwar in Destillationsblasen, 
die ca. 1800 kg Material faßten, aber nur mit 1400 kg Fettsäuren be­
schickt worden waren. Vom Anheizen der Destillierblase an gerechnet bis 
zum Übergehen der ersten Destillate brauchte es 4 1/2 Stunden. Die Dampf­
temperatur betrug 300 ° C, die Dampfspannung 0,3 Atmosphären Überdruck. 

1) Seifensiederztg., Augsburg 1902, S. 329. 
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Arbeitsdiagramm des gemischten Verseifungsver{ahrens;. 

Fette 
I 

Schmelzen mit Dampf oder Kochen und Waschen mit Säurewasser 
I 

Einführung des Fettes samt dem Spaltungsmittel in den Autoklaven 
I 

Dampfzutritt, Bewegung der Masse 
I 

Verselfung 
.------.._I _____ GJyzerinwasser 

Autoldavierte Fettmasse (Gemisch von Magnesia- I 

Arbeits· 
schemades 
gemischten 
Verfahrens. 

oder Kalkseife mit Fettsäuren, etwas Neutralfett 1 Reinigung und 
und etwas Glyzerin) · ~~Konzentration bis 28° ße I Rohglyzerin 

Waschen mit Wasser, Absetzenlassen 

. 1,----~'------------Giyzerinwasser-
Autoklavterte Fettmasse 

I 
Zerlegung mit Schwefelsäure, Kochen und Absetzenlassen 

I 
Fettsäuren 
1->-~----, 

Wuchen mit verdünnter Schwefelsäure 

--8äurewasser 

~ 
bei Kalkverseifung Waschen des bei Magnesia· oder 

Gipses mit Wasser und Absetzenlassen Wasserverseifung 

I 
Abfall-Sauerwasser 

I I in die Sammalgrube 

Fettsäuren~'----Fettsäuren---'-------------Gipa 

I 

I 
Behandlung mit konzentrierter Schwefelsäure 

(Azidifikation) 

I 
Kochen mit Wasser 

I 
I 

.!zidifizierte Fettsäuren Säureteer 

I 
Waschen mit Wasser 

I 
I I 

Waschwasser Azidifizierte Fettsäuren 

Destillationsrückstand 
!Teer) 

(wird gesammelt und 
sobald entsprechende 

Mengen vorhanden, 
wiederum azidifiziert 

und destilliert) 

I 
I 

I 
Trocknen 

I 
Destillation 

I 

I 
Glyzerinhaltiges Säurewasser, das bei 
entsprechend hohem Glyzeringehalte 
mit Kalk abgestumpft und auf Gly· 

zerin verarbeitet wird 

I 
Destillatfettsäuren 

(werden durch AbJ!ressen 
zu Stearin- und Olsäure 
verarbeitet oder direkt zu 

Seife versotten) 
J. 

DestillationsrOckStand 
(Goudron) 

Fettsäu·ren,--------------' 
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Ausbeute. Die Fett.o:;äuren, die während der Destillation nachlaufen gelassen wurden, 
waren auf 11 0 ° C vorgewärmt. 

Die letzten Destillate, die schon eine grünliche Färbunß" und einen 
deutlichen Akroleingeruch zeigten, wurden von den zuerst übergegangenen 
Destillaten getrennt gehalten und sind in der nachfolgenden Tabelle unter 
dem Namen "Retourgang" angeführt. 

-\!--Destillat-~! Re~ourgang I Pech--~~ Operation,;:-,! V erarbeitete; 
,1 dauer Quantum II- --,--------- --,---.-.- ---- ---:-.--
: ~1 1" ' j ~1 1" ~1 1" Fett· fizierte Fett- fizierte Material 

:j 1 säure,, säure säure __ . __ . _______ ' 

. lA "d" I' lA "d" A "d" 1Az1d~· I Az1d1· 
.1 Fett· fiz1erte·1, Fett· fiz1erte Fett· fiz1erte säure Fett· säure 1 Fett;. 
" säure i Fett· 1 säure 

1 
Fett· säure Fett· säure l säuro 

h . I Std. I SM. kg kg 
~----==-~~~=-~---r-----~~.,~-- I' j: I 
Talg. . . . [i 94,2,94,8 !1 2,3 ; 2,0 ~~~ 3,5 3,2 I 36 I 3~ 11486214925 
Knochenfett . ~; 91,5 92,81: 5,0 J 4,2 .: 3,5 3,0 'I 38 I 3o ii 4920 4945 
Palmöl . . . ~! 91,3 91,6 111 4,5 . 4,6 !I 4,2 ' 3 8 1-j 37 ! 36 ·1: 4725'14890 

I ,I I I! • I I . 

Die Mehrausbeute an Fettsäure ist, wie man sieht, im allgerneinen 
recht gering und wäre n_ieht geeignet, die :M:ehrspesen, die durch die 
Destillation erwachsen, zu decken, wenn nicht die Qualität der Destillate 
der azidifizierten Fettsäuren wesentlich besser wäre. Dies erhellt aus der 
auf S. 679 gegebenen Zusammenstellung und den folgenden zwei Tabellen, 
die den Schmelzpunkt und den Gehalt der einzelnen Fraktionen an Ölsäure 
und Isoülsäure, Oxystearinsäure und Kohlenwasserstoffen angeben. 

Wie man sieht, ist der Verlauf der Destillation bei den azidifizierten 
Fettsäuren ganz gleich wie bei den nicht azidifizierten, bis auf den einen 
Umstand, daß die Bildung von Kohlenwasserstoffen bei dem azidifi­
zierten }!aterial früher eintritt. Dafür wächst aber der Kohlenwasserstoff­
gehalt der Fraktionen späterhin nicht so an wie bei den nicht azidifizierten. 

Nach der Vereinigung sämtlicher Fraktionen jeder einzelnen Rohfett­
säure erhielt man Produkte von der folgenden Zusammensetzung: 

Erstar· ~ Gohal< ;. .. -

Material 
rungs· löi: -und Iso-~OxystearinlKohienwas--punkt ölsäure säure serstoß'en 

•c % % I % -~ 

T lgf tt ä { nicht azidifiziert 42,5 
II 

40,7 0,0 1,9 ji 
a e s nren azidifiziert . . 43,4 Ii 37,0 4,5 1,0 

Knochenfett- {nicht azidifizicrt 40,0 

'I 
58,9 0,0 2,2 

fettsäuren azidifiziert . . 40,3 I, 55,7 3,9 1,6 
Palmöl fett- { nicht azidifiziert 42,0 

il 
57,5 0,0 2,3 

säuren azidifiziert . . 42,5 53,6 4,5 1,3 
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680 Die Stearinfabrikation. 

Um nun weiter zu sehen, ob die Azidifizierung auf die spätere Preß­
arbeit der Fettsäure (Stearinausbeute) von Einfluß sei, hat Kaßler die 
einzelnen Fraktionen eines jeden Versuches vermischt und einer kalten 
und einer warmen Pressungl) unterzogen. Dabei wurde das bei der Kalt­
pressung ablaufende Olein noch einer Abkiihlung und Filtration unterworfen, 
der beim Warmpressen erhaltene Ablauf als Retourgang in die nachstehende 
Tabelle eingesetzt: 

Material 

Talgfett- { nicht azidiliziert 
säuren azidifiziert . . . 

Knochenfett- { nicht azidiliziert 
fettsäuren azidifiziert . . 

Palmölfett- { nicht azidifiziert 
säuren azidifiziert . . 

Stearin 11 Preßretourgang 1
1

1 tech. Ölsäure 

.,Jl4 ·I"' l4. !., l41. -; · = .,.., - · § E .... I = .:. § 1 ~:::: cv !::='See·~~ ::s'Cd·cv a!~:::cd 
,J:J \il"' .. .cll.cl tl"' .. .c~'.D -;;.,j .. ..c: 
., ~~~ ~~ gj ~~~~I gj ~~ ~~ ~ " :0 «: " :0 < = 1:0 
% •c % % , •c % % I ·c % 

27,7 55,5 5,71137,8!38,545,7134,526,0 77,3 
I 36,4 52,0 9,3 33,4 39,6 50,21 30,2 26,5 78,1 

20.0 53,4 6,2 40,4 35,2 53,8 39,6 28,0 76,5 
30,351,5 9,9135,1 37,5 55,3134,626,0 75,0 
~3,054,5 4,0 36,5 37,9~0,3 40,527,2 78,0 

p2,251,2-9,0 31,lj39,0D1,2j361727,5 77,3 

Die Ausbeute an Stearin nach ·der Warmpressung ist also bei den 
azidifizierten Fettsäuren wesentlich höher als bei den nicht gesäuerten, welcher 
Vorteil angesichts der langwierigen Preßarbeit nicht zu unterschätzen ist. 
Aber auch absolut genommen erscheint die Ausbeute an Stearin aus azidi­
fizierten Fettsäuren beträchtlich höher; freilich ist dafür der Schmelzpunkt 
des Produktes niedriger und der Ölsäuregehalt größer. 

Über die Vor- und Nachteile der Schwefelsäureverseifung und des 
gemischten Verfahrens im Vergleiche zu den anderen Fettspaltungsmethoden 
siehe S. 717-720. 

8. Fettspaltung -mittels des Twitchell-Reagenses. 2) 

Geschichtliches. 
Ende der neunziger Jahre des vorigen Jahrhunderts gingen Berichte 

durch die Fachblätter, wonach man in Amerika Fette in offenen Gefäßen 
in Glyzerin und Fettsäuren zu zerlegen vermochte, und letztere sollten von 
so reiner Qualität sein, daß sie bei ihrer Weiterverarbeitung zu Seife oder 
Stearin eine Destillation nicht notwendig hatten. Als Erfinder des Ver­
fahrens wurde Ernst Twitchell in Philadelphia genannt, als Fabrik, die in 
großem ~laßstabe nach seiner Methode arbeitete, die Seifenfabrik Fels & Co. 

1) Vergleiche S. 726-742, sowie S. 785-794. 
2) Der Abschnitt über die "Fettspaltung mittels des Twitchell­

Reagenses" (S. 680-692) ist von Ing.-Chem. Oskar Steiner in Meile i. H. 
geschrieben. 
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in Chicago. Im Jahre 1898 erschienen dann in rascher Folge in den ein­
zelnen Industriestaaten die Patentanmeldungen 1) für das Verfahren, das 
nach Überwindung mancher ungerechtfertigter Vorurteile nicht nur in vielen 
amerikanischen, sondern auch in europäischen Betrieben rasch Eingang fand. 

Wenn in Europa dem Twitchellschen Fettspaltuhgsverfahren zu einer 
Zeit nur wenig Interesse, ja sogar noch Mißtrauen entgegengebracht wurde, 
wo es in seinem Heimatlande Amerika schon allgemein in Anwendung 
war,. liegt der Grund dafür hauptsächlich in der Verschiedenartigkeit der 
Ansprüche, die in den beiden Erdteilen an die Seifenprodukte gestellt werden. 
Das Twitchell-Verfahren wurde anfang:;: fast ausschließlich in Seifenfabriken 
angewendet, und da man in Amerika im Gegensatz zu Europa auf eine 
mehr oder minder helle Farbe der Waschseife nur wenig Wert legt, wurde 
beim Twitchell-Verfahren nicht mit jener Vorsicht gearbeitet, wie sie bei 
uns üblich und erforderlich ist, um hellfarbige Fettsäuren zu erhalten. 
Die aus amerikanischen Fabriken stammenden Fettsäuren, die nach Europa 
kamen, waren ziemlich dunkel und unansehnlich und man zog daraus bei 
uns den Schluß, daß nach dem Verfahren überhaupt nur dunkle Fettsäuren 
herzustellen seien, und faßte eine gewisse Voreingenommenheit, die nur 
allmählich, schließlich aber, nach Einführung verschiedener Verbesserungen 
in det' Arbeitsweise, endgültig beseitigt werden konnte. Heute erfreut sich 
das Verfahren hauptsächlich wegen seiner Einfachheit allenthalben großer 
Verbreitung. 

Allgemeines. 

Das Tw i tc h e 11 sehe Spaltungsverfahren beruht auf der Wirk1mg gewisser 
aromatischer Sulfosäuren 2), die in geringer Menge Triglyzeriden 
zugemischt, deren vollständigen Zerfall in Glyzerin und Fettsäuren bewirken, 
wenn die Mischung mehrere Stunden hindurch einer Temperatur von an­
nähernd 100 ° C ausgesetzt wird. 

Die fettspaltende Wirkung dieser Sulfosäuren - Twitchellschen Rea­
genzien - scheint auf deren emulsionsfördernde Eigenschaft zurückzuführen 
zu sein (vergleiche Band 1, S. 105). 

Twitchell erklärt den Vorgang bei seinem Verfahren auf folgende Weise: 
Die Sulfosäuren sind in Wasser löslich und ihre Lösungen vermögen 

Fette zu lösen bzw zu emulgieren, genau so, wie es die Seifenlösungen 
tun. Setzt man nun einer }Iischung eines Fettes mit Wasser etwas von 
diesen Sulfosäuren zu, so geht ein kleiner Teil des Fettes in Lösung. Die 
Mischung enthält entsprechend der elektrolytischen Zerlegung der Sulfofett­
säuren Wasserstoffionen, deren Gegenwart eine rasche Dissoziation der 
im Wasser gelösten Ester bewirkt, namentlich dann, wenn der Lösung eine 

') D. R. P. Nr. 114491 v. 6. März 1898; eng!. Patent Nr. 4741 v. 25. Fe­
bruar 1898; amer. Patent Nr. 601603 v. 29. März 1898. 

2) Joum. Amer. Chem. Soc. 1899, S. 22. 
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geringe Menge einer starken Mineralsäure zugesetzt wurde. Diese Zersetzung 
erfahren aber nur die Estermengen, die im Wasser löslich sind; die un­
gelösten Fettmengen )rönnen keinerlei Veränderungen erleiden. 

Nach Lewkowitsch 1} ist es nicht ausgeschlossen, daß das Twitchell­
Reagens auch dadurch spaltend wirkt, daß bei dessen Kochen mit Dampf 
Schwefelsäure frei wird, die in statu nascendi die Glyzeride in Sulfo­
verbindungen verwandelt, die dann vom Wasser weiter in Fettsäuren zerlegt 
werden. 

Über die Zusammensetzung und Herstellung der Twi tchellschen Rea­
genzien berichtet der Erfinder wie folgt: 

Man mischt eine Fettsäure (Ölsäure oder Stearin des Handels) mit 
irgendeinem Glied der aromatischen Reihe (wie z. B. mit Benzol, Phenol, 
Naphthalin usw.), und zwar in einer annähernd ihrem Molekular­
gewicht entsprechenden Menge, da dieses Verhältnis die besten Resul­
tate ergibt. Hierauf wird das Gemisch mit Schwefelsäure behandelt 
und stehen gelassen, bis sich die Reaktion vollzogen hat, und nun zur 
Auswaschung der überschüssigen Schwefelsäure Wasser zugegeben, wo­
rauf sich die gebildete Verbindung als ein klares Öl an der Oberfläche 
der Säure abscheidet und zur Weiterverwendung leicht entfernt werden kann. 
Die Bildung dieser Verbindung erfolgt den Angaben des Erfinders zufolge 
nach folgender Gleichung: 

C6H6 + C18H3402 + H2S04 = C6H4(HS03)C18H3502 + H20. 
Benzol Ölsäure Schwefelsäure Sulfoölsäure-Benzol Wasser 

Das so erhaltene Reaktiv ist eine wohlausgesprochene chemische Ver­
bindung und soll im folgenden als "aromatische Sulfofettsäure" be­
zeichnet werden. Natürlicherweise kann auch hier eine ganze Reihe solcher 
Verbindungen hergestellt werden, entsprechend den Gliedern der Fett­
säurereihe und der aromatischen Reihe, die mit Schwefelsäure behandelt und 
durch die doppelte Wirkung des Schwefelsäureradikals in eine besondere 
Klasse von chemischen Verbindungen umgewandelt werden. Eine allgemeine 
Formel für diese Verbindung wäre a(HS03)b, in der a dem aromatischen 
Rest, b dem Fettsäureradikal entspricht. 

Lewkowitsch2) hat die hydrolytische Kraft einiger dieser Ver­
bindungen untersucht, indem er zwei Proben von Baumwollsamenöl mit 
1°/0 der verschiedenen sulfoaromatischen Verbindungen vermischte und 
sodann mehrere Stunden lang durch eingeleiteten Dampf auf der Siede­
temperatur erhielt. Wie aus der nachstehenden Tabelle zu ersehen ist, 
zeigt das aus Naphthalin hergestellte Reagens die rascheste Wirkung: 

1) Lewkowitsch, Cbem. Technologie und Analyse der Öle, Fette und Wachse, 
Braunschweig 1905, Bd. 2, S. 642. 

2) Lewkowitsch, Chem. Technologie und Analyse der Öle, Fette und Wachse, 
Braunschweig 1905, Bd. 1, S. 50. 
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Naphthalin I Anthracen j Phenanthren -

--=:J Sulfostea.ro-aromatische Verbindung aus 

Öl Nr. 1 I Öl Nr. 2 I Öl _ _Nr .. !.JÖl Nr. 2 j Öl Nr. 1 I Öl Nr. i 
Säurezahlen . 

=~inn [il 1,22 8,3 j 1,22 8,~~ l~~ 8,3 
61/2 1146,70 30,9 2,50 15,01 . 4q,70 42,3 

13 [190,70 194,1 21,80 60,50 125,70 159,9 
191/2 201,40 206,9 76,30 112,40 177,70 156,4 
26 211,40 210,7 170,70 147,20 183,60 181,6 
321/2 186,50 148,20 194,10 184,2 
39 190,70 189,80 201,20 204,2 
45 1/2 202,80 204,2 

Das von Twitchell in den Handel gebrachte Reagens dürfte daher 
eine Sulfofettsäure-Naphthalin-Verbindung sein, weil eine möglichst 
ausgiebige Abkürzung der Reaktionsdauer von großer wirtschaftlicher Wichtig­
keit ist. Es stellt eine dunkelbraune, stark nach schwefliger Säure rie­
chende, im Sommer dickflüssige, in kalter Jahreszeit zähflüssige bis feste 
Masse dar, die in Wasser löslich ist. 

Praktische Ausführung der Methode. 

Bei der Durchführung des Twitchell-Verfahrens kann man unterscheiden: 

a) die Vorreinigung der Fette, 
b) den eigentlichen Spaltungsprozeß und 
c) die Reinigung und Aufarbeitung der Glyzerinwässer, 

welche Operationen durchweg einer nur· ganz einfachen Apparatur bedürfen. 

a) Vorreinigung der Fette. 

Der Entfernung de1· in den zu spaltenden Fetten enthaltenen Ver­
unreinigungen (Schleimstoffe, leimgebende Substanzen, Pflanzen­
eiweiß usw.) muß ganz besondere Aufmerksamkeit geschenkt werden, weil 
davon nicht allein der Verlauf des Spaltungsprozesses, sondern auch die 
Qualität der resultierenden :Fettsäuren, besonders was ihre Farbe anbelangt, 
in hohem Maße abhängig ist. 

Die Vorreinigung besteht in einer Behandlung der Fette mit Schwefel­
säure, wobei man in der Regel so verfährt, daß man die Öle oder Fette 
auf 30-50° C erwärmt, sodann mittels eines Rührgebläses, wie es in 
Band 1, S. 625-628 beschrieben wurde, Luft eintreibt und in dünnem Strahle 
1-il/2% Schwefelsäure von 60° Bel) zufließen läßt. Der dw·ch das 
Rührgebläse neben der Luft eingeführte Dampf, der sich in dem Fette 

1) Höherprozentige Säure darf man nicht verwenden, weil sonst ein teilweises 
Verkohlen des Fettes eintritt. 
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natürlich kondensiert, bewirkt eine allmähliche Verdünnung der Säure, die 
aber nicht zu weit gehen darf, weil sonst die spätere Spaltung des Fettes nicht 
so glatt verläuft. Hat man nur sehr nassen Dampf zur Verfügung, bekommt 
man also zuviel Kondenswasser in den Reinigungsbottich, so kann man sich 
derart helfen, daß man die Säureeinwirkung nicht bei 50-550 C, sondern bei 

Siedetemperatur vor sich gehen läßt. Die Säure soll bei normalen Verhältnissen 
1-2 Stunden auf das Öl wirken und das sich nach dem Abstellen des Rühr­
gebläses abscheidende Säurewasser eine Dichte von 10-20° Be zeigen. 

Die Firma Gehrüder Sudfeldt & Co. 1) in Melle bei Hannover geben 

für die Vorreinigung der verschiedenen Fette folgende Winke: 

Talg . 
Kokos- und Palmkernöl . 
Kottonöl . 
Sesamöl . 
Erdnußöl. 
Abfallfett . 

Temperatur des 
Fettes bei Beginn 

der Reinigung 

55° c 
50 
50 
30 
30 
50 

Dichte des nach Beendigung 
der Operation sich abscheiden· 

den Säurewassers 

10° Be 
15 
20 
15 
15 
10 

Die angegebenen Dichten für das Säurewasser sind als Mindestgrade 
zu betrachten; einige Grade mehr schaden nicht, größere Verdünnung ist 
aber zu vermeiden. 

Für Leinöl und andere trocknende Öle, für Trane und Abfallfette kann 
die Vorreinigung etwas abgeändert werden : 

Leinöl wird ohne vorheriges Anwärmen unter kräftigem Krücken 

oder unter Anwendung eines Luftkompressors mit 2 °/0 Schwefelsäure von 
60 o Be, die man allmählich zufließen läßt, behandelt und wenn alle Sätire 

zugeflossen ist, noch etwa eine Viertelstunde lang gerührt, wobei das Öl 
ein grünschwarzes, trübes Aussehen annimmt. Nach etwa zehnstündigem 
Abstehenlassen und Ablassen des Öles verbleibt auf dem Boden des Be­
hälters eine tiefschwarze zähe Masse, die abzügl.ich der darin enthaltenen 

Säure etwa 1 °/0 des gereinigten Öles beträgt und im Durchschnitt aus 

2 5 °/0 Schwefelsäure, 
450fo Öl und 
30 Ofo Eiweißstoffen und Schmutz 

besteht. Um das Öl daraus wiederzugewinnen, wird der Rückstand in 
einem hölzernen oder verbleiten Behälter mit Salzwasser ausgekocht. In 
derselben Weise wie bei Leinöl geschieht auch die Vorreinigung der anderen 
trocknenden Öle sowie des Maisöles. 

Trane müssen vor ihrer Reinigung auf eine möglichst hohe Temperatur 

(70-80° C) gebracht und dann zwei Stunden lang mit 20fo Säure ge­
waschen werden. 

1 ) Vertreter des Twitschell-Verfahrens für Europa, Asien und Afrika. 
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Besondere Schwierigkeiten bereitet die Vorreinigung von alten, un­
reinen Fetten, besonders wem1 sie einen höheren Gehalt an freier Fett­
säure aufweisen (z. B. von Sulfuröl). Bekanntlich besitzt Fettsäure ein 
größeres Lösungsvermögen für Schmutz als Neutralfett, so daß solche stark 
saure Fette der Einwirkung der Schwefelsäure weniger zugänglich sind. 
Auf diese unvollkommene Reinigung muß, wie später gezeigt wird beim 
Ansetzen der Spaltung Rücksicht genommen werden. Vor einiger Zeit sollen 
betreffs der Reinigung dieser Fette in anderer als der vorher beschriebenen 
Weise von berufener Seite V ersuche gemacht worden sein, die die beste Aus­
sicht auf Erfolg haben. Daß das Twitchellsche Verfahren auch für Rohstoffe 
mit höherem Säuregehalt geeignet ist, steht fest, denn es wird zu diesem 
Zwecke schon jetzt in amerikanischen und europäischen Fabriken verwendet. 

b) Der eigentliche Spaltungsproxeß. 

Die Menge das anzuwendenden Reaktivs richtet sich nach der Natur 
des zu spaltenden Neutralöles (mehr oder minder leichte Verseifbar­
keit), nach seinem Gehalt an freier Fettsäure, nach dem bei der Vorreinigung 
erzielten Effekt sowie nach der Höhe des zu erreichenden Spaltungsgrades 
und steht in umgekehrtem Verhältnis zu der einzuhaltenden Spaltungsdauer. 
Fette, die bis zu 10% freier Fettsäure· enth \lten und bis auf 90-95% 
gespalten werden sollen, erfordern etwa 0,50/0 Reaktiv. Für das schwer 
zu spaltende Baumwollsamenöl sowie für Maisöl sind sechs Zehntelprozente zu 
nehmen. Abfallfette und sonstige Öle mit hohem Gehalt an freier Fettsäure 
brauchen, da die die Spaltung und ihren Fortschritt hindernden Schmutz­
teilchen, wie oben ausgeführt erscheint, meist nur unvollkommen ausgewaschen 
werden können, einen höheren Prozentsatz, etwa. 3/4-Ph0/0, Reaktiv. 

DerProzeß wird so durchgeführt, daß man 20-250/0 Kondenswasser 
(auch Reagenswasser, iiberhaupt ein möglichst weiches und eisenfreies Wasser) 
vom Gewichte des zu spaltenden Fettes mit 0,1 °/0 Schwefelsäure an­
säuert1), hierauf zur Siedehitze erwärmt und das Reaktiv einbringt. So­
dann läßt man unter starkem Kochen das zu entglyzerinierende Fett aus 
dem Reinigungsbehälter in den Spaltungsbottich laufen. Ist alles Fett ein-. 
getragen, so schließt man das Dampfventil so weit, daß die Flüssigkeits­
masse gerade in schwachem Sieden erhalten wird. 

Zur Verhütung von Emulsionsbildungen werden während des Kochens 
Zusätze von durchschnittlich 0,2 °/0 Schwefelsäure gemacht. Die Verseifung 
beginnt sofort und schreitet schon in den ersten Stunden ziemlich fort. (Ver­
gleiche die Tabelle auf S.687.) Bereits nach 3 Stunden kann man in einer dem 
Bottich entnommenen Probe eine Zunahme von 20-30 o f 0 freier Fettsäure 
feststellen. Nachdem ein Spaltungsgrad von 80-85% erreicht ist (d. i. meist 
nach 25-30 Stunden), kann die erste Kochung beendigt werden. 

') In Leinöl und anderen Ölen, die kalt gewaschen werden, bleibt so viel 
Säure zurück, daß von diesem und jedem weiteren Säurezusatz abgesehen werden kann. 
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Der Dampf wird dann abgestellt und der Bottichinhalt der Ruhe über­
lassen, wobei man dafür Sorge zu tragen hat, daß das heiße Fett nicht 
mit Luft in Berührung komme, weil sonst zu dunkle Fettsäuren erhalten 
werden. Das Abhalten der Lufteinwirkung besorgt man in einfacher Weise 
derart, daß man durch eine besondere Dampfleitung einen schwachen 
Dampfschleier über die Flüssigkeitsoberfläche streichen läßt. 

Nach einstündiger Ruhe wird das in dem Spaltungsbottich abgesetzte 
Glyzerinwasser (5-6° Be) in ein darunter befindliches Gefäß abgelassen, 
um wie weiter unten beschrieben gereinigt zu werden. 

Im Spaltbottich wird inzwischen eine zweite Kochung vorgenommen, 
indem man 10-15 °/0 frischen Kondenswassers zulaufen läßt und weitere 
10-12 Stunden im Sieden erhält. In dieser Zeit erfährt der Spaltungs­
grad eine weitere Erhöhung um zirka 100/0, so daß das fertige Produkt 
einen Gehalt von 90-95 Of0 freier Fettsäure aufweist. Das bei der zweiten 
Kochung erhaltene Glyzerinwasser, das man durch Ruhe absetzen läßt 
\md abzieht, ist ungefähr 1 o Be stark (5% Glyzerin enthaltend) und wird 
in einem eigenen Behälter reserviert, um dann statt frischen Wassers zum 
Ansetzen der nächsten Charge verwendet zu werden. 

Durch Anwendung von mehr Reaktiv sowie durch Verlängerung der Spal­
tungsdauer kann man in zwei Kochimgen eine Fettsäure mit nur 2-3°/0 

Neutralfettgehalt erzielen. Die Fettsäuren müssen von den letzten Spuren an­
haftender Schwefelsäure befreit werden, weil sonst unfehlbar ein Nachdunkeln 
bei ihrem Lagern eintritt. Man entfernt diese Schwefelsäurereste durch 1 f 4 stün­
diges Kochen mit einer Aufschlämmung von Baryumkarbonat (BaC08), 

wovon man 0,05-0,08 Oj0 vom Fettansatze verwendet. Gewöhnlich besorgt 
man dieses Abstumpfen 1) vo_r Beendigung der zweiten Kochung und kocht 
für den Zweck der Schwefelsäureentfernung also nicht ein drittes Mal auf. 

Die Firma Gehrüder Sudfeldt in Melle (Hannover) gibt für die 
wichtigsten Öle und Fette folgende Spaltungsvorschriften: 

-------
't Zusatz von 

Schwefelsäure 
{60° Be) zur 

Glyzerinmasse 

2. Kochung 

Reaktiv-
zusatz 

I Zusatz von 60 o Be. 
Schwefelsäure 

6 Stunden 10 Stunden 
=== · c --~=-=~------=~-c------,;---======±====t====l==== 

nach I nach 

i % 
-,----

Talg . 
Abfallfett 
Kokos- und Palmkernöl 
Kotton öl 
Sesamöl 
Erdnußöl 

% 
0,1 
0,1 
0,15 
0,1 
0,1 
0,1 

i0,4-0,5 

I 
0,3 
0,5 

I 
0,5 
0,5 
0,5 

% % 
0,15 0,15 
0,2 0,2 

0,2 0,2 
0,15 0,15 
0,15 0,15 

1) Prüfung auf vollständiges Abstumpfen der Schwefelsäure geschieht d•uch 
Methylorange. 
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Am Schlusse der ersten Kochung soll das Mengenverhältnis der Fett­
säure zum Glyzerinwasser im Bottich wie 100 : 65 sein. Man kann das 
leicht kontrollieren, inäem man von der Masse in einen Glaszylinder laufen 
läßt und nach Absetzen des Glyzerinwassers mißt. Vor Entnahme dieser 
Probe muß aber eine kurze Zeit etwas mehr Dampf in die Masse, damit 
die Emulsion gleichmäßiger werde; beim gewöhnlichen Wallen ist im Bot­

"tich unten meistens mehr Wasser als oben. 
Die nachstehende, auf Grund praktischer Versuche von Oskar Steiner 

getroffene Zusammenstellung einiger typischer Beispiele gibt ein Bild über 
den Verlauf der Spaltung in den verschiedenen Zeitabschnitten: 

Name des Öles 
I Freie nach Stunden Spaltung I' 

1
1 

1l'l' Gehalt an fr,eien Fettsäuren ~- Schluß- d-er 

Fett- Reaktiv 1: ------- -

Talg I 
Talg II 
Talg III 
Talg IV. 

I sä:re I % II 5 110 115_120 I 25130 135140 ls~~cdhen I Fe~~~~re 
==~,o==!ol==='i=,, -===!==~ '-'=1 I ' I ~- II I 

1: 2,6 0,5 131 ,-1-; -180 1) - 1- -~- 47 98 

1
-. 11,1 I o,75 i -1--1 -189'J -~-- - 48 98,6 
, 11,0 

1 
o,& 50 ·-l-!81 185') - - - 47 91 

T { '/2 Wal- . 
ran '/ [) h 

2 orsc -
Kokosöl Ceylon. 
Palinkernöl 
Kottonöl amer. 
Kottonöl eng!. 
Leinöl 
Sulfuröl (Probe­

spaltung) 

!131 I 0,75 - _,_I- 185') -I- - 46 91,3 

111115,5 0,55 49,5 64 70 74,5 79 1) 84,51' 87 - 41 90,5 

1 6,75
1 

0,5 32 -- 79') - 88 _ - 46 95 

I 6,8 I o,5 49 163 175!79 82 83 ')186 _ 89 45 93,3 
1 Spur 0,6 33 :-'- 77 83 1) 86 - 1 - 45 93 
" 0,5 0,5 23 144-67 - 76 80')· - 44 90 

1,4 0,5 36 152 68176 79 81') 85 90,4 42 92,4 
I I 

1,2 70 !-~-1- - 83 1) - -I 42 89,8 

Unreine Spaltungsbehälter, hartes oder unreine;; Wasser, ungenügende 
Säuerung (Yorreinigung) des Fettes sowie unrichtiges Verhältnis der Wasser­
und Fettmenge beeinflussen den Spaltungsprozeß in ungünstigem Sinne. Zu 
große Prozentsätze Reaktiv und Luftzutritt2) zum Fette während der Spaltung 
und bevor die Neutralisation mit Baryumkarbonat erfolgte, beeinträchtigen 
die Farbe der Fettsäm-en. 

c) Reinigung und Aufarbeitung der Glyxerinwässer. 

Das bei der ersten Kochung erhaltene Glyzerinwasser zeigt an der 
Baumespindel eine Dichte von 5-60 (entsprechend 15-200/0 Glyzerin­
gehalt) und wird in einem besonderen Bottich mit gelöschtem Kalk ab­
gestumpft (Prüfung mit Phenolphthalein). Hierbei werden auch orga­
nische Verunreinigungen (Fettsäuren usw.) niedergeschlagen und man erhält 

1) Bezeichnet das Ende der ersten Kochperiode. 
") Von mancher Seite wird der schädliche Einfluß der Luft als übertrieben be­

zeichnet. (Siehe Seifensiederztg., Augsburg 190fi, S. 87.) - Vergleiche auch unter 
"Nachträge". 
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durch Filtration des neutralisierten Glyzerinwassers durch eine Filterpresse 
eine nahezu farblose Flüssigkeit, die beim Konzentrieren ein hellgelbes, den 
Anforderungen des -Handels gerecht werdendes Rohglyzerin ergibt. 

Der in der Filterpresse verbleibende Kalkschlamm enthält noch 
ziemliche Mengen Glyzerin und muß vor dem Wegwerfen 2-3mal aus­
gewaschen werden, ganz ähnlich, wie dies auch bei der Reinigung der 
Glyzerinwässer von der Autoklaven- oder Schwefelsäureverseifung erfolgt . 

.Apparatur des Twitchell- Verfahrens. 

Die für die Ausführung des Twitchell-Verfahrens benötigte Apparatur 
ist höchst einfach; ihr wichtigster Bestandteil ist der Spaltungsbottich. 
Die früher oft gehörten Klagen über Undichtheiten der Bottiche sind jetzt 
ziemlich verstummt, da PS nach zahlreichen V ersuchen gelungen ist, Bottiche 
zu bauen, die den Einflüssen von Hitze und Fettsäure dauernd Widerstand 
zu leisten vermögen. 

Von den verschiedenen zu diesem _Zwecke herangezogenen Holzarten 
hat sich das Pitchpine 1) (das Holz der amerikanischen Pechkiefer) am 
besten bewährt; einerseits wegen seiner feinfaserigen Beschaffenheit und 
andererseits weil es astrein und splintfrei zu haben ist, erweist sich dieses 
Holz für Kochzwecke als besonders geeignet. Die Stärke des Holzes wird 
für Bottiche bis zu 100 hl mit 3", für größere mit 4" gewählt. Vor der 
Verarbeitung werden die Stäbe noch einmal künstlich getrocknet und dann 
zweckmäßigerweise durch eine besondere, zuerst von der Firma Ernst 
Kraft, Faßfabrik in Eschwege, mit Erfolg versuchte BehandJungsart impräg­
niert. Die beste Verarbeitung ist die folgende: 

Die Stäbe werden mit Nut und Feder verbunden, der Boden wird gut 
unterlegt und der Deckel eingeküfert (eingebunden) und nur so groß ge­
schnitten, daß er sich in der Kimme frei bewegen kann. Dem Bottich 
wird eine Spitzung bis zu 30 cm gegeben und ein starker Beschlag ist 
unbedingt notwendig, da das Holz durch die Hitze schwindet, so daß die 
Reifen in der ersten Zeit kräftig nachgetrieben werden müssen. 

Die Armatur des Bottichs besteht in einer kupfernen Schlange für 
direkten Dampf sowie einem Hahn samt Rohrleitung zum Ablassen von 
Glyzerinwasser und Fettsäure. In den Deckel münden die Leitungen für 
das Öl und das Kondenswasser und ein Mannloch dient zum Eintragen der 
Chemikalien. 

Die Vorreinigung der Öle geschieht in einem aus Holz oder Schmiede­
eisen gefertigten Behälter, der ungefähr das anderthalbfache Volumen des 
Ölansatzes zu fassen hat. Er ist mit Blei, das an den Seitenwänden eine 
Stärke von 3, am Boden von 5 mm hat, ausgekleidet und mit je einer 
Bleischlange für direkten Dampf und für Luft versehen, welch letztere 

') Noch besser geeignet wäre das sehr feinjährige Zypressenholz das aber in 
der erforderlichen Stärke nicht zu haben ist. 
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Schlange an einen Luftkompressor angeschlossen ist. .Am Boden ist ein 

Hahn zum Ablassen des sauren Wassers angebracht 
Das Glyzerinwasserbassin ist, sofern es nicht aus Holz, sondern 

aus Eisen gefertigt ist, verbleit und zum Zwecke der Neutralisation mit 

einem Rührgebläse versehen. Damit beim Ablassen des Glyzerinwassers 

kein Fett in den Bottich bineingelange, wird zweckmäßigerweise ein Sepa­

rator eingeschaltet; dieser besteht aus einem kleinen hölzernen, oben offenen 

Bottich, dessen Boden in etwa gleicher Höhe mit dem oberen Rand des 

Glyzerinwasserbehälters zu stehen kommt. Oben läuft das Glyzerinwasser 

in den Separator ein, um durch ein nahe dem Boden angebrachtes Rohr wieder 
abzulaufen. Die Einrichtung ist also ganz ähnlich wie bei den in der Fettsäure­

destillation gebräuchlichen Separatoren (vgl. S. 644, Fig. 142 dieses Bandes). 

Die übrigen Bestandteile der Aplage (Lagerbehälter für Glyzerin 

und Fettsäure) geben zu besonderen Bemerkungen keinen Anlaß; die für 

die Glyzerinverdampfung erforderliche Apparatur wird in Band 4 ein­

gehend besprochen. 
Die Anordnung der Apparate und Gefäße erfolgt, soweit es die Ver­

hältnisse gestatten, am besten derart, daß sie auf verschiedene Stockwerke 

verteilt werden, um auf diese Weise an Pumpen zum Fördern .der Flüssig­

keiten zu sparen. 
Fig. 162 zeigt eine praktisch eingerichtete Twitchell-Anlage (ausgeführt 

von der Firma W. Rivoir in Offenbach a. Main): 

Die Vorreinigung der Fette erfolgt dabei in dem Behälter A, \'on wo das ge­
reinigte Fett in einen der Spaltbottiche B B 1 läuft, aus denen das Glyzerinwasser 

H e fter, Technologie der Fette. IJI. 
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nach beendigtem Prozeß dlll"Ch. den SeparatorS in den Glyzerinbottich 0 abgelassen 
wird, während man die erhaltenen Fettsäuren in die beiden Vorratsbehälter D 1 D 1 

abzieht. 
Das Glyzerinwasser wird nach erfolgter Reinigung mittels eines Ejektors in 

die Glyzerineindampfpfanne F, befördert, wo e8 bis zu 15-18° Be konzentriert 
wird, worauf in der Pfanne F 1 eine weitere Konzentration erfolgt. Das auf 
26-28 ° Be eingedampfte Rohglyzerin wird in G aufbewahrt. 

In dieser Anlage ist die Filterpresse zum Absondern des sich beim Reinigen 
des Glyzerinwassers gebildeten Kalkschlammes nicht vorgesehen; letzterer wird hier 
durch Abstehenlassen abgeschieden und das oben stehende klare Glyzerinwasser durch 
ein zum Heben und Senken eingerichtetes Rohr abgezogen. 

Das für den Spaltungsprozeß notwendige reine Wasser beschafft man sich 
durch Sammeln des beim Eindampfen der Glyzerinwässer entstehenden Kondens­
wassers, das in H gesammelt wird. 

DieAusbeute an Glyzerin und Fettsäurel) ist beim Twitchell-Verfahren 
ungefähr dieselbe wie beim Autoklavenprozeß, vorausgesetzt, daß man 
die Spaltung durch entsprechend langes Andauernlassen der ReaktiveiD­
wirkung genau so weit treibt wie beim Autoklavieren. Vielfach wird von 
einer über 85-90% hinausgehenden Spaltung Abstand genommen, weil 
es dort, wo ein größerer Neutralfettgehalt de;r Fettsäure nicht schadet 
(Verwertung der Fettsäure in der Seifensiederei), trotz der geringeren 
Glyzerinausbeute rationell ist, die Reaktionsdauer abzukürzen. 

Die Qualität der beim Twitchell-Verfahren erhaltenen Produkte ist 
bei guter Vorreinigung der verarbeiteten Fette befriedigend; das Glyzerin 
läßt in keiner Weise zu wünschen übrig und die Fettsäuren fallen gut 
kristallinisch und hellfarbig aus, wenn die Einwirkung der Luft während 
des Prl)zesses abgehalten wurde. 

·vorsichtig hergestellte Talgfettsäuren lassen sich genau so wie auto­
klavierte durch einfaches Kalt- und Warmpressen zu einem guten Stearin 
verarbeiten. In der Regel wird allerdings mit dem Twitchell-V erfahren, 
soweit dessen Produkte der Stearinerzeugung dienen, eine Destillation 
verbunden, und sehr häufig kombiniert man das Twitchellieren mit einer 
Schwefelsäure-Nachverseifung (Azidifikation), wobei dann ganz ähnlich ge­
arbeitet wird, wieS. 675-680 beschrieben wurde (gemischtes Verfahren). · 

Das Twitchellsche Spaltungsverfahren ist iibrigens weit mehr in den 
Seifenfabriken als in Stearinbetrieben zu finden. Da bei uns auf hellfarbige 
Seifen großer Wert gelegt wird, muß man trachten, jedes Nachdunkeln 
der Fettsäuren zu vermeiden. Die Nichtbeachtung der oben angegebenen 
Vorschriften (gute Vorreinigung der Fette, Vermeidung der Lufteinwirkung 
und Entf.ernung aller Schwefelsäurereste) hatte zur Zeit der Einführung der 
Twitchell-Methode in europäischen Fabriken mancherlei Unzuträglichkeiten 
im Gefolge, die eine gewisse ungerechtfertigtE:' Voreingenommenheit gegen 
das Verfahren zeitigten, die aber allmählich geschwunden ist. 

1) Siehe auch unter "Nachträge• die Resultate der Steinersehen Versuche 
über die Verluste an flüchtigen Fettsäuren bei Palmkern- und Kokosöl. 
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Hochgespaltene Fettsäuren, besonders von flüssigen Ölen, zeigen 
natürlicherweise beim Twitchell-V erfahren, ebenso wie bei anderen Fett­
spaltungsmethoden, einen gewissen Unterschied in der Farbe gegen die 
Neutralöle und besitzen auch nicht mehr das feurige Aussehen ihrer Mutter­
substanz. Bei ihrer Verseüung geben sie jedoch bedeutend hellere Produkte, 
als ihrem Aussehen nach vermutet werden könnte, und der geringe Farb­
unterschied, den diese Seifen noch gegenüber Neutralfettseifen zeigen, kann 
durch einen kleinen Prozentsatz eines unschädlichen Bleichmittels leicht 
beboben werden. So läßt sich Leinölfettsäure zu allen Sorten glatter und 
gefüllter Schmierseifen gut verarbeiten, Kottonölfettsäure wird bereits in 
vielen Fabriken zur Herstellung von weißen Schmierseifen (S il her- Alabaster­
Seifen) wie auch Kernseifen mit Erlolg angewendet und die Fettsäuren 
aus Palmkern- und Kokosöl sowie Talg geben schön weiße Verseifungs­
produkte. Der Geruch der Fettsäuren ist frisch. Bei der Spaltung von 
Fetten mit intensivem, unangenehmem Geruch (Tran, Abfallfetten usw.) 
tritt eine erhebliche Geruchsabschwächung ein. Bei der Spaltung von 
Sulfurölen ist festgestellt worden, daß die Fettsäure die charakteristische 
grüne Färbung beibehält, worauf bekanntlich bei Herstellung von Marseiller 
und Textilseifen großes Gewicht gelegt wird 1). 

Die Twitchell-.M.ethode, die wegen der Einfachheit und Billigkeit der 
notwendigen Apparatur nicht nur für große, sondern auch für kleine Betriebe 
geeignet erscheint, wird dem Autoklavenverfahren noch ernste Konkurrenz 
machen. Näheres über dessen Vor- und Nachteile im Vergleiche zu anderen 
Fettspaltungsmethoden siehe S. 71 7-7 21. 

4. Fermentative oder enzymatische Spaltung. 
GeschichtZiches. 

Green 2) und Sigm und S) hatten in den Jahren 1889 und 1890 bzw. 
1890 unabhängig voneinander beobachtet, daß beim Zusammenreiben öl­
haltiger Pflanzensamen mit Wasser allmählich eine saure Reaktion eintritt, 
als deren Ursache die durch Fermentwirkung gebildete freie Fettsäure er­
kannt wurde. Die Fettspaltung ging dabei aber nur bis zu einer gewissen 
Grenze, durch welche Erscheinung man zu der Annahme verleitet wUrde, 
daß die frei gewordenen Fettsäuren dem weiteren Spaltungsprozeß en t­
gegen wirken. 

Connstein, Hoyer und Wartenberg 4) kamen bei der Wiederholung 
dieser Versuche zu der Überzeugung, daß die Ansicht Greens nnd Sig-

1) Im Autoklaven verliert bekanntlich Sulfuröl seine grüne Färbung fast voll­
ständig und wird rotbraun. 

") Proceedings of the Royal Society, 20. Sept. 1890, S. 370. 
3) Monatshefte für Chemie 1890, S. 272; Sitzungsbericht der Wiener Akademie 

der Wissenschaften 1891, Bd. 1, S. 328. 
') Berichte d. Deutsch. chem. Gesellsch. 1902, Bd. 35, S. 3988. 
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munds nicht ganz zutreffend sei und daß vielmehr unter gewissen Voraus­
setzungen durch die Anwesenheit bestimmter Säuremengen die Fettspaltung 
wesentlichgefördert werde. Ein Zusatz von etwasSäürezudenzerriebenen 
Ölsamen bewirkte innerhalb einiger Stunden einen so weitgehenden Zerfall 
der in dem Samenbrei enthaltenen Glyzeride in Glyzerin und Fettsäure, wie 
er ohne Säurezugabe erst nach einer Reihe von Tagen erreicht wurde. 

Die Ausgiebigkeit des Spaltungsvorganges und dessen verhältnismäßig· 
kurze Dauer veranlaßten Connstein, Hoyer und Wartenberg, die 
technische Verwertung der fettspaltenden Fermentwirkung ins Auge zu 
fassen, und aus den Versuchsergebnissen der Genannten kristallisierte sich 
daher allmählich das erste auf den Namen der Vereinigten chemischen 
Werke A.-G~ in Charlottenburg lautende Patentl) heraus, durch das die 
Verwendung hydrolysierender Pflanzenfermente (unter gleichzeitiger An­
wendung von Säuren) für Zwecke der Fettspaltung geschützt wurde. 

Beobachtungen über durch Fermente bewirkte Fettspaltungen sind 
beim Studium der Pflanzen- und Tierphysiologie bereits lange Zeit vorher 
von verschiedenen Forschern gemacht worden. So hat schon 1876 
Schützenberger 2) von dem Vorhandensein fettspaltender Fermente in öl­
haltigen Pflanzensamen gesprochen und SchmidtB) fand bei der Keimung 
verschiedener Ölsamen große Mengen freier Fettsäuren. Nach Urbain') 
soll übrigens Pelouze sogar schon im Jahre 1850 beim Zerreiben von 
ölhaltigen Samen mit Wasser eine teilweise Spaltung beobachtet haben. 

Die Rolle der fettspaltenden Fermente im tierischen Lebensprozeß 
erkannte zuerst Claude Bernard5), der auf die Bedeutung des Pankreas­
saftes bei der Fettverdauung hinwies; in der Folge beschäftigten sich 
dann Volhards), Kastle und Loewenhart7), Mohrs), HanriotD), 
Doyon und MorePO), Abelaus und Heim 11) mit dem Studium der 
Eigenschaften und des Vorkommens im Tierkörper, wie auch Gerard 11) 
sowie Camus13), ferner J. Zellner 14) fettspaltende Fermente in den nie-

1) D.R.P. Nr.145413 v. 22. April1902; österr. Patent Nr. 17 463 v.l.April1904. 
2) Green-Windisch, Die Enzyme, Berlin 1901. 
3) Flora, Bd. 74, S. 300. 
4) Les Corps Gras Industriels 1906, S. 291, 306 u. 325. 
6) Claude Bernard, Recherehes sur les usages du suc pancreatique pendant 

la digestion, Compt. rendus 1849, Bd. 28, S. 249-253; L~ons de physiologie ex­
periment. etc., Paris 1856, S. 179. 

8 ) Zeitschr. f. klin. Medizin, Bd. 42, S. 414. 
1) Amer. Chem. Journ., Bd. 24, S. 491. 
"! Wochenschr. f. Brauerei, Bd. 19, S. 588. 
9) Compt. rendus, Bd. 134, S. 1363. 

10) Compt. rendus, Bd. 134, S. 1002 u. 1254. 
11) Green-Windisch, Die Enzyme, Berlin 1901. 
11) Green-Windisch, Die Enzyme, Berlin 1901. 
13) Berichte d. Deutsch. chem. Gesellsch., Bd. 35, S. 3988. 
14) Chem. Ztg. 1906, S. 274. 
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dersten Lebewesen (Penicillium glaucum bzw. Aspergillus niger 
und im Fliegenpilz) fanden. 

Der Umstand, daß Connstein, Hoyer und Wartenberg die Wirkung 
der fettspaltenden Fermente in technisch-praktische Dienste stellten, gab 
Veranlassung zn deren weiterem Studium, wobei sich neben den drei eben 
Genannten auch Nicloux 1), Urbain sowohl allein2) als im Verein mit 
Perruchon und Lancon 3), ferner Saugon und Feige4), Fokin5), Braun 
und Behrendt6), Lami 7) und andere bemühten. 

Zeitigten diese Versuche auch mancherlei nützliche, nicht nur für die 
Wissenschaft, sondern auch für die Fettspaltungspraxis wichtige Erkennt­
nisse; haben die Verbesserungen des ursprünglichen Verfahrens der Ver­
einigten chemischen Werke auch eine schätzenswerte Vereinfachung in 
der Durchführung der fermentativen Spaltung im Großbetriebe gebracht; 
sind die zuerst von Nicloux ausgesprochenen Absichten, das eigentliche 
Spaltungsferment in einer konzentrierten Form zu isolieren oder doch ein 
angereichertes Fermentpräparat zu gewinnen, zum Teil auch von Erfolg ge­
krönt gewesen: so bleibt doch s·o manches Verbessemswerte übrig, um die 
Fermentspaltung zu einem absolut glatten, für den Groß- und Kleinbetrieb 
bestgeeigneten V erfahren zu machen. Jedenfalls ist aber der Fettspaltung 
durch die hochinteressanten Arbeiten von Connstein, Hoyer lmd Warten­
berg ein ganz neuer \Veg erschlossen worden, der von Jahr zu Jahr mehr 
begangen, mehr und mehr verbessert und ausgestaltet wird. 

Allgemeines. 

Bevor das Verfahren, wie es heute praktisch durchgeführt wird, zur 
näheren Besprechung gelangt, sei zum besseren Verständnis des Prozesses 
das Wichtigste über das dabei wirksame Ferment, über das Verhalten der 
Triglyzeride der verschiedenen Fettsäuren, über die für den Spaltungsprozeß 
günstigsten Bedingungen und andere damit zusammenhängende Fragen gesagt. 

Fermente sind organische Verbindungen, die - schon in kleiner 
.Menge - befähigt sind, eine Veränderung, besonders aber den Zerfall 
sehr großer Mengen anderer organischer Verbindlmgen herbeizuführen, an 
deren Zersetzung sie selbst keinen individuellen Anteil nehmen (Fäulnis, 
Verwesung, Gärung, Spaltung usw.). 

') Compt. rendus 1903, Bd. 138, S. 1112, 1175, 1288 u. 1352 und Bd. 139 
(1904), s. 143. 

2 ) Compt. rendus 1904, Bd. 139, S. 606. 
3) Urbain-Perruchon-Langon, Compt. rendus 1904, Bd. 139, S. 641. 
') Urbain-Saugon-Feige, Bull. Soc. Chim. 1904, Bd. 31, S. 1194. 
5) J ourn. d. Russ. phys.-chem. Gesellsch., Bd. 35, S. 831 u. 1197; Cbem. Revue 

1904. s. 30 u. ff. u. 1906, s. 143 u. fi'. 
6) Braun-Behrendt, Berichte d. Deutsch. ehern. Gesellscb. 1903, Bd. 36. 

S. 1142 u. 1900; Braun, ebenda 1903, Bd. 36, S. 3003. 
7 ) Bol\. Cbim. Farm., Bd. 43, S. 385 u. 607. 
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Man unterscheidet organisierte und nicht organisierte Fermente; 
die ersteren sind pflanzlicher Natur, bestehen aus einzelligen Orga­
nismen (Spalt- und Hefepilzen) und es zählen sowohl die nützliche Bier­
und Weinhefe, das Essig-, Milch- und Buttersäureferment als auch 
die Cholera-, Tuberkelbazillen und andere ähnliche Krankheitserreger 
zu ihnen. Ob die Wirkung dieser organisierten Fermente tatsächlich eine 
Folge ihrer Lebenstätigkeit ist, oder ob sie nur als Übertrd.ger bzw. Entwickler 
nicht organisierter Fermente fungieren, ist noch nicht erforscht; die seiner­
zeit aufsehenerregenden Entdeckungen Buchners 1) lassen Raum für die 
zweite Ansicht. 

Die uns interessierenden nicht organisierten (ungeformten, che­
mischen) Fermente, die man auch Enzyme nennt, finden sich überall im 
Pflanzen- und Tierkörper und unterscheiden !;lieh von den organisierten 
Fermenten durch ihre fast ausnahmslose Löslichkeit in jenen Flüssigkeiten, 
auf die sie ihre Tätigkeit ausüben. In chemischer Hinsicht sind sie den 
Eiweißkörpern nahestehend, doch gerinnen sie nicht wie diese. Sie 
gleichen also in dieser Richtung den Peptonen, von denen sie sich in 
nichts unterscheiden, sobald man ihre spezifische Wirkung durch Erhitzen 
abgetötet hat. Höhere Temperaturen machen nämlich die nicht organisierten 
Fermente unwirksam. 

Je nach ihren besonderen Eigenschaften, spricht man von diasta­
tischen (Diastase des .Malzes, Ptyalin des Speichels, Umwandlung von 
Stärke in Dextrin und l\Ialtose), von invertierenden (Verwandlung von 
Rohrzucker in Trauben- und Fruchtzucker), von peptonisierenden 
(Pepsin der Labdrüsen, Trypsin des Bauchspeichels), von fettspaltenden 
(Lipase, Zerfall der Trig·lyzeridc in deren Komponenten) und anderen 
Enzymen. 

Sie alle wirken nur innerhalb bestimmter Temperaturgrenzen; 
bei tieferer T!lmperatur werden sie unwirksam, doch leben ihre charakte­
ristischen Eigenschaften bei Erhöhung der Temperatur wieder auf. Durch 
Hitze wird die Aktion der Enzyme bleibend vernichtet. Die für die Tätig~ 
keit der verschiedenen Enzyme günstigste Temperatur, ihr Verhalten gegen 
chemische Substanzen und ihre sonstigen Eigenschaften sind recht ver­
schieden. Manche bedürfen zur Entfaltung ihrer Aktivität alkalischer 
Reakti\·e, andere einer sauren oder neutralen Lösung. 

Die fettspaltenden Fermente 

finden sich sowohl im Pflanzen- als auch im Tierreiche und werden 
Lipase. in der Literatur unter sehr verschiedenen Namen angeführt. Die Fett 

hydrolysierenden Fermente des Pflanzenreiches - die gewöhnlich Lipasen 

1) Buchner wies im Jahre 1898 nach, daß die bisher als die Lebensäußerung 
der Hefezellen aufgefaßte Alkoholgärung auf der "Wirkung darin gelöster un­
organisiertet> Fermente (der Zymase) beruht. 
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genannt werden - wirken nur in Gegenwart von Säuren und konnten 
bisher in isoliertem Zustande oder in Form einer reinen Lösung nicht 
gewonnen werden. Die im Tierorganismus vorkommenden fettspaltenden 
Fermente - die man vielfach unter dem Namen Steapsin zusammenfaßt, 
zuweilen aber auch unter dem Namen Lipase anführt - brauchen für 
ihre Wirkung eine alkalische Reaktion und lassen sich durch Wasser oder 
Glyzerin meist extrahieren. 

Die Lipasen und Steapsine der verschiedenen Pflanzensamen und Tier­
organismen unterscheiden sich wiederum untereinander in mehrfacher Hin­
sicht und dürfen durchaus nicht als identische Körper aufgefaßt werden. 
"Ober ihre Wirkungsweise ist man sich noch nicht im klaren. Hanriot 1) 

ist der Ansicht, daß z. B. Steapsin mit den Säuren vorübergehende Ver­
bindungen eingehe, die rasch wieder zerfallen, worauf sich da.'! frei ge­
wordene Steapsin mit neuen Säuremengen vereinige, die wiederum zer­
fallen usf., bis die Fettspaltlmg beendet ist. F o k in 2) sowie Ho y er 
meint, daß die Lipase und löslichen Säuren in Verbindung treten, und 
andere führen die Fermentwirkung auf katalytische Vorgänge zurück. 
Foki n hält es auch nicht für ausgeschlossen, daß sich Alkaloide an dem 
fermentativen Fettspaltungsprozeß beteiligen. 

Bei der durch fettspaltende Enzyme hervorgerufenen Hydrolyse erfolgt 
mitunter keine vollständige Spaltung der Ester, sondern es tritt bei einem 
gewissen Spaltungsgrade ein Gleichgewichtszustand .zwischen den sich bil­
denden Säuren, dem Alkohol und den unzersetzten Estern ein. 

Mohr 3), Kastle und Loewenhart4), ebenso N. Neilsonfl) haben 
auf diesen Gleichgewichtszustand aufmerksam gemacht und weisen neben 
Hill6), Bodenstein 7) und A. E. TaylorR) auf die Umkehrbarkeit der 
Reaktion hin. Fokin hält es aber für sehr unwahrscheinlich, daß den 
Lipasen neben der spaltenden auch eine synthetisierende Wirkung 
eigen sei, und glaubt nicht an eine Reversion im Verlaufe des enzyma­
tischen Fettspaltungsprozesses. Wenn mitunter auch während der Prozeß­
dauer eine Verringerung des Gehaltes der freien Fettsäuren beobachtet werde, 
sei dies kein Beweis für eine Reversion, diese Erscheinung könne vielmehr 
auch auf eine Verbindung eines Teiles der Säure mit Substanzen basischer 
Natur zurückzuführen sein, die sich während der Fermentation aus dem 
Pflanzeneiweiß bildeten. 

1) Compt. rendus, Bd. 132, S. 212. 
0) Techn. Sammlung u. lndustrieanzeiger, Moskau 1903. 
3) Wochenschr. f. Brauerei, Bd. 19, S. 888. 
4 ) Amer. Chem. Journ., Bd. 24, S. 431; Über Lipase und das fettspaltende 

Enzym und die Umkehrbarkeit seiner Wirkung, Chem. Zentralbl. 1901, S. 263. 
5) Amer. Journ. Physiol., Bd. 10, S. 191-200. 
") Journ. Chem.' Soc., Bd. 73, S. 634. 
') Chem. Ztg. 1906, S. 657. 
8) Chem. Zentra1bl. 1906, Bd. 2, S. 1345. 
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Wie bereits bemerkt wurde, finden sich fettspaltende Enzyme im Pflanzen­
reiche nicht nur in Rizinus-, sondern auch in vielen anderen Samen vor. 
Für die praktische Ansübung der fermentati ven Fettspaltung war es nun 

von großer Wichtigkeit, die Spaltungsmenge dieser verschiedenen Enzyme 
näher kennen zu lernen. 

Die ersten Versuche in. dieser Richtung nahmen Connstein, Hoyer 

und Wartenberg vor, die auf Grund der Angaben von Green und Sig­
m und mehrere Arten von Ölsamen auf ihre Spaltwirkung untersuchten. 
Dabei erwies sich der Rizinussamen am wirksamsten und man operierte 
daher in der Folge nur mit diesem, an welcher Fermentquelle bis heute fest­
gehalten wurde. 

Die verdienstvollen Untersuchungen Fokins haben indes gezeigt, daß 
auch der Same des Schöllkrauts (Chelidonium majus) ein dem Rizinus­
samen gleich kräftiges Enzym enthält und daß auch im Frauenflachse 
(Linaria vulgaris) ein wenn auch nicht gleich stark, so doch annähernd 
gleich wirksames hydrolytisches Ferment vm;kommt. 

Fokin 1) hat mehr als 60 Samenarten (aus 30 verschiedenen Pflanzen­
familien stammend) auf ihre enzymatische Wirkung hin untersucht und da­

bei gefunden, daß eine Spaltung der Fette bis zu 16 Ofo noch nicht auf einen 
Enzymgehalt der Samen hinweist. Wenn die Hälfte der von ihm unter­
suchten Samen Fette in den Grenzen von 10-16°/0 zu spalten vermochte, 
war dies wohl dem Umstande zuzuschreiben, daß alle Samen frisch waren. 
Alte Samen üben fast gar keine Wirkung, was durch einen Parallelversuch 
mit alten und frischen Mohnsamen deutlich bewiesen wurde. Von den 
untersuchten Pflanzensamen sind daher nur die zwei oben genannten (Cheli­

donium majus und Linaria vulgaris) als fettspaltend anzusehen, mög­
licherweise auch die Formen und Abarten der letzteren, wie z. B. Linaria 

minor und Linaria genistaefolia. 
Fokin stellt als Hauptmerkmal für die Anwesenheit von fettspaltenden 

Fermenten in Samen das Bestehen eines quantitativen Zusammenhanges 
zwischen der erzielten Menge von Fettsäuren und dem Prozentsatze der zur 

Reaktion genommenen Samenmenge auf. 
Fokin 2) macht auch darauf aufmerksam, daß der Gehalt der Pflanzen­

samen an fettspaltenden Enzymen kein Familienmerkmal, sondern eine 
ganz individuelle und spezifische Eigenschaft darstelle. Auffallend sei, 
daß alle bisher bekannten, Fettspaltungsfermente enthaltenden Pflanzen 

giftig sind, was jedoch nicht besagen wolle, daß alle Pflanzensamen, die 
Alkaloide enthalten, auch fettspaltend wirken müßten. 

Braun und Behrendt3) haben auch das in den Krotonsamen ent-

haltene Krotin, das Ferment der süßen Mandel (Emulsin) wie auch 

1) Chem. Revue 1904, S. 30, 48 u. 69. 
2 ) Berichte d. SüdrliSS. Gesellsch. d. Technologie in Charkow 1905. 
3) Berichte d. Deutsch. ehern. Gesellsch. 1903, Bd. 36, S. 1142 u. 1900. 
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das Amygdalin auf ihre Spaltwirkung hin untersucht, ebenso das A.brin 
(aus den Samen von Abris precatoriusl), Emulsin zeigte sich nur wenig 
wirksam, Amygdalin und Krotin waren ohml Wirkung, dagegen zeigte Abrin 
eine gleich kräftige Energie· wie das Rizi.llusferment. Myrosin (aus~ den 
Blüten und StengeHeilen von Cheiranthus Cheiri) wirkte in Verbindung 
mit myronsaurem Kali nicht spaltend, wohl aber allein. Das_ aus den 
Samen erhaltene Myrosin soll sonderbarerweise weniger kräftig sein als das 
aus den Stengeln und Blüten gewonnene 2). 

Hugo MastbaumS) fand in der Kolanuß ein fettspaltendes ]ferment, 
das er Kolalipase· nennt und das sich von den anderen Pflanzenlipasen 
dadurch unterscheidet, daß seine Wirkung durch verdünnte Säure nicht ge­
fördert, sondern gehemmt oder vernichtet wird. 

Der Kolalipase ähnliche Enzyme finden sich auch in geringer Menge 
im Mais, in den Edelkastanien, in der Muskatnuß, in etwas größerer 
Menge im Hafer und noch reichlicher im schwarzen Pfeffer. 

Nach Green ist das fettspaltende Ferment in Form eines Proferments 
(Zymogen) in den ruhenden Samen enthalten, doch haben Connstein, 
Hoyer und Wartenberg die Richtigkeit dieser Annahme für das Ferment 
des Rizinussamens bestritten und durch ihre Parallelversuche mit gekeimten 
und ungekeimten (ruhenden) Rizinussamen das Gegenteil bewiesen. Fokin 
fand, daß beim Schöllkraut die Keimung die hydrolytische Wirkung des 
Samens steigert uad daß hier entgegen den bei Rizinussaat bestehenden 
Verhältnissen gewisse Veränderungen des Ferments durch den Keimprozeß 
hervorgerufen werden. Dunlap und Seymour•) stellten ein ähnliches bei 
Leinsamen und Erdnüssen fest, die, für sich kaum fettspaltend wirkend, 
bei der Keimung Lipase bilden, die wie die des Schöllkrautes von dem 
Rizinusferment verschieden ist. 

Tierische fettspaltende FJnxyme. 

Nach der Veröffentlichung von Connstein, Hoyer und Wartenberg 
wandte man auch den im Tierreiche vorkommenden Fettspaltungsfermenten 
erneutes Interesse zu, und die bereits S. 695 angedeuteten Arbeiten von 
Bernard, Volhard, Kastle und Loewen hart, Mohr, Hanriot, 
Doyon und Morel, Abelaus und Heim wurden durch Studien von 
Lewkowitsch, Macleod, Fokin, Baur und anderen vervollständigt, Ar­
beiten, die zum Teil mit dem Hintergedanken einer praktischen Ausnützung 
der tierischen Enzyme begonnen worden sein dürften. 

1 ) Später bat Braun diese Befunde dahin richtiggestellt, daß reines, aus den 
Samen von Abris precatorius gewonnenes Abrin nur sehr wenig bydrolysierend 
wirke. (Berichte d. Deutsch. chem. Gesellsch. 1903, Bd. 36, S. 3003.) 

2) Berichte der Deutsch. ehern. Gesellsch. 1903, Bd, 36, S. 3003. 
3) Über ein fettspaltendes Enzym in der Kolanuß, Chem. Revue 1907, S. 44. 
') Journ. Soc. Chem. Ind. 1903, Bd. 22, S. 67. 

All· 
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Lewkowitsch stellte zuerst Versuche mit Lipase aus Schweinsleber 1) 

an, konnte damit aber nur ganz geringe Spaltwirkungen erzielen (nicht 
über 3 o f 0); er schrieb diese ~eringe Wirktrog der schlechten Emulsionie­
rung zu. Mit Pankreassaft erhielt er bei seinen im Verein mit Macleod 2) 

vorgenommenen Versuchen bei Baumwollsamenöl und Schweinefett eine 
zwar nur langsam fortschreitende Spaltung, die aber nach etwa sechs 
Wochen doch Oberstgrenzen von 87 bzw. 4 7% erreichte. 

Fokin 3) erzielte später mit Pankreassaft bei Mandelöl schon in wesent­
lich kürzerer Zeit (7 Tagen) eine 80 prozentige Spaltung, welches Resultat wohl 
darauf zurückzuführen ist; daß er nach Maßgabe der stattgefundenen Umsetzung 
in kleinen Portionen verdünnte Sodalösung in die Reaktionsmasse eintrug. 

Neucki 4) hat die Einwirkung des wässerigen Pankreasauszuges auf 
Hammeltalg untersucht, konnte aber nur eine Hydrolyse bis zu 20°/0 kon­
statieren, während bei Hinzufügung von Ochsentalg eine Spaltung bis zu 
60 Ofo erreicht wurde. 

Pastrovich5) studierte den Einfluß von aus Rohtalg isolierte~ an der 
Luft getrockneten und nachher fein zerteilten Membranen des tierischen 
Fettgewebes. Sie riefen bei Kottonöl in Gegenwart von Wasser Spal.J;ung 
hervor, und zwar war diese bei 10°/0 Membranzusatz größer als bei Anwen­
dung der halben Menge. Die Flaschen wurden dabei in der Dunkelheit auf­
bewahrt, die Temperatur bei 35 o C gehalten und nur einmal umgeschüttelt. 
Schwefelsäure verlangsamte die Fettspaltung bedeutend, Kalilauge verzögerte 
den Spaltungsverlauf in den ersten Tagen, doch setzte diese dann stark 
ein, um schließlich mit dem Verlauf der Spaltung des nur mit Membranen 
versetzten Öles gleichen Schritt zu halten. Die Isolierung eines Enzyms 
aus den Membranen oder aus dem Fette gelang nicht. 

Mit weit besserem Erfolge operierte Emil Baur6), der Spaltungs­
versuche mit Pankreassaft oder richtiger mit Bauchspeicheldrüsen machte; 
er stellte später aus diesen Drüsen ein Dauerpräparat her. (In Anlehnung 
an die Vorschriften von Dietz 7) und Pottevin 8).) 

Baur operierte anfänglich mit einem Zusatze von Türkischrotöl als 
Emulsionsförderer, das er aber in der Folge durch Zugabe von bestimmten, 
aber sehr geringen Alkalimengen ersetzte. 

') Kastle, Johnston und Eloove zä.hlen auf Grund ihrer Untersuchungen 
über die hydrolytische Spaltung von Buttersäuremethylester durch Schweinsleber­
lipase diese unter Berücksichtigung theoretisch- chemischer Betrachtungen zu den 
wahren Katalysatoren. (Chem. Zentralbl. 1904, Bd. 2, S. 187.) 

") Proc. Roy. Soc. 1903, Bd. 72, S. 31. 
3) Chem. Revue 1904, S. 244. 
') Archiv f. ·experim. Pathol. u. Pharmakol., Bd. 20, S. 367. 
6) Monatshefte f. Chemie 1904, S. 355. 
8) Zeitschr. f. angew. Chemie 1909, Bd. 22, S. 97; siehe auch Seifensiederztg., 

Angsburg 1909, S. 150. 
') Dissertation, Leipzig 1907. 
8) Bull. Soc. Chim. 1906, Bd. 35, S. 693. 
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Baurs Versuche ergaben, daß 50/0 des aus Bauchspeicheldrüsen her­
gestellten Trockenpräparats oder die gleiche Menge frischen Breies dieser 
Drüsen zur technisch vollkommenen Fettspaltung genügen und daß man 
nur auf den, richtigen Alkalizusatz zu achten braucht. Dieser muß sich 
zwischen den Grenzen 10 - 6 und 10 - B Mole per Liter bewegen, also so, 
daß z. B. Paranitrophenol noch :riicht entfärbt und Phenolphthalein 
noch nicht gerötet wird. Ferner muß für eine ständige Emulsion des wässe­
rigen Organbreies mit dem zu spaltenden Fette Sorge getragen werden. 

Kokos-, Kotton-, Mais- sowie Palmöl und Rindstalg können auf diese 
Weise mit 4-6°/0 Pankreaspulver oder Pankreasdrüsenbrei, 600/0 
Wasser und 80-100 ccm normaler Sodalösung, die unter fortwährendem 
Umrühren der Masse ganz allmählich zutropfen müssen, in 1-2 Stunden 
bis zu 75-86°/0 verseift werden. Nur Talg blieb in der Reaktion etwas 
zurück und wurde nur bis 660/0 gespalten. 

Die möglichst niedrige Arbeitstemperatur und die Raschheit des Re­
aktionsverlaufes sind Vorteile, die eine Prüfung des Verfahrens auf die 
prakti.sche Brauchbarkeit ratsam erscheinen lassen 1). 

Technisch wird die fermentative Fettspaltung heute anschließlieh mit­
tels des 

Enzyms des Rizinussamens 2) 

durchgeführt; dieses hat seinen Sitz offenbar im Protoplasma 3) des Samens, Sitz des 

denn sowohl die Ölzellen als auch die Aleuronkörner wurden als Rizinus· fermentes. 
fermentfrei erkannt. Den Beweis, daß das Öl nicht der Sitz der fett­
spaltenden Fermente ist, haben Connstein, Hoyer und Wartenberg er­
bracht, und Nicloux hat gezeigt, daß auch die Aleuronkörner frei von 
Enzymen sind. 

Da sich auch die Samenschale als unwirksam erwies, verwendeten 
Connstein, Hoyer und Wartenberg bei ihren Versuchen und späteren 
Betriebsoperationen den en tschälten oder den in der Kälte entölten 
entschälten Samen. 

Die Samenschale wie auch das Öl müssen als unnötiger, das 
Arbeiten erschwerender Bailast angesehen werden. Bei dem Entschälen, 
Entölen und Zerkleinern der Samen (es kommt natürlich nur feingepul­
verte Substanz in Verwendung) muß streng darauf gesehen werden, daß 

1) Die sich aufdrängende Frage, ob auch genügende Mengen von Bauch­
speicheldrüsen aufzutreiben seien, beantwortet Baur selbst, indem er die jährlich in 
Deutschland durch Schlachtungen erhaltenen Quanten mit 1500 Tonnen Schweine­
pankreas und 1400 Tonnen Rinderpankreas, die in England, Frankreich, Belgien, 
in den Niederlanden nnd in den Vereinigten Staaten von Nordamerika (zusammen­
genommen) erhaltene Menge mit über 8000 Tonnen angibt. 

") Das fettspaltende Enzym des Rizinussamens ist mit dem eigentlichen Gift­
stoff des Rizinussamens (Rizin, Rizinin, siehe Band 2,.8. 520-522) nicht iden­
tisch; dieser vermag Fette nicht zu spalten. 

3) Vergleiche Oppenheimer, Die Fermente, 2. Aufl., 1903, S. 72. 
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keine Erhitzung des Samens eintrete. Auch eine Berflhrung mit Wasser 1), 

Salzlösungen und Glyzerin muß vermieden werden, weil dadurch eine 
Herabminderung oder gänzliche V ernichtuilg der Wirksamkeit des Enzyms 
herbeigeführt werden kann. So erwiesen sich z. B. Samen, die man bei 
30-35°C mit Wasser behandelt und nachher wiederum getrocknet hatte, in 
ihrer Wirlnmg sehr geschwächt 2) und ein schalenfreier Samen, den man 
durch längere Zeit einer trockenen Wärme von 100 ° C ausgesetzt hat~e, 

verlor 40 o f 0 seiner Wirksamkeit 3). 

Ed. Urbain und L. Saugon 4) unt&rsuchten auch den Einfluß des 
Rizinussamenenzyms auf Zucker und Stärke. 

Die von Connstein, Hoyer und Wartenberg im Jahre 1902 mit Rizi­
nussamen >orgenommenen Fettspaltungsversuche, die man später in den Fa­
briksbetrieb übertrug, wurden wie folgt ausgeführt: 

Frische Rizinussamen werden auf einer passenden Zerkleinerungsvor­
richtung fein zermahlen und dann mit Öl oder geschmolzenem Fett innig 
vermischt. Zu dem Fett-Samen Gemenge fügt man dann ca. 40 °/0 an­
gesäuerten Wassers, wobei die Säure organischer oder unorganischer 
Abkunft sein kann. Fett, Samen und angesäuertes Wasser werden nun bei 
gewöhnlicher Zimmertemperatur bzw. bei Temperaturen knapp oberhalb des 
Schmelzpunktes des Fettes durcheinandergerührt und man trägt Sorge, 
daß die gebildete Emulsion durch längere Zeit erhalten bleibt. Nach 
zwei Stunden sind gewöhnlich 20-40 0/0 des Fettes gespalten und nach 
24 stündigem Stehen meist 85- 90 Ofo. Will man die Spaltung noch weiter 
treiben, so überläßt man das Fett-Samen-Säure-Gemisch noch weiterhin sich 
selbst. Zur Trennung der durch die Spaltung gebildeten Fettsäure von dem 
Glyzerinwasser und den Samenteilen fügt man dem Gemenge etwas verdünnte 
Schwtlfelsäure zu und erwärmt hierauf bis auf 80 o C. Bei längerem Abstehen 
der Flüssigkeit bilden sich dann drei ziemlich scharf geschiedene Schichten, 
deren unterste aus dem schwefelsäurehaltigen Glyzerinwasser besteht. 
deren mittlere ein Gemenge von Samenteilen mit Glyzerinwasser und 
Fettsäure bildet, während obenauf klare Fettsäure schwimmt. 

Die Verarbeitung der mittleren Emulsionsschicht (in der Praxis der 
enzymatischen Fettspaltung allgemein mit dem Namen "Mittelschicht'' 

1) Da man bei den käuflichen Rizinuslluchen keine volle Gewißheit darüber 
hat, ob sie tatsächlich in der Kälte gepreßt wurden, ist man später von der Ver­
wendung der Rizinuskuchen ganz abgekommen und hat nur entschälte Saat zur 
Fettspaltung im großen genommen, bis man den Fermentextrakt in den Handel 
brachte. 

8) Da die zerkleinerten Samen bei der Spaltoperation mit Wasser in Be­
rührung kommen, lassen sie sich auch nicht wiederholt verwenden. 

I) Trockene Hitze wirkt weit weniger energisch als feuchte (vergleiche auch 
Hefter,· Giftige Erdnußkuchen, Seifensiederztg.,· Augsburg 1908, S. 1276, und 
Hefter, Technologie der Fette und Öle, Bd. 2, S. 535). 

•) Compt. rendus, Bd. 138, S. 1291. 
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bezeichnet) bietet ziemliche Schwierigkeiten. Man kann die darin enthaltene 
Fettsäure und das Glyzerinwasser nicht verloren geben, sondern muß für 
eine Gewinnung dieser Stoffe Sorge tragen. Das Glyzerinwasser läßt sich 
durch gründliches Auswaschen der Mittelschicht gewinnen; die Fettsäure kann 
entweder durch Abpressen oder durch Extrahieren entzogen werden. 
Beide Wege hat man aber nur versuchsweise betreten und in der Praxis 
eine Verseifung der von dem Glyzerinwasser befreiten Mittelschicht als 
das Einfachste befunden. 

Beim Aussalzen des erhaltenen Seifenleims gehen die Samenteilchen 
zum größten Teil in die Unterlauge und man erhält eine brauchbare Seife. 

HersteZZwng des fiJpaZtwngsferments. 

Bei der Verwendung von geschälter Rizinussaat als Ferment - über 
die Nachteile der Verwendung von Rizinuskuchen siehe Fußnote 1 auf 
Seite 700 - gelangt eine große Menge von Pflanzenprotein in den Öl­
ansatz, das bei der Trennung des fertig gespaltenen Ansatzes zu einem 
Viertel in das Glyzerinwasser übergeht und zu drei Vierteln als so­
genannte "Mittelschicht" zwischen dem Glyzerinwasser und der Fettsäure 
schwimmt. 

Das Glyzerinwasser enthält aufgelöste Pflanzeneiweißstoffe, die 
durch Filtration über Knochenkohle nach Möglichkeit entfernt werden 
müssen, bevor man an das Konzentrieren des Glyzerinwassers geht. Diese 
Behandlung mit Knochenkohle ist aber teuer und nicht immer in dem ge­
wünschten Ausmaße wirksam, so daß die Qualität des Rohglyzerins mit­
unter zu wünschen übrig läßt. Die "Mittelschicht", die Fettsäure und 
Glyzerin festhält, muß zur Entziehung des letzteren mit Wasser zweimal 
ausgewaschen und zwecks Rückgewinnung der Fettsäure verseift und aus­
gesalzen werden. Abgesehen von den Spesen und von dem Zeitaufwand 
dieser Aufarbeitung, bleiben nicht selten Partikelehen des Samens im Seifen­
kern zurück lmd beeinträchtigen dessen Qualität. 

Um diesen Übelstand zu beseitigen, war man seit jeher beiitrebt, das 
Ferment zu isolieren oder doch in Form eines möglichst ballastfreien Ex­
trakts zu gewinnen. 

Zu der - wie hier gleich bemerkt sei - bisher nicht gelungenen 1) 
Isolierung des Rizinusfermentes boten sich zwei Wege: 

1. der der Lösung und 
2. der der mechanischen Absonderung. 

Die verschiedenen Versuche, die darauf abzielten, eine Ferment­
lösung zu erhalten, sind leider durchweg fehlgeschlagen und nach 

1) Pio Lami hat im Jahre 1904 angekündigt, daß es ihm gelungen sei, aus 
Rizinussamen eine wirksame gelbliche Fermentlösung zu isolieren, doch sind die in 
Aussicht gestellten näheren Mitteilungen darüber bis heute noch nicht erfolgt. 
(Boll. Chim. Farm. 1904, S. 607.) 

All· 
gemeines. 
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Hoyerl) bezw. Connstein besteht auch kaum eine Hoffnung, daß dies 
je gelingen könnte. 

Bisher konnte nämlich auch bei anderen lipolytischen Fermenten des 
Tier- und Pflanzenreiches mit Sicherheit eine Löslichkeit nicht beobachtet 
werden, und Connsteinll) hat sehr recht, wenn er diese Tatsache als selbst­
verständlich hinstellt, weil ja diese Fermente dazu bestimmt sind, Fette an­
zugreifen, die ihrerseits weder in Wasser noch in Glyzerin löslich sind. 

Auch der zweite Weg, der der mechanischen Isolierung, ist nicht 
leicht gangbar. Da man als Sitz der Enzyme das Protoplasma erkannte, 
waren die Versuche zur Erzielung eines enzymreichen Materials vorerst 
dara~ gerichtet, das Protoplasma von den anderen Samenbestandteilen zu 
separieren. 

Durch Anrühren der geschälten Samen der Rizinusstaude mit Öl 
oder im Öle löslichen Mitteln (Äther) gelingt es, mittels fraktionierten 
Dekantierans des Samenbreies Produkte zu erhalten , die reicher an fer­
mentspaltender Substanz sind als die normalen Rizinussamen. 

Arbeiten Nicloux hat auf Grund dieser Beobachtungen ein Verfahren auf­
Niclou:.· gebaut, bei dem die Trennung eines durch Anreiben der geschälten Rizinus­

samen mit Öl erhaltenen Breies durch Zentrifugalkraft herbeigeführt wird. 
Diese Trennung findet infolge der verschiedenen Dichte der Aleuron- und 
Protoplasma-Körperehen statt und man erhält einen fermentreichen Extrakt, 
der sich für die Fettspaltung im großen besser eignet als die geschälten 
Rizinussamen. 

Nicloux3) hat sich die Herstellung dieses Fermentextrakts patentieren 
lassen; nach seiner Patentschrift verfährt man bei seiner Gewinnung wie 
folgt: 

Die vollständig oder teilweise von der Schale befreiten Rizinusölsamen werden 
zerdrückt und mit irgendeinem Öle, vorzugsweise mit einem flüssigen, z. B. Rizinusöl, 
behandelt. Das Gemisch wird zunächst durch ein grobmaschiges Filter, darauf 
durch ein feinmaschiges filtriert, wobei man ein trübes Öl erhält. Der Rückstand 
wird gegebenenfalls noch einmal in dieser Weise behandelt und das bierbei er­
haltene trübe Öl dem das erstemal erhaltenen hinzugefügt. An Stelle der Ölsamen 
können auch die Ölkuchen verwendet und in gleicher Weise wie diese behandelt 
werden. 

Das trüb ablaufende Öl wird schließlich in einer Zentrifuge geschleudert. Der 
dabei gewonneue Bodensatz besteht aus zwei scharf voneinander getrennten Schichten, 
nämlich einer unteren, weißlichen, aus Zellen mit Aleuronkömern, und einer 
oberen grauen Schiebt, die frei von den vorerwähnten Stoffen ist und lediglich aus 
einem sehr feinkörnigen Protoplasma besteht. Augenscheinlich enthalten die Be­
standteile beider Schichten (infolge des Schleuderns im Öl) noch eine gewisse 
Menge Öl. Die beiden Schichten lassen sich leicht mechanisch voneinander trennen. 

') Zeitschr. f. physiol. Chemie 1907, S. 424. 
2) Ergebnisse der Physiologie 1904, S. 206. 
1) D. R. P. Nr. 188511 v. 4. Nov. 1903; franz. Patent Nr. 335902 v. 14. 

Okt. 1903. 
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M. Nicloux hat dieses Patent später insofern zu verbessern gesucht, 
als er die zerkleinerten und mit Öl versetzten Rizinussamen vor dem Filtrieren 
mit Öllösungsmitteln (z. B. Benzol) versetzt Die Körner werden nach dem 
Hinzufügen des Lösungsmittels mittels eines Apparates nochmals verrieben, 
wodurch man das gesamte in den Samen enthaltene Cytoplasma gewinnt, 
das sich beim Stehen der Filtrierflüssigkeit auf dem Boden ausscheidet, 
während das klare Benzol-Ölgemisch darüber steht 1). 

Als technisch vollkommen kann auch dieses Verfahren nicht gelten, 
wenngleich durch dünnflüssige Öllösungsmittel die Trennung des Proto­
plasmas von den Aleuronkörnern viel besser zu bewerkstelligen ist als 
durch das dickflüssige ÖL 

Bei einer bestimmten Dichte des Öllösungsmittels werden die lipo­
lytisch unwirksamen, schwereren Samenteilchen leicht zu Boden sinken, 
während das die aktive Substanz enthaltende Protoplasma infolge seiner 
geringeren Dichte in der Schwebe bleibt. Das spezifische Gewicht dieses 
Lösungsmittels muß nach Hoyer 2) zwischen 1,2 und 1,4 liegen, wenn 
man gute Resultate erzielen will; solche fettlösende Mischungen Jassen .sich 
durch entsprechend zusammengesetzte Gemenge von Benzin, Petroläther, 
Benzol und Äther einerseits, durch Chloroform oder Tetrachlorkohlenstoff 
andrerseits erreichen. 

Alkohol, Azeton und Schwefelkohlenstoff dürfen für diese Zwecke 
nicht verwendet werden, weil sie das Ferment unwirksam machen. Wenn 
mm auch unter Zuhilfenahme von Lösungsmitteln eine glatte Trennung 
von lipolytisch wirksamen und unwirksamen Samenbestandteilen möglich 
ist, ist sie technisch wegen der zu großen Verluste an Lösungsmitteln doch 
nicht anwendbar. Es verbietet sich nämlich dabei die Anwendung von Dampf, 
und damit ist die Wiedergewinnung des benutzten Lösungsmittels zu einer 
kaum löslichen Frage gestaltet. 

Hoyer hat dann beobachtet, das beim Abpressen gekeimter oder auch 
nur durch Einweichen in Wasser stark gefeuchteter Rizinussamen ein mit 
Wasser vermengtes Rizinusöl (Preßemulsion) abläuft, das stark aus­
geprägte hydrolytische Eigenschaften besitzt 3). Er machte diese Erkenntnis 
zur Grundlage eines Verfahrens zur Herstellung einer lipolytisch wirksamen 
Emulsion, wobei er die Eigenschaft des Rizinussamens, die zur Fettspaltung 
notwendige ,,Samensällre" sich selbst zu erzeugen, benutzte, um die er­
haltene fermenthaltige Rizinusöl-Wasser-Emulsion durch saure Gärung und 
die damit verbundene Kohlendioxydverbindung in eine kompaktere, wasser-

1) D. R. P. Nr. 197 444 v. 23. April 1904. 
') Zeimchr. f. physiol. Chemie 1907, S. 425. 
') Daß frisch gepreßtes Rizinusöl eine größere Menge an Fermenten enthält, 

hatte Hoyer schon früher festgestellt. Solch trübes, frisch gepreßtes Rizinusöl 
spalte~ sich nach Zusatz von etwas Säurewasser ganz von selbst bis zu einem Fett­
säuregabalt von 85-90°/0• (Berichte d. Deumch. chem. Gesellsch. 1904, Bd. 37, 
s. 1438.) 

Versuche 
Hoyers. 
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ärmere Form zu bringen. Das auf diese Weise erhaltene Pr'cl.parat enthält 
dabei noch soviel Samensäure, daß es imstande ist, ohne Säurezusatz, also 
ohne Aktivator, seine fettspaltende Wirkung zu äußern. 

Ho y er beschreibt die technische Herstellung dieses Ferments wie folgt 1): 

Der geschälte oder .auch ungeschälte Rizinussamen wird in einer Exzelsior­
müble mit Wasser fein vermablen. Die gebildete Samenmilch passiert eine Über­
Iaufszentrifuge von hoher Umdrehungszahl, in der alle lipolytisch unwirksamen Be­
standteile des Rizinussamens zurückgehalten werden, während das Enzym als zarte 
Emulsion (Fermentmilch) die Zentrifuge verläßt. Diese Fermentmilch enthält den 
größten Teil des Rizinusöles aus dem Samen emulsioniert mit den unlöslichen Ei­
weißstoffen des Protoplasmas, darunter auch das fettspaltende Enzym. Das Emulsions­
wasser hat alle wasserlöslichen Bestandteile, darunter auch das säurebildende Enzym 
aufgenommen. Diese zentrifugierte Fermentmilch wird nunmehr bei 24 ° C der 
Gärung überlassen; hierbei setzt sich die fermenthaltige Emulsion als dicke Sahne, 
die kurz Ferment genannt werden soll, an der Oberfläche des sauren Unterwassers 
ab und kann so leicht gewonnen werden. Das Rizinusöl selbst ist dabei in Ri­
zinusölsäure übergegangen. 

Das Boyersehe Ferment, das aus ungefähr 38 °/0 Rizinusölsäure, 
580/8 Wasser und 40/0 fester Stoffe, die zum größten Teil Eiweiß darstellen, 
besteht, erweist sich gegen einen Säureüberschuß empfindlicher als 
Rizinussamen. Ferner reagiert es sehr empfindlich gegen gewisse Salz­
zusätze, von denen einige (z. B. Mangansulfat) seine Wirkung sehr er­
höhen. Der Haltbarkeit dieses Ferments sind gewisse Grenzen gezogen, 
was ja bei seinem Wasser- und Eiweißgehalte selbstverständlich ist. 

Hoyer hat schließlich auch durch Wasser- und Ölentziehung des Fer­
ments (mittels kalter Benzinextraktion) Präparate hergestellt, die weit 
wasser- und ölärmer waren als sein oben erwähntes Ferment; ja er ge­
langte auf diese Weise sogar bis zu einem trockenen Fermentpul ver. Die 
auf Öl- und Wasserentziehung hinauslaufenden Operationen schwächen je­
doch die Wirksamkeit des Produktes in auffallender Weise. 

Der seit einigen Jahren von den Vereinigten chemischen Werken in 
Charlottenburg in den Handel gebrachte Fermentextrakt dürfte im Prinzip 
nach dem oben erwähnten Verfahren von Hoyer hergestellt sein; er wird 
heute in der Fettspaltung fast durchweg angewandt, weil er gegenüber 
den Rizinussamen sehr wertvolle Vorteile bietet. 

Bei Anwendung des Rizinussamen-Extrakts ergibt sich nun ein Gly­
zerinwasser, das ohne Filtration durch Knochenkohle ein erstklassiges 
Saponifikatglyzerin liefert, und man erhält viel weniger solcher Mittel­
schicht als beim Arbeiten mit Rizinussamen, wie sich außerdem aus dieser 
Mittelschicht das Glyzerinwasser und die Fettsäure weit bequemer gewinnen 
lassen und die Qualität der erhaltenen Seife einwandfrei ist. 

Das Arbeiten mit geschälter Rizinussaat oder mit Rizinuskuchen wird 
daher heute kaum mehr: geübt, sondern man arbeitet fast ausschließlich 

') Zeitschr. f. physiol. Chemie 1907, S. 430. 
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mit Fermentextrakt, den die Vereinigten chemischen Werke in Charlotten­
burg in den Handel bringen, durch dessen Gewinnung in der enzymatischen 
Fettspaltung ein großer Schritt nach vorwärts getan wurde. 

Einfluß der Menge des Ferments und seine Wirkung auf verschiedene Fette. 

Nach den Beobachtungen von Fokin vermag 1 Gewichtsteil ge­
schälter Rizinussaat 125 Teile Fett zu spalten; 1 Teil vollständig ent­
ölten Samenmehles kann sogar 375 Teile Fett verseifen. 

Größere Fermentmengen vermögen zwar die Zeitdauer des Spaltungspro­
zesses abzukürzen, doch wächst die Intensität der Wirkung nicht gerade 
proportional mit dem augewandten Fermentprozentsatze. Kleinere Mengen 
wirken also ·,.erhältnismäßig günstiger und werden besser ausgenutzt als größere. 

J<'okin hat auch die Frage aufgeworfen, ob fiir die fettspaltende Wirkung 
der Lipase auch die für alle katalytischen Prozesse geltende Formel von 
Wilhelmy: 

l · lg • -~-- = K 
7 a-x 

Gültigkeit habe, und durch mehrere in größerem :Maßstabe vorgenommene 
Versuche gefunden, daß die Reaktion tatsächlich in dieser Weise verläuft. 

Nach Hoyer ist bei }fetten mit niederer Yerseüungszahl, also mit 
höherem Molekulargewicht, eine geringere Fermentmenge zur Erzielung eines 
gleichen Spaltungseffektes notwendig als bei Fetten mit höherer V erseifungs­
zahl bezw. niedrigerem Molekulargewichte (z. B. Kokos- und Palmkernöl). 

Damit ist schon gesagt, daß eine bestimmte Fermentmenge auf die 
einzelnen Fette einen verschieden großen Einfluß übt. Auf die Tatsache, 
daß die einzelnen Fette eine nicht gleich große Widerstandsfähigkeit gegen 
die hydrolysierenden Enzyme besitzen, haben Connstein, Hoyer 1md 
Wartenberg 1) bereits in ihrer ersten Arbeit über die fermentative Fett­
spaltung hingewiesen und eine Erklärung dieses Verhaltens zu geben versucht. 

Bei unter ziemlich gleichen Bedingungen 2) vorgenommenen Parallel­
versuchen waren die verschiedenen Öle und Fette bis zu folgenden Pro­
zentsätzen gespalten: 

Kokosfett . 
Palmkernöl 
Tran I .. 
Tran [1 . . 

Riiböl, raffiniert . 
Leinöl 
Olivenöl 
Knochenfett 
Sesamöl. . 

70% I 

77 
76 
84 
85 
86 
86 
86 
90 

Kottonöl . . 
}landelöl . . 
Kakaobutter . 
Talg 
Palmöl. . 
Rüböl, roh 
Erdnußöl. 
)lohnöl 

1) Berichte d. Deutsch. chem. GesellseiL 1902, S. 3992. 

900fo 
90 
92 
92 
96 

100 
100 
100 

2) Die Temperaturen waren bei den einzelnen Versuchen nicht gleich. 
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Conns'tcin, Hoyer und Wartenberg erklärten die.:;e abweichenden 
Resultate durch den verschiedenen Gehalt der l!'ettc an Glyzeriden niederer 
Fettsäuren, deren Atomverbindungen viel fester und daher schwerer lös­
lich seien als bei den Glyzeriden der höheren Fettsäuren. Sie versuchten 
für diese Anschauung den experimentellen Beweis zu erbringen, indem sie 
eine Reihe reiner Glyzeride und anderer Säureester der Fermenteinwirkung 
unterzogen, welche V ersuche ergaben bei: 

Ölsäuremethylester 
Ölsäuretriglyzerid . 
Buttersäuretriglyzerid 
Essigsäuretriglyzerid . 
Essigsäureäthylester . 
Essigsäureisobutylcster 
Essigsäureamylester . 
Benzoesäurebenzylester 
Schwefelsäureäthylester. 
Salpetersäureamylester . 

Spaltung bis zu 

20,00fo 
50,fi 

9,5 
0,4 
0,4 
L3 
0.2 
2,8 
3,0 
1,8 

Nach diesen Ergebnissen konnte man mit einer gewissen Berechtigung 
die von Connstein, Hoycr und Wartenberg ausgesprochene Ansicht als 

Tona.nderen, richtig annehmen, doch haben spätere Untersuchungen von Ed. Urbain, 

L. Saugon und A. Feige sowie von Fokin diese Hypothese ziemlich er­
schüttert, wiewohl auch die Ansichten dieser Forscher nur mit gewissen 
Einschränkungen gelten können. 

Ed. Urbain, L. Saugon und A. Feige 1) haben gezeigt, daß das En­
zym keines der Glyzeride der verschiedenen Fettsäuren bevorzugt, sondern 
alle mit der gleichen Energie angreift, und daß der geringere Spaltungs­
effekt, den man bei den Glyzeriden der niederen Fettsäuren erzielt, auf 
die schädliche Wirkung zuriickzuführen ist, die die frei werdenden niederen 
Fettsäuren auf die Fermentspaltung ausüben. Ein Gehalt von 5 °/0 Butter­
säure störe bereits die Wirkung des Cytoplasmas und bei 10 ° j 0 Buttersäure 
höre jede Verseifung auf. 

Ton Fokin. Fokin führt ebenfalls die größere oller geringere Vollständigkeit der 
Spaltung auf den Einfluß und die Beschaffenheit der frei werdenden Säure 
zurück und macht deren spaltungshemmende Wirkung von ihrer Wasser­
löslichkeit abhängig; durch rechtzeitige Beseitigung dieser Säuren werde 
ihr Einfluß auf den Spaltungsverlauf zunichte gemacht. 

Ferner sollen auch die einwertigen Alkohole 2) auf das Ferment 
nachteilig einwirken, die mehrwertigen jedoch nicht. Dieser Einfluß der 

1) Bull. Soc. Chim. 1904, Bd. 31, S. 1194. 
2) Siehe die Spaltungsergebnisse bei Ölsäuremethylester. - Vergleiche auch 

Henry E. Armstrang und E. Ormerod, Studies on Enzyme Action, Proc. of 
tbe Royal Sooiety 1909, Bd. 78. 
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niederen Alkohole auf das Ferment verringert sich in dem Maße, als 
ihre W asserlüslichkeit abnimmt. 

Wi?·kung physikalischer und chemischer Einflüsse auf den Spaltungseffekt. 

Hier ist an erster Stelle die Temperatur zu nennen, bei der die 
Fermenteinwirkung erfolgt. Der für den Prozeß günstigste Wärmegrad liegt 
bei ungefähr 35 ° C; man kann aber die Temperatur ohne wesentlichen 
Schaden auch bis auf 40, ja sogar 43 ° C steigern und bis auf 15 ° C er­
niedrigen. Hiiher oder tiefer soll man dagegen nicht gehen, denn bei 
50 ° C findet schon eine außerordentliche Schwächung der Enzymtätigkeit 
statt, die bei 100 ° C \'"ollständig aufhüt·t. Temperaturen unter 15 ° C heben 
zwar die Spaltung nicht vollständig auf, verzögern sie aber auffallend. 

In der Praxis kann man wegen der notwendigen Emulsion (siehe S. 712) 
die Temperatur nicht beliebig wählen, sondern diese hängt hier von der 
Beschaffenheit <les zu spaltenden Öles oder Fettes ab. Bei Ölen ist es rat­
sam, ohne merkliche Erwärmung zu arbeiten, weil sich sonst die Emulsion 
nicht hält; bei festen Fetten muß man andrerseits auf Temperaturen gehen, 
die oberhalb ihres Schmelzpunktes liegen. Wenn dann im Verlaufe dee 
Pt·ozesses die Masse durch die frei werdenden Fettsäuren eine feste Kon­
sistenz annimmt, braucht man deshalb allerdings die Temperatur nicht zu 
steigern, denn dieses Festwerden des Ansatzes bleibt auf den Fortgang der 
Spaltung ohne Einfluß. 

Als zweites Moment kommen die Menge des vorhandenen Wassers 
und die Innigkeit der Emulsionsbildung in Betracht. Die Menge des 
Wassers muß wenigstens dreimal so groß sein, als sich theoretisch als not­
wendig erweist. Das Wasser wird nämlich nicht nur für die Lieferung 
der bei der Fettspaltung gebrauchten Hydroxylgruppe bent1tigt, sondern dient 
auch als EmulsionsmitteL Ohne eine innige Emulsion zwischen :Fett, Ferment 
und Was;;er ist auch hier eine glatte Spaltung nicht zu erreichen; die 
emulsionsfördernde Eigenschaft des zerkleinerten Rizinussamens bzw. des 
Fermentextrakts kommt dabei der Emulsionsbildung sehr zu Hilfe. Die 
Art des Wassers (destilliertes, Brunnen- oder Flußwasser) "ibt keinen Ein­
fluß auf den Prozeß. 

Ein Übermaß von Wasser beeinflußt die Spaltung in keiner Weise; 
Alkali, Seife, Alkohol, Formaldehyd, Flnornatrinm, Sublimat und andere Stoffe 
schädigen die Fermentwirkung oder heben sie ganz auf. :M:äßige Mengen 
von anorganischen Salzen (Kochsalz, Glaubersalz, Ammonsulfat, Eisensulfat, 
Mangansulfat u. a.) bleiben bei Anwendung größerer Samenmengen auf den 
Spaltungseffekt ohne Einfluß. 

Interessant ist die Wirkung eines sich innerhalb gewisser Grenzen be­
wegenden Säurezusatzes und einiger Metallsalze. 

Bei den Versuchen von Connstein, Hoyer und Wartenberg fiel 
es auf, daß die Fettspaltung erst nach einer bestimmten Einwirkungszeit 

45* 
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eintrat und dann sprungweise in die Höhe schnellte. Als Ursache wurde 
die nach einer bestimmten Zeit in dem Samenbrei auftretende Bildung von 
freien Säuren erkannt und konstatiert, daß die Spaltung sofort und inten­
siv eintrat, wenn man diese sich selbst bildenden Säuren durch Zugabe 
einer kleinen Säuremenge ersetzte. Diese Beobachtungen widersprechen aber 
denen von Green und Sigmund, die beide einen schädigenden Einfluß der 
Säure festgestellt zu haben glaubten. 

grSiiun 
C o n n s t e i n , H o y e r und Wart e n - o,so r-rr-r,...,---,...,....,...,..--,---..,......,---,-.--.,---.-.,-, 

berg berichteten in ihrer ersten Ver- o,zaHt--t-t-t-+ 
öffentlichung betreffs des Säurezusatzes, -+-t-+-+--<!---!---1-+- i--H-+-+ 

daß das "Konzentrationsoptimum 
bei den bisher untersuchten Säuren und 

Salzen zwischen _!!_ und !_t_ lao·. 
10 3 "'. 

welche ÄuUerung später Hoyer durch 
den Zusatz "bei Anwendung von großen 
Mengen Samen" 1J ergänzte. 

Hoyers weitere Untersuchungen 
lehrten, daß man bei richtiger Wahl der 
Säuremenge mit dem Samenquantum 
ganz bedeutend zurückgehen kann, ohne 
den Spaltungseffekt zu verringern, und 
daß zwischen Samen- und Säure­
menge ein ganz bestimmtes Ver­
hältnis besteht, daß man also bei Ab­
änderung der Samenmenge auch die 
Säuremenge ändern muß. Auch fand man 
daR Konzentrationsoptimum bei 
sonst nahe verwandten Säuren (z. B. Amei­
sen- und Essigsäure) ganz verschieden. 

Die von Ho y er 2) entworfenen 

Fig. 168. Graphische Darstellung des Ein­
flusses verschiedener Säuren auf 

die Spaltwirkung. 

Kurven (Fig. 163), bei denen auf den Ordinaten die nach li:l-24stiindiger 
Spaltungsdauer gebildeten Prozente freier Fettsänn', auf den Abszissen die 
für die Spaltung von 100 g Leinül mittels 3,3 g gf:!schälteu. nieht entölten 
Rizinussamens notwendige absolute (konzP.ntriertc) Säuremenge in Gramrnen auf­
getragen er;;cheinen, gelJen ein klares Bild über die 'Wirkung der untersuchten 
Säuren. Hoyer faßte diese Ergehnisse in folgenden Leitsätzen zusammen: 

Hoyers 1. Zu einer bestimmten Samen· bzw. Fermentmenge ist eine bestimmte ab-
Regeln. solute Menge Säure zur Erzielung eines optimalen Spaltungseffektes notwendig. 

2. Alle geprüften Säuren (Schwere!-, Oxal·, Ameisen-, Essig- und Butter­
säure) sind in annähernd gleicher Weise wr Auslösung der Enzynnnrkung Lefähigt. 

1) VergleicheE. Hoy er, Berichte d. Deutsch. ehem. Gesellsch.l904, Bd. 37,8.1441. 
2) Seifenfabrikant 1904, S. 491. 
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3. Die Grenzen, innerhalb deren die absolute Säuremenge schwanken darf, sind 
für die einzelnen Säuren ver8chieden und scheinen von der Dissoziationsfähigkeit 
der Säure abzuhängen. Stark dissoziierende Säuren verlangen genau einzuhaltende 
Mengenverhältnisse, schwach dissoziierende gestatten größere Schwankungen. 

4. Der Umstand, daß zur Erzielung des Spaltungsoptimums bei gleicher 
Samenmenge eine bestimmte Mindestmenge einer Säure notwendig ist, läßt vermuten, 
daß die Säure während del: Fettspaltung mit dem Samen in chemische Wechsel­
wirkung trete. 

Auffallend muß jedenfalls das Verhalten der Buttersäure bezeichnet 
werden, da deren Spaltungsoptimum nach den Versuchen Hoyers bei 
einer weit höheren Konzentration liegt als bei anderen Säuren und selbst 
bei dieser höheren Konz~ntration die Spaltwirkung nicht gestört wird. 
Diese Resultate stehen im Widerspruch zu den Befunden Fokins (vergleiche 
s. 706). 

Fokin hat sich übrigens mit der Frage der Beeinflussung der Ferment­
spaltung durch Säuren eingehend befaßt und aus seinen Beobachtungen 
folgende Schlüsse gezogen: 

1. Konzentrationen höher als 1/ 10 unterdrücken die Heaktion oder schwächen 
wenigstens die Wirkung des Ferments. 

2. Oxal-, Kapryl- und Kapronsäure geben eine geringere Spaltung; Kapryl­
und Kapronsäure beschleunigen dagegen den Prozeß wenn man sie vorher im 
Öle löst. 

3. Amidosäuren, Asparagin, Alanin, Glykokolle u. a. rufen keine Spaltung 
hervor. 

4. Cyanwasserstoffsäure, Phosphor- und Salpetersäure töten die Fermente ab, 
Flluorwasserstoffsäure vermag diesen dagegen nichts anzubabtn. 

5. Bei sehr schwaeben Lösungen (1/ 60 bis 1/ 200 Normallösung) ist eine voll­
ständige Dissoziation der Säuren anzunehmen. Am geeignetsten von allen Säuren 
erscheint die normale Brombuttersäure, ebenso die Salzsäure. Kohlensäure bei 
höherem Drucke wirkt auf das Ferment ganz ähnlich wie die schwachen, verdünnten 
Lösungen niederer Säuren. 

Hoyer 1} hat auch die sich im Samen selbst bildende Säure shHliert, 
die die Fermentwirkung auslöst, wenn zermahlen er Ölsamenbrei ohne be­
sonderen Säurezusatz sich selbst überlassen bleibt, dieselbe Säure, die auch 
beim Keimen des Samens entsteht. Hoyer hat gehmden, daß sich beim 
Digerieren von durch Pressen entölter Rizinussaat mit Wasser nach und 
nach eine wasserlösliche Säure bildet, die die Eigenschaft besitzt, die 
fettspaltende Wrrkung des Rizinussamens auszulösen, und zwar sind grö­
ßere }lengen dieser Säure notwendig, um eine ausgiebige Fettspaltung 
mittels der Enzyme herbeizuführen. Dieser letztere Umstand erklärt auch 
die bereits wiederholt erwähnte Beobachtung, daß die fermentative Fett­
spaltung ohne besonderen Säurezusatz anfangs langsam verläuft, um 
später einen ziemlich raschen Aufschwung zu nehmen. Letzterer wird 
eben durch die mittlerweile in reichlicher Weise gebildete .. Samen­
säure ·' herbeigeführt. 

1) Zeitschr. f. physiol. Chemie 1907, S. 4Fl. 

Schlüsse 
Fokins. 

Wirkv~.­

cJer "Samen 
säure". 



Essigsäure 
und 

saure Salze. 

Ester 
niederer 

Fettsäuren. 

Verschie· 
dene Salze. 

710 Die Stearinfabrikation. 

Nach Hoyer steht aber der Spaltungseffekt in keinem absoluten 
Verhältnis zu der Menge der Samensäure, der Höchsteffekt wird viel­
mehr schon bei Anwesenheit einer bestimmten Menge Säure erreicht; ein 
über diese optimale Menge hinausgehendes Plus an Säure vermag den 
Spaltungseffekt nicht weiter zu erhöhen, beeinträchtigt ihn aber auch in 
keiner Weise. 

Hoyer hat ferner erkannt, daß die "Samensäure" gleichfalls durch 
enzymatische Vorgänge gebildet wird. Das Enzym des Rizinussamens, dem 
die Säurebildung zuzuschreiben ist, ist auf Grund der Hoyerschen Ver­
suche als wasserlöslich anzusehen. Die "Samensäure" selbst wurde als ein 
Säuregemisch erkannt, dessen Hauptbestandteil die ::\Iilchsäure ist. 

In der Praxis der fermentativen Fettspaltung wurde bis vor kurzem 
hauptsächlich Essigsäure benutzt; auf den Säurezusatz stützte sich auch 
der Patentanspruch der Vereinigten chemischen Werke, Aktiengesellschaft, 
in Charlottenburg für das von dieser Firma eingeführte enzymatische Ver­
fahren 1). In eint:m Zusatzpatent2) wurden dann neben Säure auch saure 
Salze (Natriumbisulfat, saures phosphorsaures Natron usw.) 
genannt. 

Späterhin wurden von verschiedener Seite Y arschläge gemacht, die 
Säure Jurch ein anderes Agens zu ersetzen. Von diesen Vorschlägen ist 
vor allem der von E. Lombard zu erwähnen, der den zu spaltenden 
Fetten eine geringe l\Ienge von Estern der niedrigmolekularen Fettsäuren 
(Azetin, Butyrin, Äthylazetat usw.) zuzusetzen empfahl. 

Nach }I. Ni c l o u x läßt sich die Säurezugabe auch durch eine ge­
sättigte, aber absolut neutrale Lösung von Calciumsulfat (Gips), die ein 
wenig }fagnesiumsulfat enthält, ersetzen; die Gipslösung soll nicht mehr 
als 0,5 °j0 Yom Fettgewiehte betragen 3) • 

.A.uch Pottevin 4) berichtet, daß die Gegenwart von Kalk- und "Jlagnesia­
salzen die gemeinsame Wirkung von "Ferment und Siiure zu beschleunigen 
und zu verstärken vermögP, Wirkungen, in denen die Kalk- und ?.Iagnesia­
salze - wie sich späh•rhin zeigte - von verschiedenen Salzen der Schwer­
metalle übertroffen werden. 

Die Vereinigten chemischen Werke, A.-G .. in C.harloftenburg, die 
diese letztere Beobachtung machten. nennen als in dieser Riehtung besonders 
empfehlenswerte Schwermetallsalze .\Ia n gan s ulf a t, .\I an ganchloriir, 
Manganazetat, Eisensulfat, Aluminiumsulfat un(1 Zinkchlorid. 
Aus einer Versuchsserie ergab sich, daß diese Salze sowohl eine ungenügende 
Ferment- als auch Säuremenge, ebenso eine Kombination beider derartig 
zu aktivieren >ermögen, daß technisch befriedigende Resultate erzielt werden. 

') D. R. P. Xr. 145 413 v. 22. April1902; österr.l'atent Nr. 17 463 v.l. April1904. 
•) D. R. P. Nr. 147757 v. 25. Sept.1902. 
3) Franz. Patent Xr. 349213; D. R. P. Xr. 191113 v .. 25 . .Tuni 1905. 
') Compt. rendus, Bd. 136, S. 767. 
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Die wesentlichen Vorteile, die die Anwendung des Mangansulfats oder 
der anderen Salze mit sich bringt, liegen auf der Hand; ersetzt man doch 
durch deren Verwendung die teils kostspieligen, teils durch ihre schwere 
Fällbarkeit störenden Reagenzien (Ferment und Essigsäure) durch ein 
billiges und aus dem Glyzerin leicht zu entfernendes Reagens, ganz ab­
gesehen von der erheblichen Abkürzung des Verfahrens und der dadurch 
bedingten Ersparnis an Raum, Apparaten und Betriebskapital. 

Die Vereinigten chemischen Werke, A.-G., in Charlottenburg haben 
daher ein sich auf die Wirkung der oben genannten Schwermetallsalze 
stützendes Patent 1) genommen, wonach man bei der Fettspaltung den ehe­
dem gernachten Säurezusatz (siehe S. 710, D. R. P. Nr. 145413) ganz weg­
läßt und dafür dem Öl-Samen-Wassergemenge eine kleine )!enge Mangan­
sulfat oder ein anderes Schwermetallsalz zusetzt. Bei Verwendung des 
S. 704 beschriebenen Ferments an Stelle des früher verwendeten geschälten 
Rizinussamens erweist Rich das Mangansulfat besonders wirksam. 

Praktische Aullf'iihrung der Pe1•mentspaltung. 2) 

Bei dieser kann man vier Phasen unterscheiden, und zwar: 

a) den eigentlichen Spaltprozeß; 
b) <lie Trennung des Spaltungsproduktes; 
c) die Aufarbeitung der ~Iittelschicht 1md 
d) llie Reinigung und Konzentration der Glyzerinwässer. 

a) Der eigentliche Spaltungsproxeß. 

Zur Durchführung· der enzymatischen Fettspaltung im Fabrikbetriere 
bedient man sich zweckmäßigerweise zylindrischer, im unteren Teile konisch 
zulaufender Eisenkessel, die man mit Bleiblech auskleidet. Diese Spalt­
kessel müssen mit einer indirekten Dampfschlange versehen sein, die aus 
einem Hartbleirohr oder homogen verbleiten Kupfer- oder Eisenrohr besteht. 

Im untersten Teil des Konusses liegt außerdem eine durchlochte Blei­
schlange, die mit einem .Luftkompressor in Verbindung steht, aber auch 
Dampfanschluß besitzt. Ein am untersten Ende des Kessels befindlicher 
Hahn dient zum Ablassen des Glyzerinwassers und der }littelschicht, ein 
ungefähr in der halben Konushöhe befindlicher Hahn zum Abziehen der 
Fettsäure. 

') D. R. P. ~r. 188429 v. 26. Jan. 190~>. 
2) Wir folgen bei dieser Darstellung in der Hauptsache den Mitteilungen von 

E. Hoyer, der sich neben Connstein und Wartenberg um die Ausgestaltung des 
fermentativen Fettspaltungsverfahrens ganz besondere \' Prdienste erworben hat. 
Vergleiche Seifenfabrikant 1902, S. 1!47, 1175; 1903, S. 256, 600, 955 u. 1096; 
Seifensiederztg., Augsburg 1902, S. 888 u. 904; 1903, S. 19, 53, 218, 224, 434, 
478, 834 u. 870; 1904, S. 162, 186 u. 511; 1905. S. 530 n. ff.; 1906, S. 199; 
1907, s. 779. 
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In diesen Spaltkessel bringt man das zu spaltende Fett oder Öl, setzt 
hierauf 30-40°/0 seines Gewichtes an Wasser zu und erwärmt dabei 
gleichzeitig. falls das zu spaltende Fett eine Erwärmung notwendig macht. 
Sodann läßt man durch eine Rohrschlange Druckluft in den Kessel treten, 
wodurch eine Vermischung des Wassers mit dem Öle hervorgerufen wird. 
In diesem Moment trägt man clen Aktivator und das Ferment ein und läßt 
dann noch eine weitere Viertelstunde Luft einl>lasen, wodurch eine ziemlich 
homogene Emulsion erzielt wird, die nach Abstellen des Luftriihrens der 
Ruhe überlassen bleibt. 

Damit die Spaltung möglichst glatt und vollständig vor sich gehe, ist 
es notwendig, den Spaltkessel gut bedeckt zu halten und dafür zu sorgen, daß 
keine Trennung der Emulsion eintrete: durch zeitweiliges Durchkrücken 
des Kesselinhaltes bzw. Durchsprudeln mit Preßluft läßt sidt letzteres ver­
meiden. Durch mehrmaliges Probeziehen und Untersuchen des Fettes auf 
vorhandene freie Fettsäure überzeugt man sich von dem Fortgang des 
Spaltprozesses, der nach 24 Stunden gewöhnlich eine Höhe von '130°/0 , nach 
48 Stunden eine solche von 90 °/0 er··eicht hat. · 

Wenn man statt mit dem Ferment, wie es die Vereinigten chemischen 
Werke in Charlottenburg in den Handel bringen, mit Rizinussamen arbeitet, 
gibt man an Stelle des Mangansulfats Essigsäure als Aktivator hinzu, 
verfährt aber sonst ungefähr in der gleichen Weise. 

Bevor auf die Weiterverarbeitung des nach Vollendung der Spaltung 
in dem Spaltkessel enthaltenen Gemenges von Fettsäure, Glyzerinwasser 
und Ferment eingegange,n wird, seien noch einige Bemerkungen über die 
zweckmäßigste Temperatur und die anzuwendende Menge des Ferments 
lmd Aktivators gemacht: 

Für flüssige Öle muß als günstigste Temperatur eine solche von 
20-25°C gelten; unterhalb 20°C geht die Spaltung zu langsam vor sich 
und bei Temperaturen über 25 ° C halten sich die Emulsionen zu schlecht. 
Man beginnt daher die Spaltung flüssiger Öle gewöhnlich bei 20-22 o C 
und die während der Sraltung frei werelende Wärmemenge erhöht dann 
während des Prozesses die Temperatur um 2-3 ° C . 

.Feste Fette werden am besten bei Temperaturen von 1-2 ° iiber ihrem 
Erstarrungspunkt fermentiert. Höhere Ansatztemperaturen als J2 ° C dürfen 
nicht gewählt werden, da das Ferment sdwn bei 43-44 ° C seine Aktions­
kraft verliert. Fette mit sehr hohem Schmelzpunkt lassen sich daher 
fermentativ nicht spalten. 

Ein Nachwärmen des in Spaltung bcfindlicltt·n Ansatzes ist unzulässig; 
es ist auch unnötig, da sich durch die bei der Spaltung selbst frei werrlende 
Wärme die Temperatur des Kesselinhaltes durch lange Zeit annähernd gleich 
hält, wenn nur halbwegs für die Isolierung des Gefäßes gesorgt ist. 

Die Menge des zugesetzten Ansatzwassers richtet sich nach der 
zu erwartenden (rlyzerinmenge und bPträgt 30-40 °/0 ; gri\ßerc Wasser-
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mengen ergeben allzu stark verdünnte Glyzerinwässer, ein kleinerer Wasser­
zusatz schädigt den Spaltungseffekt. 

Die Menge des augewandten Ferments ist für die einzelnen 
Öle und Fette verschieden, und zwar steigt sie mit der Verseifungszahl 
des zu spaltenden Fettes an. Für Fette mit höherer V erseifungs:>;ahl (Kokos­
und Palmkernöl) braucht man daher ungefähr 8 ° I 0 , für Fette. mit ver­
hältnismäßig kleinerer Verseifungszahl (Kotton- und Leinöl) genügen 5-7 ° I 0 • 

Bei Fetten mit höherem Schmelzpunkte werden meist 10 ° I 0 Ferment an­
gewendet, weil ein Teil der Fermentwirksamkeit hier gewöhnlich durch die 
höhere Ansatztemperatur verloren geht. 

Arbeitet man statt mit Ferment mit Rizinussamen, so wendet man 
ungefähr die gleichen Prozentsätze von ungeschälter Saat an, wie oben an~ 
gegeben erscheint; wird geschälte Saat angewendet, ~o kann man den 
Prozentsatz um ungefähr ein Drittel reduzieren. 

Zum Zerkleinern der Rizinussamen gebraucht man Schlagkrem:mühlen, 
wie solche in Band 1, S. 217-220 besprochen wurden. Die gemahlene Saat 
rührt man entweder mit der für die Spaltung nötigen Wassermenge an 
und läßt hierauf absetzen oder mahlt den Rizinussamen in einer Exzelsiormiihle 
sofort mit der für den Ansatz nötigen Wassermenge an und läßt die Schalen 
sich absetzen. Die obenstehende Emulsion (Samenmilch) schöpft man ab und 
bringt sie in den Spaltkessel, nachdem ihr vorher 0,06 °10 Essigsäure (vom 
Ölgewichte gerechnet) zugefügt >vurde. 

Der für die Spaltung verwendete Aktivator (Mangansulfat) wird 
in Mengen von 0,15-0,200fo (vom Ölgewichte gerechnet) angewendet; 
man löst dieses Salz in wenig heißem Wasser und fügt es in dieser 
Lösung dem Fettansatze zu. 

b) Trennung der Spaltprodukte. 

Die nach beendeter Spaltoperation in dem Spaltgefäße befindliche 
Emulsion von Fettsänre, Gly:>;erinwasser und Ferment wird durch Wärme, 
unter Zuhilfenahme von Schwefelsäure, getrennt. lHan läßt zu diesem 
Zwecke vorerst durch die indirekte Dampfschlange Dampf hindurchstreichen 
und sorgt zeitweilig durch Zuführung komprimierter Luft für ein Durch­
rühren des Kesselinhaltes. Ist die Temperatur auf ungefähr 80-SG ° C ge­
stiegen, so setzt man unter starker Luftrührung 0,2-0,3°/0 Schwefelsäure 
von 66 o Be hinzu, die vorher mit Wasser, und zwar mit der Hälfte ihres 
Eigengewichtes, verdünnt wurde. Der Schwefelsäurezusatz hat eine rasche 
Trennung der Emulsion zur Folge, was sich durch den Farbumschlag 
der Flüssigkeit sofort zu erkennen gibt. In wenigen :Minuten ist die 
gewünschte Wirkung erreicht; man stellt sodann die weitere Dampfzufuhr 
sowie das Lufteinblasen ab und überläßt den Ansat<:: der Ruhe. Es erfolgt 
schon innerhalb weniger Stunden eine ziemlich ausgiebige Klärung, doch 
wartet man mit dem Abziehen gewöhnlich 24 Stunden zu, während welcher 

Ferment· 
menge. 

Aktivator· 
menge. 

Trennung 
der 

Spaltungs· 
produkte. 
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Zeit man für ein gutes Warmhalten des Bottichinhaltes sorgt und streng 
darauf sieht, daß nicht vielleicht durch Undichtheiten in der Dampfleitung 
ein Nachwärmen stattfindet, das wallende, dem Absetzen entgegenwirkende 
Bewegungen der Flüssigkeit zur Folge haben würde. 

Na.eh beendigter Klärung läßt man vor allem das untere Glyzerin­
wasser durch den Bodenhahn ablaufen und zieht hierauf durch den 
Seitenhahn die klare Fettsäure ab, um endlich durch den Bodenhahn die 
Mittelschicht zu entfernen. 

c) Aufarbeitung der Mittelschicht. 

Diese läßt man vor allem längere Zeit in einem offenen Behälter in 
einem möglichst w.armen Lokal stehen, wobei sich weitere Mengen Glyzerin­
wasser abscheiden, die abgezogen und mit dem anderen Glyzerinwasser ver­
arbeitet werden knnnen. Hierauf wäscht man die Mittelschicht mit ungefähr der 
gleichen Menge heißen Wassers durch, läßt das Waschwasser absetzen, zieht 
es ab und verwendet es entsprechend, während man die ausgesüßte Mittel­
schicht sammelt und gelegentlich in einem Seifenkessel auf gewöhnliche 
Weise verseift und aussalzt. 

Beim Arbeiten mit dem jetzt fast allgemein augewandten Ferment 
der Vereinigten chemischen Werke in Charlottenburg (vergleiche 
S. 704) resultieren nur ganz geringe Mengen (2-3 °/0 , siehe Tabelle 
S. 716) dieser Mittelschicht und ihre Aufarbeitung ist daher nur von 
geringerer Wichtigkeit als ehedem, wo man noch mit zerkleinertem Rizinus­
samen arbeitete, den man mit einem Teile des gespaltenen Öles und des 
mit Essigsäure angesäuerten Wassers sorgfältig verrieb,. um diesen Samen­
brei als Spaltungsferment zn verwenden. Bei dieser Operationsweise er­
gaben sich 15-20 o j 0 Mittelschicht (vom Gewichte des Fettansatzes ge­
rechnet) und man mußte auf deren Verwertung ein ganz besonderes 
Augenmerk richten. 

Ursprünglich schlug man, wie schon S. 701 bemerkt wurde, ein Ab­
pressen dieser Mittelschicht in hydraulischen Pressen vor, wobei ein Wasser'­
Fettsäure-Gemisch resultierte, das sich leicht trennte, während die Preß­
kuchen als Düngemittel Verwendung finden konnten. Dieses Abpressen 
erwies sich jetloch als ziemlich unbequem und es wurde daher zum Ver­
seifen der Mittelschicht Zuflucht genommen. 

Die in den ersten Jahren der Fermentspaltung erhaltenen großen 
)!engen Mittelschicht haben vielfach gegen das Verfahren eingenommen. 
Die Verwendung des Fermentextraktes an Stelle des früheren Samen­
breies muß als ein ganz bedeutender Fortschritt der Fermentspaltung 
bezeichnet werden; die weiter unten gegebene Tabelle, die die beim 
Arbeiten mit Fermentextrakt erhaltenen Ansbeuten verzeichnet, zeigt deut­
lich den großen Schritt nach vorwärts, den man durch Einführung des 
Fermentextraktes getan hat. 
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d) Reinigung und Au(arbeitung der Glyxerinwässer. 

Das bei der Fermentspaltung erhallene Glyzerinwasser enthält freie 
Schwefelsäure und Mangansulfat. Beide Verunreinigungen lassen sich durch 
Kochen mit Kalkmilch entfernen, worauf nach erfolgter Neutralisation mit 
Schwefelsäure diE Eindampfung in bekannter Weise erfolgt. 

Die schematische Datstellung einer Anlage nach dem fermentativen 
System zeigt Fig. 164. 

Das in dem Spaltbottich A enthaltene Fett wird durch eine indirekte Dampf­
schlange, die bei a ihren Dampf erhält und bei b ihr Kondenswasser ausströmt, 
vorgewärmt. Das nötige Wasser fließt vom Wasserbassin B aus zu und kann hier 

Fig. 164. Schematische Darstellung einer fermentativen Fettspaltungsanlage. 

durch die direkte Dampfschlange c, falls nötig, ange'"ärmt werden . Vor dem Ein­
bringen des Ferments und des Aktivators wird die Luftpumpe L in Betrieb ge­
setzt, die Druckluft nach dem Windkessel 1-V abgibt, der seinerseits den Luftstrom 
in die Luftschlange d preßt. Diese Druckluft bewirkt das Durchmischen des· In­
haltes in Kessel A, der nach beendigter Spaltoperation und der nötigen Ruhezeit 
durch den Bodenhahn e abgezogen wird, und zwar läuft das Glyzerinwasser in die 
Behälter G, wo deren weitere Reinigung erfolgt, während die Mittelschicht in den 
Behälter M abgelassen wird, um dort mit Wasser ausgewaschen zu werden. 

Die Fettsäure wird beim Hahn f abg-elassen und ihrer Weiterverarbeitung 
zugeführt. 

Auf­
arbeitung 

derGlyzerin· 
wll.sser. 

Schema 
einer fer­

mentativen 
Spaltanlage. 

Die Ausbeuten an Fettsäure und Glyzerin, die man beim enzy- Ausbeute. 

matischen Spaltungsverfahren erzielt, sind aus der folgenden Tabelle 1) ersicht-
lich. Hierbei muß man berücksichtigen, daß ein Teil der erhaltenen Fett-
säuren aus Rizinusferment stammt. 

1) Siehe S. 716. 
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Die Verluste, die bei der Aufarbeitung der l\'littelschicht eintreten 
können, sind bei der heutigen Ausgestaltung der fermentativen Spaltungs­
methode so gering geworden, daß sie· fast kaum mehr in Erscheinung treten. 

Die Qualität der erhaltenen Produkte muß als durchaus befriedigend 
bezeichnet werden. Die Fettsäuren sind von heller Farbe und das Glyzerin­
wasser ist nach entsprechender Vorreinigung. geeignet, ein dem beim Autokla­
venverfahren gewonnenen ebenbürtiges Rohglyzerin zu geben. Daß bei der 
früheren Ausführungsform der enzymatischen Spaltung die Glyzerinwässer 
durch organische Verbindungen, die von der Rizinussaat herrührten, ver­
unreinigt waren und diese V erunreinigungcn durch eine Filtration durch 
Knochenkohle nicht immer völlig beseitigt werden konnten, wurde bereits 
S. 701 bemerkt. Das Arbeiten mit Fermentextrakt gibt jedoch qualitativ 
ganz einwandfreie Glyzerinwässer. 

Die fermentative Fettspaltung. wird fast ausschließlich ü, Seifen­
f ab r i k betrieben angewendet; in Stearinfabriken hat sie bis heute wohl 
noch keinen Eingang gefunden, und zwar aus zweifachem Grunde: einmal 
verarbeiten die Stearinfabriken hauptsächlich höher schmelzende, ·feste Roh­
fette, die sich fiir die enzymatische Spaltung nicht besonders eignen (Not­
wendigkeit einer zu hohen Ansatztemperatur und dadurch bedingte Schädigung 
der Fermentaktivität), und zweitens braucht die Stearinfabrikation möglichst 
hochgespaltene Fettsäuren, die sich bei dem Fermentprozeß nur durch ein 
langes Ausdehnen der Operation erzielen lassen. Damit soll allerdings nicht 
grsagt sein, daß nicht ili früherer oder späterer Zeit das Fermentverfahren 
auch in der Stearinindustrie Eingang finden und hier in Verbindung mit der 
8ch wefelsäurevcrseifung gesetzt wird, man also in ähnlicher Weise nach dem 
gemischten Verfahren arbeitet, wie <lies S. 6 7 ii- 680 für das Autoklavie­
rungsverfahren bcsclu·ieben erscheint. )lag die Fermentspaltung auch nicht 
alle jene Hoffnungen erfüllt haben, die bei ihrem ersten Bekanntwerden 
darauf gesetzt wurden, so ist sie doch als ein bemerkenswerter Fort­
schritt auf dem Gebiete der Deglyzerinierung der Neutralfette zu be­
zeiehncn und kann bei verstiimliger A.nwendung mit den anderen Fett­
spaltungsmethoden erfolgreich in Wettbewerb treten. 

Vergleich der verschiedenen Fettspalt11ngsverfahi.'en. 

Die Vor- und Nachteile der vier in Frage kommenden A.rten der lfett­
spaltnng (A. u tokl a vierung, Sch wefelsä urevc1·sei fu ng, Twi tchell­
}lethode und Fermentativspaltung) wurden bereits gelegentlich der 
Einzelbesprechung dieser Verfahren erwähnt. Die oft gestellte Frage, welcher 
:Methode eigentlkh der Vorzug gebiihre, läßt. sich nicht so leichthin beant­
worten, wie rnancherseits angenommen wird. Daß alle vier S:yst•·me in der 
Praxis angewendet werden, ist allein schon ein Beweis dafiir. 1laß es ein 
allgernein bestgeeignetes Yerfahren nicht gibt. Die G 1 i'>.l\ e der Anlage, die 
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Qualität des verarbeiteten Rohmaterials, die Verwendungsart der 
erzeugten Fettsäuren, örtliche Umstände und die sonstigen allgemeinen 
Betriebsverhältnisse sind nämlich Faktoren, die die Zweckmäßigkeit 
der einzelnen Anlagen bestimmen. So werden Autoklavierung und Schwefel­
säureverseifung nur bei griißerem Betriebsumfange am Platze sein, 
während das Twitchell- Verfahren und die fermentative Fettspaltung für 
kleine und große Betriebe gleich gnt geeignet sind. Bei unreinen Fetten 
(wie Knoehenfett, Palmöl) wird man in erster Linie die Schwefelsäure­
verseifung in Betracht ziehen und bei weichen Fetten oder Ölen eher 
an das Fermentativverfahren denken als bei festeren Fetten. Dort, wo die 
Fettsäuren der Stearingewinnung zugeführt werden sollen, wird man 
kaum mit der fermentativen Fettspaltung und mit der Twitchellierung rechnen, 
wohl aber dort, wo (lie Fettsäuren zu Seife versotten werden sollen, ein 
größerer Gehalt an Neutralfett also nicht nachteilig wird. 

In gleicher Weise spielen die Fragen, ob es sich um eine eigens 
zu schaffende Anlage handelt, oder ob die Fettspaltung einem bestehenden 
Betriebe angegliedert werden soll, ob dieser überschüssigen Abdampf 
zur Verfügung hat oder nicht und ähnliche Umstände eine Rolle. 

Die Anlagekosten, die bei der Wahl des Fettspaltungssystems den 
Ausschlag geben, stellen sich bei der Schwefelsäuremethode, die bekanntlich 
der Destillation nicht entraten kann, am höchsten, etwas billiger ist das 
Autoklavien·erfahren, und die geringsten Investitionskosten verursacht das 
fermentati,•e Verfahren sowie die Twitchell-llethode. 

Hinsichtlich der Betriebsspesen ist das Verhältnis der vier Systeme 
fast gleich; auch hier stellt sich die Schwefelsäureverseifung wegen der 
Destillation am teuersten, dann kommt das Antoklavieren, das wegen der 
höheren Amortisations- 1md Verzinsungsquote wohl stets größere Kosten 
pro verarbeitete Mengeneinheit Fett verursacht als das Twitchell- und 
Fermentativverfahren, bei denen nur ein geringes Anlagekapital zu amorti­
sieren und zu verzinsen ist. 

Nähere Angaben über die Anlage- und Betriebskosten der ver­
schiedenen Systeme zu machen, geht nicht an, weil dabei die ,·erschiedensten 
Faktoren mitsprechen. Deshalb sind auch die in Fachjournalen und Flug­
blättern mitunter genannten Daten nicht als allgemein gültig zu betrachten; 
sondern mit Vorbehalt aufznnehroen. 

Über die Für nnd Wider, die den einzelnen Verfahren bezüglich der 
G 1 y z er i 11 - und Fetts ä 11 re-Ausbeute .zuw!iprechen sind, wurde 
bereits au geeigneter Stelle berichtet; hier seien nur noch einige all­
gemeine Bemerkungen über die zu erhoffenden Ansbeuteziffern 
gemacht. 

Die theoretische Ausbeute an Glyzerm und Fettsäuren ist für die 
einzeL1en Triglyzeridc sehr verschieden; de Schepper und Geitel haben 
sie für die Glyzeride der wichtigsten Fettsäuren wie folgt berechnet: 
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Triglyzerid der 
Ausbeute an Zusammen Fetts3.ure wasserfreiem Glyzerin 

Stearinsäure 95,730% 10,337% 106,067 Ofu 
Ölsäure . 95,700 10,408 106,108 
Palmitinsäure 95,280 11,425 106,695 
Myristinsäure 94,470 12,742 107,212 
Laurinsäure 94,040 14,420 108,460 
Kaprinsäur~ 93,140 15,480 108.620 
Kapronsäure 90,160 23,830 113,990 
Buttersäure 87,410 30,464 117,874 

Neutralfette, die reichliche l\Iengen niederer Fettsäuren enthalten, also 
eine hohe Verseifungszahl haben (Kokosöl, Palmkernöl), geben daher eine 
höhere Ansbeute an Glyzerin und weniger Fettsäuren als Fette mit geringerem 
Gehalt an niederen Fettsäureglyzeriden. (Vergleiche S. 603.) 

In Wirklichkeit werden diese Ausbeuten natürlich nie voll erreicht; 
bei den Fettsäuren nicht wegen der unvermeidlichen 1\Ianipulations­
verluste, beim Glyzerin nicht wegen der niemals ganz vollkommen 
durchgeführten Spaltung des verarbeiteten Neutralfettes und wegen der 
beim Konzentrieren des Glyzerinwassers eintretenden Verluste 1). 

Marazza gibt die Resultate an, die eine italienische Fabrik beim Ver­
arbeiten von 3260 Tonnen Neutralfett erzielte; die Fabrik arbeitete mit einem 
kugelförmigen Autoklaven von L. Droux und verseifte. 

-· ·-

Ausbeute 
Rohmaterial 

an Fettsäuren I 
an Rohglyzerin 
von 30° Be•) --

Art I 
Menge in in Pro· I J'lleng-e in 

I 
in Pro· I Menge in 

Kilogramm zenten _ Kilogramm zenten Kilogramm 

Talg verschiedener Her-
12325000 kunft 2500000 93 10 250000 

Preßtalg 650000 94 611000 10,6 68900 
Palmöl 25000 90 22500 8,3 2075 
Kokosöl 25000 93 23250 12 3000 
Mah wabutter . 40000 94 37 600 7,5 3000 
Sulfuröl 7000 90 6300 5 350 
Knochenfett 13000 88 11440 5,2 676 

Im ganzen I 326oooo 95,1613037090 !J10,06J328001 

Der Zuwachs von 3,22°/0 (93,16°/0 Fettsäure und 10,060/0 Glyzerin) 
ist auf die bei der Fettspaltung erfolgende Wasseraufnahme (siehe S. 523) 

1) Siehe auch S. 603 und unter "Nachträge" die Versuchsresultate von 
Eisenstein nnd Rosauer. 

2) Rohglyzerin von 30° Be enthält nur ungefähr 90% wasserfreies Glyzerin. 
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zurückzuführen, die bei den Glyzeriden der Stearin-, Öl- und Palmitinsäure 
über 6°/0 beträgt, von der sich aber wegen der sich bei der Arbeit ergebenden 
Glyzerin- und Fettverluste sowie wegen des in den Fetten stets enthaltenen 
Schmutzes im vorliegenden Falle nur 3,220/0 realisieren ließen, ein Prozentsatz, 
der noch geringer wäre, wenn man nicht das Gewicht des konzentrierten Roh­
glyzerins als reines wasserfreies Glyzerin anrechnete. Vergleiche die Fußnote 
auf S. 719.) 

FettsAuren Die Fettspaltung wird - wie bereits früher erwähnt erscheint -
für Seifen· 
fabriken. bei Fettsäuren, die zu Stearin verpreßt werden sollen, weiter getrieben als 

Alkoholyse. 

bei solchen, die man zu Seife versieden will. Ersterenfalls arbeitet man 
auf Fettsäuren mit 2-5 °/0 Nentralfettgehalt, hei Seifensiederfettsäuren 
nimmt man auch einen Neutralfettgehalt von 10-15°;0 und mehr ruhig 
hin, zumal vielfach eine weit getriebene Spaltung auf Kosten der Farbe 
der Fettsäure (z. B. bei der Autoklavierung) geht. Der Umstand, daß hoch­
gespaltene Fettsäuren gewöhnlich eine etwas dunklere Färbung zeigen als 
neutralfettreiche, mag- zu der mitunter anzutreffenden, aber ganz falschen 
Ansicht geführt habf~n, wonach Fettsäuren mit einem geringeren Neutral­
fettgehalte als 5°/0 für Seifensiederzwecke weniger gut geeignet sind, und 
es geradezu ein Gebot ist, in :Fettsäuren, die zu Seife verarbeitet werden 
sollen, einen größeren Prozentsatz Neutralfett zu belassen .. · 

Allzu neutralfettreiche Fettsäuren sind im Gegenteil auch für die 
Seifenfabrikation weniger wertvoll, weil ihre Verarbeitung zu Seife mittels 
Soda (Karbonat verseifu n g) nur unter Zuhilfenahme· eines größeren Prozent­
satzes Ätznatron (NaOH) möglich ist. 

Ähnlich dem hydrolytischen Prozeß, uer ~ich bei der Fettspaltung 
abspielt, kennt man auch eine Alkoholyse, also einen Fettspaltungsprozeß, 
hei dem das Wasser durch Alkohol ersetzt ist. 

Hydrolyse: 
/OR /Oll 

C3H5 "-OR + 3 H · OH = C3H5-, Oll+ 3 ROH. 
OR OH 

Triglyzerid Wasser 

Triglyzerid Alkohol 

Glyzerin 

Glyzerin 

Fettsäure 

Fettsäure· 
alkoholester 

A. Haller2), der dieRen Pmzeß (bei Äthylalkohol) zuerst beobach~te, 
berichtet, daß dabei die alkoholliisliehen Fette (z. B. Rizinusöl) leichter 
gespalten werden als die in Alkohol unlöslichen nncl die hochmolekularen 

1) X kann ein beliebiges Alkoholradikal sein. 
1) La Savonnerie Marseillaise 1906, Nr. 71. 
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leichter als die niedrlgmolekularen. Bei der V erseifung mit alkoholischem 
Alkali geht übrigens der Hydrolyse eine Alkoholyse voraus, wobei das 
Alkali katalytisch wirkt. · Darauf wurde schon von verschiedener Seite, 
unter anderem auch von Henriques, hingewiesen. 

Hallerl) führte die bei der Verseifung freiwerdenden Fettsäuren dUrch 
Behandeln mit reinem, hochprozentigem Alkohol bei gleichzeitiger Gegen­
wart von Säuren in Ester über; die Säuremenge soll 1-30/0 des Mole­
kulargewichtes der Säure auf 100 g angewendeter Fettsubstanz nicht über­
schreiten. Man verwendet am besten Chlor- oder Bromwasserstoffsäure 
oder auch Salpetersäure. Die Operation wird bei einer Temperatur von 
30-40 ° C in einem mit Rückflußkühler versehenen Kolben auf dem Wasser­
bade vorgenommen. 

Man kann die erhaltenen Ester durch Azidifikation trennen. 
Die Ester der Palmtin- und Stearinsäure stellen plastische Massen dar. 

Die Ester der trocknenden Öle können in .verschiedenen Industriezweigen als 
Lösungsmittel und bei der Herstellung feiner Lackleder Verwendung finden. 

Nach Liebreich2) vermögen auch .Anilin und andere Amide Triglyzerid 
zu zerlegen, und zwar nach der Gleichung: 

/OR /OH 
C3H5"' OR + 3 ~N · C6H5 = C3H5~0H + 3 R • NH • C6H5 • 

OR OH 
Triglyzerid Anilin Glyzerin Fettsäureanilid 

0. Kulka 3) bestreitet allerdings, daß auf diese Weise Fettsäureanilide 
hergestellt werden können. (Näheres darüber siehe S. 7 7 4 dieses Bandes.) 

D. Trennung der festen von den fiüssigen Fettsäuren. 
Die aus den Fetten abgeschiedenen Fettsäuren - mögen sie nach 

welchem Spaltungsverfahren immer gewonnen und einer Destillation unter­
worfen worden sein oder nicht - bestehen immer aus einem Gemisch von 
Fettsäuren, worunter Stearin-, Palmitin- und Ölsäure als Hauptkompo­
nenten figurieren. Dieses Jfettsäuregemisch kann ohne weiteres zu Seife 
versotten werden, erfordert dagegen zur Herstellung technischer Stearin­
säure (im Handel kurzweg "Stearin" genannt) oder zur Erzeugung von 
Stearinkerzen eine Trennung der in dem Fettsäuregemisch enthaltenen 
festen (Stearin- und Palmitinsäure) und flüssigen Fettsäuren (Ölsäure), 
von der nur in ganz besonderen Fällen (bei bestimmten Destillatfraktionen 
von Fettsäuren fester Fette, wie Preßtalg, Palmöl usw.) Abstand genommen 
werden kann. Wenn Fettsäuren ohne weitere Abtrennung der darin ent­
haltenen flüssigen Fettsäuren zu Kerzenmasse verwendet werden, geben sie 
immer Ware von geringer Qualität. 

1) Franz. Patent Nr. 361 !i52 v. 13. Juni 1905. 
2) D. R. P. Nr. 136274 v. 9. Nov. 1900. 
3) Chem. Revue 1909, S. 30. 

Hefter, Technologie der Fette. III. 46 
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Die bei der Scheidung der festen von den flüssigen Fettsäuren in 
Betracht kommenden Wege hat schon Chevreul in seinem ersten, die 
Stearingewinnung betreffenden Patente angedeutet; man hat sowohl die auf 
mechanischer als auch die auf chemischer Grundlage fußenden Ideen 
praktisch zu verwenden versucht, doch sind bis heute nur die ersteren zur 
praktischen Durchführung gelangt. 

Die bei diesen Trennungsverfahren erhaltenen festen Fettsäuren bilden 
das "technische Stearin", der flüssige Anteil stellt die "technische 
Ölsäure" dar, die im Handel kurzweg "Ölsäure", wohl auch Elain 
(Österreich) oder Olein 1) (Deutschlanu) genannt wird. 

1. Auf mechanischer Grundlage aufgebaute Verj'ahren. 
Das Absondern der flüssigen Fettsäuren aus dem Gemische fester und 

flüssiger Fettsäuren auf mechanischem Wege setzt ,eine kristallinische 
Beschaffenheit des Fettsäuregemisches voraus; je vollkommener die Kristal­
lisation, desto vollkommener die erzielte Trennung. 

Diese kann durch Abpressen oder Zentrifugiernng geschehen, doch 
ist bis h(mte nur die Preßmethode zu einer praktischen Bedeutung gelangt. 

Die Preßarbeit gliedert sich gewöhnlich in eine Kaltpressung und 
in eine Warmpressnng, welchen Arbeiten sich die En,tstearinisierung 
der von der Kaltpresse ablaufenden, noch ziemlich stearinhaltigen Ölsäure 
anschließt, die ans einem Abkühlen und Filtrieren besteht. 

Bei der Trennung durch Pressen ergeben sich daher folgende Arbeits­
phasen: 

a) Kristallisation der Fettsäuren .. 
b) Abpressen der Fettsäurebrote. 

<X) Kaltpressen. 
ß) Warm pressen. 

c) Aufarbeitung des Kaltpressenablaufes . 
.x) Abkühlen des Ablaufes. 
ß) Abscheidung der festen Säuren. 

a) Die Kristallisation der Fettsäuren. 

Faktoren Die Kristallisationsfähigkeit des Fettsäuregemisches hängt von: drei 
der Kristal-

lisation. Faktoren ab: 
1. spielt hier das langsame Erstarren der geschmolzeneil Fettsäuren 

eine wichtige Rolle, 
2. spricht die Reinheit der Fettsäuren ein gewichtiges Wort mit und 
3. ist das Verhältnis der in dem Fettsäuregemisch enthaltenen 

drei wichtigsten Fettsäuren (Stearin-, Palmitin- und Ölsäure) 
von einschneidender Wichtigkeit. 

-----
1) Die.Bezeichnung Olein führt leider sehr leicht zu Verwechslu~gen der 

technischen Ölsäure mit Triolein, dem Triglyzerid der Ölsäure. 
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In den geschmolzenen Fettsäuren erscheinen die festen Säuren in der 
Ölsäure gelöst. Bei langsamem Abkühlen kristallisieren nun die festen 
Fettsäuren aus und die flüssig bleibende Ölsäure ist gewissermaßen als 
Mutterlauge zu betrachten, während bei raschem Erkalten das Fettsäure­
gemililch mehr in amorphem Zustande erstarrt.' 

Ein langsames Erstarren wird in den Stearinfabriken dadurch herbei­
~uführen gesucht, daß man die Räume, worin das Kristallisieren der Fett­
säure erfolgt, gut warm hält und vor jedem Luftzug schützt. Beim Fest­
werden der Fettsäuremasse wird eine beträchtliche Wärmemenge frei, was 
ein Nachwärmen des Lokals zur Folge hat, so daß man einem in Betrieb 
befindlichen Kristallisationsraum nur wenig neue Wärme zuzuführen braucht. 

Y on günstigstem Einflusse auf die Langsamkeit der Abkühlung und 
somit auf die Kristallisation der Fettsäuren ist die _Menge der erstarrten 
Masse. Auch darauf wird in der Stearinindustrie Rücksicht genommen. 
indem man in den Kristallisationslokalen nie kleinere Gefäße aufstellt als 
solche mit ungefähr 4 kg Fassungsraum. In einer italienischen Fabrik 
läßt man sogar die Fettsäliren in großen Bassins erstarren, worauf die 
sehr schön kristallisierte Masse in Kuchen von beliebigen Dimensionen 
zerschnitten und in die Presse gebracht wird 1). 

Hemmend wirken auf die Kristallisation der Fettsäuren ein zu großer 
Gehalt an Neutralfett und die ~genwart von unzersetzter Seife, 
Wasser oder Schmutz ein. Neutralfett und unzersetzte Seife rühren von 
nicht richtiger Leitung des Spaltungsprozesses her, Wasser und Schmutz 
voll ungenügender Klärung der Fettsäuren. Ein gründliches Läutern der 
Fettsäuren vor ihrem Kristallisierenlassen ist daher sehr wichtig, und zwar 
nicht bloß wegen der damit verbundenen besseren Kristallisation und der mit 
dieser zusammenhängenden Erleichterung bei der Preßarbeit, sondern auch des­
halb, weil schmutzige rohe Fettsäuren auch schmutziges Stearin geben, dessen 
Läuterung dann in" der Regel schwieriger ist als bei den ungepreßten Fettsäuren. 

Endlich ist für das gute Kristallisieren der Fettsäuren das Mischungs­
verhältnis der Stearin-, Palmitin- und Ölsäure von Wichtigkeit, doch ist 
man sich heute noch nicht darüber klar, welches Mischungsverhältnis 2) die 
besten Fettsäurekristalle liefert und welche Mischung der Kristallisation 
am meisten widersteht. Der Stearintechniker kämpft gegen amorph er­
starrende Fettsäuren an, indem er ihnen kristallisierende Fettsäuren und 
andere Fette, den Retourgang der Warmpressen (siehe S. 741), 
eventuell auch Ölsäure z\tsetzt. Auf Grund empirischer Versuche wird 
diejenige Mischung ausfindig gemacht, bei der ein Kristallisieren glatt eintritt. 

1) Dieses Sy~m ist trotz der Vorteile, die eine gute Kristallisation mit sich 
bringt, nicht anzuempfehlen, weil das Zerteilen der Fettsäureblöcke zu umständlich 
ist. - Vergleiche Marazza-Mangold, Die Stearinindustrie, Weimar 1896, S. 66. 

2) Vergleiche unter nNachträge" die interessante Arbeit von Carlinfant 
und Levi-Malvano. 
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Bei der Destillation stearinreicher Fettsäuren kann man nicht selten 
beobachten, daß nach den ersten Fraktionen durch längere . Zeit ziemlich 
amorphe Fettsäuren übergehen, während später das Destillat eine bessere 
Kristallisationsfähigkeit zeigt. Die· schlecht kristallisierten Fraktionen ver­
bessert man für die Preßarbeit durch Zusatz von Elain, Retourgang 
oder Knochenfett-Fettsäuren, welche letztere in der Regel eine be­
sonders schöne Kristallisation 
zeigen und wegen ihres nied­
rigen Schmelzpunktes für eine 
selbständige Weiterverarbeitung 
nicht gut geeignet sinc. 

Ein ZU stark ausgespro- Fig. H\ii. Wanne zur Herstellung der Fett.säurebrote. 
ebenes Kristallisationsvermögen 
kann flit· den Stearineur ebenfalls unerwünscht sein, denn es setzt sich mitunter 
bis zum fertigen Stearin fort und liefert ein Endprodukt von ausgesprochen 
kristallinischer Beschaffenheit, das mürbe und bröcklige Kerzen gibt. 

In den Stearinfabriken wird das Kristallisieren der Fettsäuren meistens 
in Wannen besorgt, die die in Fig. 165 gezeigte Form haben. Die ent­
weder aus Weißblech, email­
liertem oder verzinktem 
Schwarzblech bestehenden 
Wannen sind in der Regel 
aus einem einzigen Stücke, 
ohne jede Lötung uud ohne 
Henkel hergestellt; auf der 
schmaleren Seite besitzen 
diese Formen eine Schnauze 
oder mehrere Schlitzöff­
nungen. Man muß sehr 
darauf sehen, daß diese 
Fettsäurewannen nichts von · 
ihrer Verzinkung, Emaillie-
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säuren mit dem bloßgelegten Eisen in Berührung kommen, wird dieses 
gelöst, und es resultiert ein rot gefärbtes Stearin, wie anderseits die 
Eisenwandung auch bald durchfressen wird. 

Wir verdanken Binet eine ebenso einfache wie praktische Aufstellungs­
art dieser Wannen (siehe Fig. 166~ In einem aus Holz oder Eisen ge­
fertigten Gestell A werden die Kristallisationswannen wl w2 in Yertikal 
übereinanderstehenden Reihen (die in Längsschienen B ihre Auflage finden) 
derart aufgestellt, daß jede der gebildeten horizontalen Reihen ihre Über­
laufschnauze nach der einen Seite gerichtet hat und gleichzeitig nach dieser 
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Seite gegenüber den unteren Partien etwa 8 zurück g e 8 eh ob e n ist. Die 
nächst tiefere horizontale Lage von Wannen ist mit ihren Schnauzen nach 
der entgegengesetzten Seite gewendet und wiederum nach dieser Richtung 
hin zurückgeschoben, wobei streng darauf zu achten ist, daß die Wannen 
aller Reihen in vollkommen horizontaler Lage ruhen. Nur dann sind die 
erhaltenen Fettsäurekuchen an allen Stellen gleich dick, andernfalls sind 
sie mehr oder wenige!' konisch z laufend (keilig), was für die Preßarbeit 
sehr nachteilig ist. Fließt in die obere Wanne W1 Fettsäure ein, so findet, 
sobald die oberste Wanne gefüllt ist, durch die Schnauze ein Abfluß statt. 
Die überfließende Fettsäure fließt ohne weiteres in die nächst tiefer gelegene 
Wanne W2 und füllt diese, bis ein Überschuß auf die gleiche Weise in 
die zweitnächste Wanne abgegeben wird. Das Spiel wiederholt sich, bis 
auch die unterste Wanne vollgefüllt ist, in welchem Moment man den 
Zufluß abstellen muß. 

Oberhalb dieser Einetsehen Gestelle ist in der ~gel eine hölzerne 
Rinne R angeordnet, die zm Zuführung der geschmolzenen, vom Rohre m 
zugeführten Fettsäure dient. Genau über jeder Wannenlage befindet sich 
in der Holzrinne ein Holzstöpsel D, <lurch den der Zufluß der Fettsäure 
geregelt wird. 

Der Arbeiter, der die im Kristallisationsraum aufgesteltten Einetsehen 
Gestelle ;~:u bedienen hat, hat weiter nichts zu tun, als den Einflußstöpsel 
der Fettsäurezuflußrinne zu öffnen und so lange geöffnet zu halten, bis 
auch die unterste Wanne Yollgefilllt ist. Das Vorhandensein der Überlauf­
schnauze bedingt natürlich eine sich stets gleichbleibende Dicke der er­
haltenen Fettsäurekuchen, was in der Regel als ein recht schätzenswerter 
Vorteil anzusehen ist; doc:h können auch Umstände eintreten, wo der 
Pressenbetrieb dünnere oder dickere Kuchen erfordert. 

Erstere lassen sich nun leicht uerart er7..ieleJ!., daß man die Wannen Herstellung 

durch entsprechende Unterlagen aus ihrer horizontalen in eine schräge :~~:!. 
Lage versetzt, wodurch das Überlaufen jeder einzelnen Wanne schon bei 
geringerem Flüssigkeitsinhalte stattfindet als in der Horizontallage; entfernt 
man nach vollendetem Gusse die Unterlage, die die Neigestellung hervor-
rief, stellt also wieder die normale Horizontallage der Wanne her, so reicht 
das Flüssigkeitsniveau nicht bis zum Rande der Schnauze und die erzielten 
Kuchen sind dünner. 

Dickere Kuchen als die bei normalem Betriebe erhaltenen lassen dicker 

sich nicht so leicht herstellen ; man kann sich zwar auch hier helfen, 
indem man eine Schrägstellung der Kristallisationswannen herbeiführt (wo­
bei diesmal die Seite mit der Überlaufschnauze höher zu legen ist, damit 
das Überlaufen erst möglichst spät stattfinde), doch muß dann der Inhalt 
der Wanne in dieser Lage auch kristallisieren gelassen werden, wobei 
natürlich Kuchen entstehen, die an verschiedenen Stellen verschiedene Dicke 
zeigen (keilige Kuchen) und die Preßarbeit erschweren. 

Kuchen. 
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Im Winter erfolgt das Kristallisieren der Fettsäuren in der Regel 
innerhalb 12 Stunden; im Sommer braucht es wohl 24 Stunden und 
darüber. Der besseren Warmhaltung wegen wählt man das Kristallisations­
lokal meist nicht sehr groß, doch ist es andererseits notwendig, einige 
Reservestellagen zu haben, damit der regelmäßige Betrieb keine Unter­
brechung erleidet, falls durch irgendwelchen Umstand der Kristallisations­
prozeß einmal eine Verzögerung erfährt. 

Das Herausnehmen der Fettsäurekuchen aus den Kristallisations-
wannen erfolgt derart, daß man die Wannen aus den Stellagen heraus-
zieht und sie auf einem Arbeitstische umkehrt. Gut kristallisierte und 
genügend fest gewordene Fettsäuren fallen beim Umkehren der Wannen 
ohne weiteres aus der Form. Ist aber die Emaillierung oder V erzinkung 
der Wannen beschädigt, so haften die Kuchen stellenweise an den W an­
dungen, und man muß die Wannenkante mehrmals an den Tisch schlagen, 
um das Loslösen des Fettsäurekuchens zu bewirken. 

Sehr weiche Fettsäuremassen zeigen im Sommer hie und da auch den 
Übelstand, daß ihre Kuchen beim Ausschlagen brechen. Gegen dieses Übel 
kann man nur so ankämpfen, daß man die Temperatur des Kristallisations­
raumes nach eingetretener Kristallisation möglichst tief herabdrückt oder aber 
den Schmelzpunkt der Fettsäure durch Zugabe festerer Massen erhöht. 

Die ungefähr 30-40 mm dicken Fettsäurekuchen sollen nicht direkt 
verpreßt werden, sondern, wenn möglich, eine mehrwöchige Lagerung vor 
ihrer Weiterverarbeitung durchmachen. Die Erfahrung lehrt, daß ein längeres 
Lagern der Fettsäurekuchen (besonders bei niedriger Temperatur) die Preß­
arbeit wesentlich erleichtert. Solche Kuchen geben ein stearinärmeres 
Elain und damit eine höhere Stearinansbeute. (Vergleiche "Nachträge".) 

Ein landläufiges Mittel zur Beurteilung der Kristallisation ist ein 
Drücken der Fettsäure mit dem Daumen; gut kristallisierte Fettsäuremassen 
lassen dabei kleine Tröpfchen von Ölsäure rings um den Daumen austreten. 

b) Abpressen der Fllttsäurekuchen. 

In den ersten Jahren der Stearinfabrikation suchte man die Absonde­
rung der flüssigen Fettsäuren ans den AutoklaYenmasseu durch eine ein­
zige Pre.ssung zu bewirken. Diese umständliche und zeitraubende Arbeit 
führte jedoch nicht zu dem gewünschten Ziele, und man ging daher bald 
zu einer Doppelpressung über, indem man der ersten, kalten Pressung 
eine zweite, in der Wärme vorgenommene folgen ließ. 

Preßtilcher. Die Fettsäurekuchen müssen, bevor sie unter die Presse kommen, in 
Preßtücher aus Schafwolle, Ziegen- oder Roßhaar-, Aloefaser 
oder ähnlichen Stoffen eingehüllt werden. Man kennt Tücher, in die die 
Fettsäurekuchen derart eingepackt werden, daß man die überstehenden Ränder 
des Preßtuches allseits umschlägt. In neuerer Zeit haben sich auch die 
sogenannten Preßtaschen vielfach eingebürgert (Fig. 167); diese setzen 
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die Handarbeit, die bei der Verwendung von gewöhnlichen Einschlagtüchern 
notwendig ist, wesentlich herab, weil man den Fettsäurekuchen nur in die 
Pt·eßtaschen einzuschieben und die Klappe zuzumachen braucht. 

lX) Die Kaltpressung. 

Für die kalte Pressung der Fettsäurekuchen sind stehende und 
l i e g ende Pressen in Verwendung. 

Die stehend e n Pressen, die weitaus gebräuchlicher sind, erinnern 
in ihrer Konstruktion ganz und gar an die in Band 1 auf S. 297 be­
schriebenen :\[arseiller Pressen und die in diesem Bande, S. 79, dargestellten 

Margarinpressen. Bei den Stearinkaltpressen ist der 
Preßtisch ziemlich groß dimensioniert; seine Fläche 
ist 10-15 mal größer als die des ·Preßkolbens. 
Wenn diese Presse daher auch mit einem Drucke von 
150-250 Atmosphären arbeitet, ist deshalb der 
spezifische Druck . in den Fettsäurekuchen doch nur 
14-15 kg pro Quadratzentimeter, also relativ sehr 
gering. 

4-5 Stück ungefähr 10 mm starke Eisenplatten, 
die an den vier Seiten über die Säulen der Presse 
hinausragen und an den Ringen und Ketten derart 
aufgehängt sind, daß sie in der Ruhelage vollkommen 
horizontal liegen, dienen dazu, der beschickten Presse 
eine bessere Führung zu geben (siehe Fig.10, S. 79). 

Das Beschicken der Presse erfolgt so, daß 
2, 4 oder 6 Fettsäurekuchenpakete auf den Preß­
tisch knapp nebeneinander gebettet werden und 
hierauf eine dünne, nur wenige Millimeter starke Fl . 161. Pr Atueb ror 

K llpr n •). Eisenplatte aufgelegt wird, deren Ränder kaum über 
die äußere Peripherie der Paketreihe hinausragen. Auf 

diese Eisenplatte kommt wiederum eine Schicht von 2, 4 oder 6 nebenein­
ander liegenden Fettsäurekuchen, dann folgt abermals eine dünne Eisenplatte 
usf., bis hinauf zur nächsten dicken, aufgehängten Zwischenplatte (Zwischen­
tisch); diese bildet gewissermaßen einen Abschluß der unteren Kuchen­
gruppe und gleichzeitig eine neue Unterlage für das nun folgende zweite 
System von Kuchenpaketen, das genau so gelagert wird wie das untere, usf. 

Beim Beschicken der Presse ist es sehr wichtig, daß die einzelnen 
Horizontallagen von Fettsäurekuchen durchweg gleich dick sind. Kommen 
auf dieselbe Horizontallage Fettsäurepakete von verschiedener Dicke oder 
·werden schlecht gegossene (keilige) Kuchen verpackt, so gelangen selbst­
verständlich die dünnen Zwischenbleche in eine schräge Stellung, welche 
Neigung sich beim Wiederholen dieses Übelstandes in anderen Paketschichten 

').Ausführung der Firma Aug. Reuschel, Preßstofffabrik in Schlotheim. 
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sehr leicht derart summiert, daß beim Unterdruckgehen der Presse ein 
seitliches Schieben der Fettsäurepakete, ja sogar ihr gänz~iches Austreten 
nach einer Seite hin erfolgt. Auch entstehen dnrPh solche Schiebungen 
in der Presse Seitendrücke, die ein Verbiegen der Pressensäulen zur Folge 
haben können. 

Um den Preßraum Yollständig ausnutr.en r.n können, erfahren die Kalt­
pressen während der Pressung meistens noch eine Nachchargierung. 

Man bringt zu Beginn der Pressung so viele Lagen Preßpakete unter 
die Presse wie möglich und läßt dann letztere langsam unter Druck gehen, 
aber nur so weit, daß der tote Raum (das sind die nicht zu vermeicienden 
Zwischenräume zwischen den Fettsäurepaketen und den einzelnen Zwischen­
platten) verschwindet uml auch eine ganz schwache Komprimierung 
der Pakete eintritt. In (]iesem Augenblick, wobei ein Anstreten flüssiger 
Fettsäuren eben erst beginnt, schaltet man den Druck wieder ans nml läßt 
die Presse zurückgehen, um den auf diese Weise neu geschaffenen Be­
schickungsraum durch Einschicb.cn neuer Preßpaketlagen auszufüllen. 1st 
dies geschehen, so beginnt nun erst die eigentliche Pressung. 

Die Anzahl der Zwischenplattcn, das ist die Zahl der Preßpaketlagen, 
beträgt bei den ziemlich groß dimensionierten Stearinkaltpressen gewöhnlich 40, 
doch kennt man auch Pressen mit noch größerer Bauhöhe, also mit noch 
höherer Chargiernngsfähigkeit. Die Anzahl der Kuchen, die man pro Lage 
nebeneinander bettet, beträgt 2-6 und richtet sich ganz und gar nach der 
Größe der Kuchen und der Dimensionierung der Presse. 

Wesentliche Verschiedenheiten in der Konstruktion der stehbnden Stearin­
kaltpressen kommen selten vor, es ist last überall· dieselbe, an Fig. 10, 
S. 79, erinnernde Pressentype zu finden, die nur hinsichtlich Säulen­
entfernung, Bauhöhe, Größe des augewandten Druckes usw. Ab­
weichungen aufweist. Die Hauptsache ist, daß die Dimensionierung <ler 
stehenden Pressen so gewählt wtrd, daß diese nicht zum Schieben der 
Preßpakete neigen und durch entsprechende Montage ein rasches und 
möglichst bequem es Beschicken und Entleeren gestatten. Bei der. 
beträchtlichen Rauhöhe und dem Umstande, daß jedes einzelne Preßpaket 
von Hand aus eingelegt und herausgenommen werden mnß, soll man durch 
entsprechende Aufstellung der PresRen Sorge tragen, daß sich der ArLeiter 
tunliehSt mühelos seiner nicht gerade leichten Handarbeit entledigen könne. 

Neben den stehenden Pressen findet man hie und da in den älteren 
Stearinfabriken auch noch liegende Kaltpressen. Heute werden letztere 
seltener gebant, doch hatte maü vor ungefähr 30- -40 Jahren für diese Pressen­
type eine ganz besonrlere Vorliebe. Die Bauart der liegenden Pressen ist aus 
Fig. 168 1) zu ersehen Der Preßzylinder ist horizontal und nicht vertikal 
angeordnet, und dement>;prechend findet auch die Lagerung des zu pressenden 
~iaterials nieht in senkree;hter, sondern in wagrcchter RidJ.tung statt. 

1 ) Ausgeführt von Wegelin & Hübner, A.-G. in Halle a. S. 
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Die horizontale Lagerung des Preßzylinders macht es notwendig, daß für 
dessen Zurückgehen durch Gegengewichte oder durch besondere am Preß­
kopfe angebrachte kleine Hydraulikzylinder (siehe Fig.168) gesorgt werde. Die 

liegenden Pressen können auch mit 
zwei Preßzylindern ausgestattet 
werden und bilden dann sogenannte 
Doppelpressen, die nach rechts 
und links arbeiten. Dabei kann man 
die Arbeit so einteilen, daa die eine 
Hälfte der Presse beschickt wird, 
während die andere unter Druck ist, 
wodurch der Arbeiter eine stets 
gleichmäßige Beschäftigung hat. 

Wegen ihres großen Raum­
bedarfes, der kostspieligen Kon­
struktion und ihrer relativ geringen 
Leistung sind liegende Kaltpressen 

,.; nicht überall z.u empfehlen. 
:! e Der Betrieb der Kaltpressen 
~ erfolgt entweder durch Druck­
~ pumpen oder durch Akknmula­
] toren. Über das Wesen und die 
0:, 

-~ Bauart dieser Apparate wurde in 
..J 

Band 1 dieses Werkes auf S. 32:3 
~ bis 336 ansführlieh gesprochen, t und es braucht hier nur auf diesen 

Abschnitt verwiesen zu werden. 
Beim Abpressen der rohen Fett­

säuren ist es sehr von Belang, daß 
der Druck ganz allmählich an­
steige. Es wurde schon in Band 1 
betont, daß ein allzu rasches Unter­
druckgehen auch schon bei Ölsaaten 
ein unvollständiges Abfließen zur 
Folge habe ; noch weit mehr ist 
dies aber bei dem Pressen eines 
kri stallisierten Fettsäuregemisches 
der Fall. Werden Stearinkaltpressen 
zu rasch unter Druck gesetzt, so fin­
det das Abfließen des Elains in ganz 

unvollkommener Weise statt und es tritt sehr leichte in Reißen der Preßtücher 
ein sowie jener Übelstand, den man als "·wursteln" bezeichnet, das heißt 
ein Anstreten wurmförmiger Fettsäuregebilde dnrch die Poren der Preßtücher. 

Pumpen 
und Akku· 
mulatoren. 
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Die Stearinfabrikanten haben bis heute von den Akkumulatoren noch 
nicht jenen allgemeinen Gebrauch gemacht wie die Ölmüller, sondern es 
gibt noch eine Menge Betriebe, wo die Pressen mit Pumpen ohne Zwischen­
schaltung eines Akkumulators gespeist werden. Da beim Beschicken der 
Kaltpressen wie auch bei den Warmpressen stets ein beträchtlicher toter 
Raum vorhanden ist, erfordert das ausschließliche Arbeiten mit Druck­
pumpen einen großen Zeitaufwand, und es muß daher der Aufstellung von 
Akkumulatoren auch in Stearinfabriken sehr das Wort geredet werden. 

Besondere Aufmerksamkeit erfordert das Kaltpressen nicht; es ist nur 
auf ein langsames und gleichmäßiges Unterdruckgehen der Presse 
zu achten. Wird dies befolgt und ist die abzupressende Fettsäuremasse gut 
kristallinisch, so erfolgt der Abfluß des Elains ganz regelmäßig. Findet aber das 
schon oben erwähnte Austreten wurmartiger Gebilde aus den Poren der Preß­
tücher (W urstein) statt, so ist der Druckzufl nß abzustellen bzw. zu verringern, wo­
durch das Übel gewöhnlich etwas gelindert, wenn auch nicht ganz behoben wird. 

Neben zu raschem Ansteigen des Druckes kann auch s c h I c c h t e 
Kristallisation odE-r fehlerhafte Zusammensetzung der Fettsäure 
(zu großer Gehalt an Neutralfettl), Gegenwart von Seifen oder Wasser) 
das Wursteln hervorrufen. In solchen Fällen läßt sich g·egen das schlechte 
Abpressen kaum ankämpfen und E'S bleibt nichts anderes übrig, als die 
Zusammensetzung der Preßmasse zu verbessern. 

Das Lokal, worin die KaltpreRsen untergebracht sind, soll eine durch­
schnittliche Temperatur von nicht mehr als 20° C und nicht weniger als 
15 ° C haben. Tiefere Temperaturen haben sehr leicht ein Et·stat-ren des 
abfließenden Elains zur Folge uud erschweren die Preßarbeit überhaupt; 
ein Arbeiten bei zu hoher Temperatur liefert ein sehr stearinreiches Olein 
und vermindert unnötigerweise die Ausbeute an Stearin. 

Je nach der Beschaffenheit der vorgepreßteu Fettsäuren werden beim 
Kaltpressen 15-40 o /0 Elain erhalten. Die an festen Säuren sehr reichen 
Preßtalgfettsäuren geben eine so geringe Elainausbeute, daß ihre Kaltpressung 
meist nicht mehr rationell erscheint; die weichen Knochenfett-Fettsäuren 
liefern dagegen einen großen Prozentsatz flüssiger Fettsäuren. Dabei hängt 
die Ausbeute gleichzeitig von der Temperatur im Preßraume und von der 
Art der Kristallisation des Preßmaterials ab. 

Die abgepreßte Ölsäure enthält stets reichliche Mengen von festen 
Fettsäuren gelöst, gerade so wie die Mutterlauge von Salzlösungen, die man 
zur Kristallisation gebracht hat, stets noch gelöstes Salz aufweist. Die 
Menge der gelösten festen Fettsäuren schwankt je nach der Temperatur, 

') Neutralfettreiche Fettsäuretafeln verursachen aul.\er dem Wursteln auch 
noch großen Verschleiß an Tüchermaterial und schlechte Stearinausbeute 
sowie den Übelstand, daß sie die Einschlagtücher oder Preßtaschen an der Innen­
seite mit einer schmierigen Fettschicht überziehen, <lie dann das glatte Ver­
arbeiten auch gut kristallisierender Fettsäuren verhindert und durch Reinigung der 
Tücher entfernt werden muß, wenn man wieder· in n()rmale Arbeit kommen will. 
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bei der das Kristallisieren und Abpressen der flüssigen Fettsäuren erfolgten, 

und zwar wächst das Lösungsvermögen mit steigender Temperatur. 

Man unterscheidet daher im Handel neben S a p o n i f i k a t- und 

Destillatclain 1 ) vielfach auch noch ein Sommer- und ein Winter­

elain; das erstere enthält größere Mengen fester Fettsäuren und erstarrt 

daher früher als das dünnflüssigere und an festen Fettsäuren ärmere Winter­

elain. Für die Seifenfabrikation ist ein möglichst stearinreiches Elain von 

Vorteil, weil damit festere Kernseifen erzielt werden; der Stearinfabrikant 

muß jedoch darauf sehen, daß tunliehst wenig von dem wertvollen Stearin 

in dem billigen Elain zurückbleibe, und wird daher nur selten das von der 

Kaltpresse abfließende Elaiu direkt verkaufen, sondern dieses meist einer 

Prozedur unterziehen, die auf eine Entziehung der darin gelösten festen 

Fettsäuren abzielt. (Vergleiche S. 742-754.) 
Der Gehalt des Sommerelains an festen Fettsäuren beträgt in· der 

Regel 20-30 Ofo, des Winterelains gewöhnlich 15-25 Ofo. Wichtig ist 

der Umstand, daß beim Abpressen des Elains auch fast die gesamte nlenge 

des in den verarbeiteten Fettsäuren enthaltenen Neutralfettes sowie andere 

Verunreinigungen übergehen, so daß die festen Preßrückstände (Kaltpreß­

kuchen) eine wesentlich reinere Fettsäure darstellen als der flüssige Ablauf. 

Die kalt gepreßten Fettsäurekuchen bilden noch durchaus keine 

gebrauchsfähige Kerzenmasse oder technisches Stearin; sie enthalten noch 

beachtenswerte }!engen Yon Ölsäure, die die Kuchen hellgelb bis hellbraun 

färb<m und ihren Schmelzpunkt relativ niedrig halten (46-50° C). Der 

Prozentsatz der. in den Preßriiel\ständen verbleibenden Ölsäure ist, je nach 

dem verwendeten Rohmaterial und den sonstigen, die Preßarbeit beein­

flussenden Nebenumständen, recht verschieden, doch greift man wohl nicht viel 

fehl, wenn man ihn im Durchschnitt mit 20 Ofo einschätzt. Dieser Rest von 

Ölsäure läßt sich ~war durch Umschmelzen und neuerliches Kristallisieren 

der Fettsäurekuchen sowie durch nochmaliges Abpressen der erhaltenen 

Kuchen unter der Kaltpresse weiter verringern, doch war diese in den ersten 

Jahren der Stearinfabrikation geübte Methode zur vollständigen Ansbringung 

des Elains aus den rohen Fettsäuren zu umständlich und unökonomisch 

wie auch unvollkommen. Vollständiger und bequemer werden die Reste 

der Ölsäure aus den Fettsäurekuchen entfernt, wenn man eine 

ß) Warmpressung 

der Kaltpreßkuchen vornimmt, die die Entfernung der in ihnen enthaltenen 

Reste von flüssigen Fettsäuren in ziemlich vollkommener Weise besorgt. 

Die Ölsäure wird durch die Wärme dünnflüssiger und kann dadurch 

leichter und rascher abfließen. Sehr wichtig ist dabei aber, daß der ganze 

Fettsäurekuchen eine gleichmäßige Durchwärmung erfahre, was bei 

dem schlechten Wärmeleitungsvermögen der Fettsäuren nicht g-erade leicht 

') V ergleiehe S. 665 u. 667 sowie "Nachträge". 
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zu erzielen ist Tritt an Stelle einer gleichmäßigen Durchwärmung ein 
partielles Zuheißwerden ein, so wird der beabsichtigte Zweck der Warm­
pressung nicht erreicht, sondern es findet einfach ein Abschmelzen des 
Fettsäuregemisches statt. 

Nach :M:arazza-Mangold bestanden die ersten Warmpressen aus einem 
parallelepipedischen Behälter, worin sich der Preßtisch der horizontal ge­
lagerten Presse bewegte: Die Fettsäurekuchen kamen von der Kaltpresse 
direkt in die '\Varmpresse, und zwar wurde jeder Kuchen in eine besondere 
l\'Iatte (eh·eindelle) gebracht, zu deren beiden Seiten Eisenplatten gelegt 
wurden, die man durch früheres Einbringen in heißes Wasser angewärmt 
hatte. Die angewärmten Platten sollten den Fettsäurekuchen während der 
Pressung anwärmen, wobei die Roßhaarmatten als iiberhitzungver­
meidende, wärmeausgleichende Zwischenglieder dienten. Die Arbeit 
war recht unvollkommen, weil die geringe, in den Preßplatten aufgespeicherte 
Wärmemenge kauni zur Durchwärmung der ganzen Preßchargierung ge­
nügte; um den Wärmeverlust auf ein Minimum zu beschränken, mußte mim 
auch das Beschicken der Presse sehr beschleunigen. 

Damit die Zwischenbleche eine recht große Wärmemenge aufzunehmen 
vermochten, machte man sie bis zu 30 mm starl,, wodurch sie aber schwer 
transportabel wurden, und das beim Anwärmen jedesmal notwendige Ein­
und Ausbringen aus der Presse verteuerte den Betrieb der Warmpresse 
ganz gewaltig. 

Um diese schweren Zwischenplatten zu umgehen oder sie durch solche 
leichterer Bauart zu ersetzen, suchte man ihre Aufgabe der Anwärmung 
der Fettsäurekuchen zu reduzieren, indem man die Fettsäurepakete von 
der Kaltpresse nicht direkt in die Warmpresse brachte, sondern sie kurze 
Zeit in einem Wärmofen temperierte. 

Als ein wesentlicher Fortschritt in der Warmpressung war es zu he­
zeichnen, als man Platten zu konstruieren begann, deren jede für sich mit 
Dampf geheizt wurde. Die nicht geringen technischen Schwierigkeiten, 
die die Dampfzuführung zu den beweglichen Hohlplatten bot, konnten aber 
nur allmählich überwunden werden. 

Die heute allgemein üblichen Stearinwarmpressen sind durchweg 
nach einem :Modell konstruiert, wie es Fig. 169 auf S. 733 und Fig. 170 1) 

auf S. 734 zeigen. Die Bauart dieser Warmpressen ähnelt ganz und gar 
der der liegenden hydraulischen Pressen, insbesondere jener der liegenden 
Stearinkaltpressen. 

Der Preßzylinder P drückt seinen Kolbenkopf N gegen den festen Preßkopf 0 
und drückt dadurch die anfänglich lose nebeneinander liegenden Platten Jf zusammen. 
Die Platten M sind mit Kanälen versehen, durch die mittels der Röhrchen r Dampf 
zugeführt wird. Der Hehel d dient zur leichten Bedienung des Dampfeinströmungs· 
ventiles V. Das Gegengewicht g besorgt nach vollzogener Pressung das Rückgehen 

1) Ausführung der Aktiengesellschaft Wegelin & Hübner in Halle a. S 
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des Pre~senkopfes N in die anfängliche Lage, v ist ein Sicherheits1·entil, das einem 
zu hohen Ansteigen des Druckes vorbeugt. 

Die einzelnen Preßplatten sind bei der in Ruhe befindlichen Presse in 
ziemlich weitem Abstande gelagert, weil zwischen jede Eisenplatte die wärme­
ausgleichenden Etreindelles kommen und in diese die auszupressenden 
Fettsäurekuchen eingeschoben werden. 

Die Franzosen konstruieren vielfach doppeltwirkende ·warmpressen, 
bei denen sich der Preßzylinder in der Mitte befindet und ein Teil des Pressen­
körpers fest ist. während der andere, der Pressenkopf, auf Widern ruht, 

Fig. 169. tenrinwnrmpresse. 

also beweglich ist. Dieser bewegliche Pressenkopf ist mit dem auf dem 
Preßpiston sitzenden Pressentisch derart verankert, daß der Preßkolben 
beim Ausdrücken nicht nur den Haum zwischen sich und dem festen 
Pressenkörper, sondern infolge des .Mitnehmcns des zweiten beweglichen 
Pressenkörpers auch die Distanz zwischen diesem und dem zweiten fixen 
Pressentisch verringert. 

Die doppeltwirkenden Pressen werden mitunter so groß ausgeführt, 
daß 80, ja auch 100 Kuchen darin Platz haben. 

An Stelle der Gegengewichte werden zum Ausziehen der liegenden 
Pressen hisweilen auch kleine Zylinder an dem Pressenkopfe angebracht, 
die durch Einströmenlassen von Druckwasser einen dünnen Kolben gegen 
den Pressenkörper driicken und diesen so in seine Ruhelage zurückführen. 

Doppelt­
wirkende 
Warm· 
presseu. 
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WM die Konstruktion der Warmpressen interess macht, ist die Ein-

richtung der Plattenwärmung und die Verwendung der Etreindelles. 

Die Platten der Warmpressen werden gewöhnlich aus Stahl gefertigt, 

weil es sich gezeigt hat, daß sich dieses Material gegenüber den heißen 

Fettsäuren am widerstandsfähigsten verhält. Um die eisernen Preßplatten 
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der Stearinwarmpressen vor dBm Angegriffenwerden durch heiße Fettsäuren 
zu schützen, werden sie mitunter mit 1 mm starken Kupfermänteln versehen. 
Diese Kupfermäntel haben überdies noch den Vorteil, daß sie die Etreindelles 
infolge besserer Wärmeverteilung vor dem Verbrennen schützen. Leider 
halten sich die kupfernen Mäntel nur wenige Jahre, da sie von den Fett­

Fig. 171. Flg. 1'12. 

Fig. 178. Fig. 174. 

F ig. 171- l74. Prc6p1atten tilr Warmpressen nach 
Faulqu i r . 

säuren vorzeitig durchfressen 
werden und sich mitunter auch 
leicht deformieren. 

P. Pastrovich 1) hat da­
her versucht, an Stelle der aus 
Kupfer hergestellten Mäntel 
solche aus Aluminium zu ver­
wenden, die sich bestens be­
währten. Während Kupfer nach 
zweijähriger Arbeit 15,7 50fo an 
Gewicht verloren hatte, waren 
die Aluminiummäntel nur um 
1, 77 °/0 leichter geworden. Das 
Kupferblech war in der Länge 
um 10 rum, in der Breite um 
5 mm gedehnt, während das 
Aluminiumblech keinerlei De­
formierung erfahl'en hatte. 

Diese Vorteile der Alumi­
niummäntel werden noch durch 
die geringeren Gestehungs­
kosten erhöht, denn wenn auch 
Aluminiumblech beiläufig 2,5-
mal soviel kostet wie Kupfer, 
beträgt dafür das Gewicht 
der Aluminiummäntel nur un­
gefahr 30 °/0 von dem der 
KupfermänteL 

Das Anwärmen der Zwischenplatten kann mit Dampf oder heißem 
Wasser erfolgen. Die zuerst konstruierten Platten hatten I;>ampfkanäle, 
die derart hergestellt waren, daß man in eine ungefähr 20 mm starke 
Eisenplatte 8 mm tiefe und 40 mm breite Kanäle einschnitt, auf die so 
präparierte Platte eine zweite, ungefähr 10 mm dicke Platte auflegte und 
diese mit der ersteren dampfdicht verband. Diese von Faulquier her­
rührende Konstruktion (siehe Fig. 171-174) litt aber an dem Übelstande 
des frfthzeitigen Undichtwerdens, und es war kein geringer Fortschritt, als 
man Platten aus einem Stücke mit gebohrten Kanälen herzustellen begann. 

1) Chem. Revue 1902, S. 278. 
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Die gebohrten Platten bieten neben dem V orteil des besseren Dicht­
haltens auch den der bequemeren Reinigung, indem man ihre Kanäle 
derart bohrt, daß sie mittels '\tersenkter Putzschrauben am Ende jedes 
Ganges leicht zugängig gemacht werden. 
Dadurch kann man die sich nach länge­
rem Gebrauch der Platten in deren Ka­
nälen ablagernden Krusten leicht entfernen 
und für ein gleichmäßiges Streichen des 
Dampfes (oder auch des Heißwassers, wie 
wir weiter unten sehen werden) durch aÜe 
Kanäle, also für ein gleichmäßiges Anwärmen 
der Platten sorgen, welch letzteres oft zu 
wünschen übrig läßt, wenn man die er­
wähnten Ablagerungen in den Kanälen be­
läßt. Die Ablagerung-en sind meist unorg·a­
nischer Nat111:; bei nicht ansreichender rein­
licher Führung der Preßarbeit kommt es 
aber auch Yor, daß Fettsäure in die Heiz­
kanäle gelang-t und dort anbrennt. 

Fig. 1_ 7 5 zeigt eine derartig gebohrte 
Platte; aus der Zeichnung ist zu ersehen, 
welchen Weg das bei a eingelassene Heiz­
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Fig. 175. 

mittel nimmt, das bei b wieder austritt, um nach M zu gehen. Die 
versenkten SchrauLenpfropfen, die behufs Reinigung der Kanäle entfernt 
werden, sind mit m Lezeichnet. 

Das be~te Kanalsystem für die Platten ist dasjenige , 
den größten Weg zurückzulegen zwingt, weil dabei 
v o lls tänd i ge Wärm ea usnützung erzielt wird. 

Eine von A. F. Cothias 1) empfohlene Platte für 
Stearinwarm pressen, bei der der · notwendige Röhrenkanal 
so gebildet wurde, daß man ein schlangenförmig gebogenes 
Metallrohr in eine Gußform legte und diese dann mit ~letal! 
ausgoß, hat nur wenig 'Verbreitung gefunden. (Fig. 17 G.) 

das den Dampf 
eine möglichst 

Die Zuführung des Dampfes oder heißen Was- Fig.l?6. 

sers, die durch ein besonderes, iiber der Presse ange- WarmpreAplaU.e 
nach Cothias. brachtes Rohr erfolgt, verursacht einige Schwierigkeiten, 

weil die Platten während des Unterdruckgehens der Presse eine Lage­
veränderung erfahren, wodurch ihr Abstand von dem fix gelagerten 
zentralen Dampfzuführungsrohr wechselt. Die Zuleitungsröhrchen müssen 
daher eine zwanglose Verlängerung oder Verkürzung. gestatten, was man 
im Aufarg durch Einschaltung von Kautschukrohren in die aus Kupfer 
gefertigten Zuleitungsröhrchen zu erreichen versuchte. Die Kautschukrohre 

1) Eng!. Patent Nr. 14482 v. 30 . .Juni 1R96. 



Die Warmpressung der Fettsäuren. 737 

erwiesen sich aber auf die Dauer als nicht genügend dicht, und man ging da­
her bald dazu über, die Rohre durch Stopfbüchsen ausziehbar zu machenl). 

In Fig. 177 stellt a das fixe Dampfspeiserohr dar, von dem dünne Röhrchen bb2 

zu den einzelnen Platten P abzweigen. Die Stopfbüchse m, die die Rohre b und b, 
verbindet, muß nun einerseits dampfdient konstruiert sein, anderer­
seits ein leichtes Ausziehen und Einschieben der beiden Rohre 
gestatten. Außerdem ist darauf zu sehen, daß die Kniestücke k 
un<l l vollkommen dicht sind. 

Ein Undichtsein der Dampfzuführungsvorrichtung hat 
ein fortwährendes Blasen der Presse während des An­
wärmens zur Folge und bewirkt auch das unangenehme 
Abtropfen von Kondenswasser, das auf die Platten gerät 
und ihr Rosten verursacht, wodurch Eisen in das aus­
gepreßte Stearin und in den Retourgang gelangt. 

Der in die Platten eintretende Dampf erfährt inner­
halb derselben nur eine teilweise Kondensation, und mit 
dem Kondensw.asser tritt auch noch unverbrauchter Dampf 
ans den Preßplatten ans. Wird diese::: KomJenswasser 
einfach in einem offenen Kanal gesammelt, so füllt sich 
das Warmpressenlokal während des jeweiligen Anwärmens 

b~ der Pressen mit Wasserdampf, was ans mehrfachen 
Gründen lästig ist. l\1an hat gegen diesen Übelstand man­
cherlei getan, doch wäre das probateste Mittel das, die. 
einzelnen Austrittsröhrchen in einem Sammelrohre zu 
vereinigen und das Gemisch von Dampf- und Kondens­
wasser in dieses Rohr abzuführen. Dies würde aber wegen 
der Lageveränderung der Platten ebenso ausziehbare A.b­
leitungsröhrchen erfordern wie die Zuleitungsröhrchen, die 
Kosten einer solchen Presse also verteuern und den Be­
trieb komplizieren. 

Leon Dronx hat daher im Jahre 1893 die Verwen- Heißwasser· 

Fig. 177. 
Detail der Dampf· 
u{Ubrung bei ,den 

WRrmprellplatten. 

dung von heißem Wasser an Stelle von Dampf zum 
Wärmen der Platten empfohlen. Die Heißwasserheizung 
hat gegenüber der Dampfheizung den Vorzug, daß ein 
gleichmäßigeres Anwärmen erzielt wird und daß man 
andererseits nicht unnütz Wärme verschwendet. Bei Ver­
wendung Yon heißem Wasser als Heizmittel ist eine Wieder­

,·erwendung des die Presse verlassenden Wassers leicht durchführbar und 
damit eine möglichst ökonomische Ausnützung gegeben. 

1) An Stelle der ausziehbaren Dampfzuleitungsrohre hat die Firma Wegeli n 
& Hübner in Halle a. S. auch gekröpfte Rohre konstruiert, die ähnlich. den 
bekannten Kompensationsrohren bei Dampfleitungen ein - allerdings begrenzt~s -
Ausziehen und Zusammenschieben der Röhrchen gestatten. 

Hefter, Technologie der Fette. III. 47 

platten. 
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Di auf den vier Pressensäulen ruhenden Preßplatten P (Fio-. 17 ) erhalten 
durch das Röhrchen r aus dem Bebalter A heißes Wasser zugefiihrt, da nach 
Durchlaufen der Kanale der Preßplatten wieder aus der Platte austritt und in 
die Sammetrinne B lauft. Der Wannwasserbehälter A ist am Boden mit einer 
Dampfschlange versehen, die ein beliebiges An warmen des Wassers gestattet, 
dessen Temperatur an einem Thermometer abgelesen werden kann. ie Speisung 
des Warmwasserbehälters erfol" t dur h das mit Ventil V versebene Pumprohr s. Das 
Saugrohr kann in direkte Verbindung mit 
der ammelrinne B (Rohr tilck X) ge­
bracht werden, so daß man kontinuier­
lich mit derselben Wassermenge arbeitet, 
wodurch dio in dem Ablaufwasser auf­
gespeicherte Warme nicht verloren _gebt. 
R ist ein Überlaufrohr, das einem Über­
speisen des Warmwasserbehalter A vor­
beugen soll. Menthaltdie Verschraubungen 
der Wasser - Zu- und -Ableitung an den 1/ 
Preßplatten, N ist deren Handgriff. Die 
Wasserzufilbrung röhrchen miisSen hier 
ebenfalls zum Verlangern und erkilrzen r r 
eingerichtet sein. Die Swpfbücbsenanord-
nung, wie ·ie in Fi . 177 vorgeführt wurde, 
ist hier jedoch nicht nötig, sondern es kann 
in diesem Falle die einfachereKau tscb u k­
v erbind un ano-ewendet werden, weil 
dieses Material gegen heißes Wasser 
nügend widerstandsfahigist. H ind Dampf­
rohre ~um Flü i halten de:.. Reto~trgange . 

m ion rhalb iner be-
timmten Baulängeeiner hydrau­

lisch n Pr s möglichst viele 
Pr ßkuchen unterzubring n, war 
man bcstr bt, die Dicke der 
heizbaren Platten tunliehst zu 
reduzi ren; unter eine gewisse 
Dicke i t man aber dabei nicht 
g komm n. Die Platten besitzen 
mei t lf an d habe aus 
Boh aufg chraubt, damit ie 

Fig. 178. Pr 5plalteo mil Warmwasserheizung 
nach Droux. 

von d m die P e bedien nden Arbeiter leicht gefaßt und in die Lage 
gebracht werden können, ilie die Be chickung der Presse erfordert. 

Die z wi hen den einzelnen Preßplatten hängenden Preßmatten 
(Etreindelles), denen die Verteilung der Wärme von den Preßplatten auf 
die Fett '\urekuchen obliegt, ind gewöllnli h au Roß haar gefertigt und 
bestehen in der Regel au zwei. viereckigen Stücken (Fig. 179) eines durch 
Eisen tab inlagen versteiften Kamel- oder Roßhaargewebe ; die beiden Teile 
sind an der einen chm.al eite durch Led rring oder auf ähnliche Weise 
miteinander verbunden, während ilie ander u beiden eh malenden mit 
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Rundeisen versehen sind (die Verbindung an der Schmalseite sowie die 
Aufhängevorrichtungen sind in Fig. 179 nicht gezeichnet), womit man die 

Etreindelles an den Säulen der Pres-
sen aufhängt. Um den Etreindelles 
eine gewisse Steifheit zu verleihen, 
flicht man in sie in gewissen Distan­
zen Holz- oder Eisenstäbchen ein. 

Neben den Haarmatten, die übri­
gens einem starken Verschleiß unter­
worfen sind , hat man auch Matten 
aus Aloefasern usw. herzustellen, 
wie auch solche, die lediglich aus 
Stäbchen oder Zweigen von Buchen­
oder anderem Holz bestehen, zu ver­
wenden versucht.. 

Ein solches aus Holzstäbchen be­
stehendes Etreindelle hatA. M. Levy 2) 

empfohlen. Fig. li9. U~verbunden P1·e6matte 
lEtreindeii ' )). Die in Fig. 180a-g dargestellte Preß­

matte besteht aus Holzstäbchen oder Holz­
streifenA, A, von 30mm Höhe und 25mm Dicke, die in vertikaler Richtung durch Eisen­
bänder B, die an ihren Enden C, C, zurückgebogen sind, zusammengehalten werden. 

II' 

0 
Fig. lSOa. 

~~~ A' 

: . 
a 

Flg. 180e. 

E ::aa 
c2 

Fig. ISOc. 

Fig. I b. Flg.lSOd. 
c 

-~: A'. 
I c 
' II ; 

,.,. 
- · 

Fig. lSOf. Fig. 180g. 

Fig. 180a- g. Etreiodelle nac:b Le vy. 

Die Yertikalen Eisenbänder B sind 
in der Breitrichtung der Matte von 
zwei anderrn Bändern durchzogen. wo­
von das eine. C, rechts in der Höhe an­
geordnet ist, um die Matte auf den 
Pressensäulen festzuhalten, während 
das andere, D (mit der Kappe C2 ), 

unten angebracht unu in <ler Quer-
richtung zurückgebogen ist. um das 
Auseinandergehen der Bänder B hint­
anzubalten. 

Die beiden Seiten EE, der Matte 
sind durch einen einfachen Wollstoff F 
Yerbunden, der \'On dem oberen Eisen­
band C, gefaßt ist und auch den Zweck 
hat, den dem Drucke unterworfenen 
Kuchen zusammenzuhalten. 

Das Arbeiten mit der Warm­
presse erfolgt derart, daß man die 
von der Kaltpresse kommenden, in 
Preßtaschen steckenden Kuchen 

zwischen die von der vorigen Operation her ziemlich warmen Platten und 
Etreindelles bringt und dann zwecks Entfernung des toten Haumes den 

1) Ausführung der Firma A.ug. Reusehel in Scblotheim. 
2 ) Franz. Patent Nr. 197619 v. 20. April1889. 
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Preßstempellangsam vorgehen läßt, bis das Pressenmanometer das beginnende 
Unterdruckgehen der Presse anzeigt. In diesem Augenblicke stellt man 
die Druckzuleitung ab und öffnet das Riicklaufventil, wodurch der Preß­
kolben durch das auf ihn wirkende Gegengewicht wieder ganz in den 
Pressenzylinder zurückgeht. Die zusammengedrückten Preßplatten gehen 
dabei nicht wieder so weit anseinander wie bei der ursprünglichen La­
gerung, und der so geschaffene Raum ermöglicht das Einbringen wei­
terer Preßkuchen. Erst wenn zwischen jeder Platte ein Preßkuchen 
sitzt, wird mit der eigentlichen Preßarbeit begonnen. 

Dabei wärmt man gleichzeitig die Preßplatten an, was bei der Wasser­
heizung .keine besondere Vorsicht erfordert, bei Vorhandensein dampfgeheizter 
Platten aber eine gewisse Erfahrung voraussetzt. Zu intensivE)S Anwärmen 
kann fast ein vollständiges Abschmelzen der Preßkuchen zur Folge haben 
und zieht im besten Falle eine wesentliche Verminderung der Stearinausbeute 
nach sich; zu geringe Wärme gibt zwar eine hohe Ausbeute an Stearin, 
doch ist dieses in Qualität nicht besonders gut, weil eben nicht al.i.e Ölsäure 
aus den Kuchen entfernt wurde. Fehlt es an guten Etreindelles, so tritt 
leicht ein partielles Überhitzen der Fettsäurekuchen ein, und man merkt 
diesen Fehler sofort an den aus der Presse kommenden Stearinkuchen, die 
dann keine gleichmäßige Dicke aufweisen, sonderr stellenweise sehr dünn, 
oft sogar föt·mlich durchlöchert sind. 

Die Dauer einer Warmpressung schwankt zwischen 45 und 60 ?rli­
nuten; während dieser Zeit erfolgt das Einsetzen, das Auspressen und das 
Entleeren der Presse. 

Je nach der Beschaffenheit der Fettsäuren und je nach der Vorarbeit, 
die die Kaltpressen geleistet haben, schwankt auch die Ausbeute der 
V/armpresse; in der Regel werden ungefähr 60-70°/0 aus den Kuchen aus­
gepreßt und 30-400/0 fester Fettsämen bleiben in den Preßtaschen zurück. 
(Vergleiche S. 767.) 

Werden Fettsäuren von hohem Schmelzpunkt zur Verpressung ge­
nommen, so können die aus der Kaltpresse kommenden Kuchen in den:.. 
selben Preßtaschen in die Warmpresse gebracht werden; verpreßt man 
dagegen weiche Fettsäuren, so sind die aus den Kaltpressen kommenden 
Rückstände so dünn, daß es nicht gut angeht, si!;' in dieser Form in die 
WarmpresRe zu geben, denn sie würden dort YollsUinclig· abschmelzen. 
Man schmelzt die Preßrückstände der Kaltpressung daher nochmals um, 
läßt sie in Wannen auf Bi nnetschen Gestellen aufs neue kristallisieren und 
bringt diese Kuchen, die man nicht so dick hält wie die für die Kalt­
pressen bestimmten, in Preßtücher und dann unter die Warmpresse. 

Der nach der Warmpressung in den Preßtüchern verbleibende Hück­
stand (Warmpreßkuchen) erweist sich als eine weiße ::\lasse Yon mehr 
oder weniger blättrigem Gefüge, die an den Rändern weicher als in der 
Mitte ist und hier nicht selten auch eine gelbliche Färbung zeigt. In den 
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Rändern verbleibt nämlich stets ein Teil flüssiger Fettsäuren, die der Masse 
·eine gelbe Farbe erteilen und ihre Härte herabsetzen. An den Kuchen haften 
auch in der Regel" mehrere von den Preßtüchern herrührende Haare und 
andere, während des Fabrikationsganges in die Masse gelangte Schmutz­
teilchen, die sich früher der Wahrnehmung des Auges entzogen, sich jetzf 
aber auf dem weißen Stearingrunde verraten. Die Preßkuchen sind aus den 
Preßtaschen gleich nach deren Ausbringen aus der Warmpresse zu ent­
fernen, weil sie sich nur dann leicht und ohne Schädigung von den Preß­
taschen abnehmen lassen. Läßt man die Taschen samt ihrem Inhalt erkalten, 
so ist das Herausnehmen der Stearinkuchen erschwert und die hartgewor­
denen Taschen leiden durch das U m,biegen ganr. merklich. 

Die roten, weichen Ränder der Stearinkuchen werden durch Hand­
arbeit abgebrochen und es wird dabei auch ein Ausrangieren jener Stearin­
kuchen vorgenommen, die in Farbe oder Härte zu wünschen übrig lassen. 
Die Ränder und das Ausschußstearin werden in Säcken gesammelt und 
dann mit dem bei der Warmpressung abgepreßten Fettsäureanteile ( tlem 
sogenannten Retourg!J.ng) weiterverarbeitet oder aber auch mit den Kuchen 
von der Kaltpresse zusammengeschmolzen, falls ein Umschmelzcn dieser 
)lassen in der betreffenden Fabrik stattfindet. 

Die bei der Warmpressung erhaltenen Fettsäurekuehen stellen das 
technische Stearin dar, doch muß dieses, um handelsfähig zu sein, noch 
eine Läuterungsschmelze (siehe S. 7GR) durchmaehen. Die Warmpreß-
kuchen bestehen hauptsächlich aus festen Fettsäuren, enthalten aLer auch 
noch Spuren flüssiger Fettsäuren, weil deren vollständige Entfernung 
durch Auspressen ebenso unmöglich ist wie das gänzliche Entölen von 
Ölsaaten durch Druck. Haben die verarbeiteten Fettsäuren außer der Auto­
klarierung vorher keinerlei chemische Prozesse durchgemacht, so bestehen 
die festen Fettsäuren des technischen Stearins fast ausschließlich aus 
Palmitin- und Stearinsäure; wurden die verarbeiteten Fettsäuren aber 
durch Schwefelsäureverseifung gewonnen und haben sie eine Destillation 
hintet sich, so enthalten die Warmpreßkuchen außer Stearin- und Palmitin-
säure auch feste I so ö 1 säure und andere Verbindungen. 

Abbrechen 
der Ränder 

Stearin. 

· Die von der Warmpresse ablaufende Fettsäure heißt "Retourgang", Retourgang 

wohl auch "roter oder weißer Satz". Der Retourgang ist gewöhnlich 
rötlich gefärbt (weil die heißen, geschmolzenen Fettsäuren bei der Berüh-
rung mit den Preßplatten etwas Eisen aufnehmen) und besteht aus einem 
Gemenge fester und fliissiger Fettsäuren; er wird wiedemm den rohen 
Fettsäuren zugesetzt, aufs neue verpreßt und macht auf diese Weise den 
Fabrikationsprozeß wiederholt durcl1. 

Fiir die Herstellung technischen Stearins genügen in der Regel eine 
Kalt- und eine Warmpressung. Handelt es sich um die Verarbeitung be­
sonders schleehten Materials, oder will man ganz besonders schönes Stearin 
erzeugen, so wird wohl auch die Kalt- wie auch die Warmpressung wieder-
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holt W errlen die Fettsiiurekuchen, wie sie aus der Warmpresse kommen, 
umgeschmolzen und nochmals heiß gepreßt, so erhält man ein sehr 
hübsches, hartes, klingendes Stearin, das allen billigen Anforderungen ge­
rech~ wird. Für Ausstellungszwecke geht man mitunter noch weiter und 
preßt ein drittes 1\'Ial, wobei ein Produkt von hervorragender Reinheit 
erhalten wird. Für den normalen Betrieb haben aber diese wiederholten 
Warmpressungen keine Bedeutung. 

Es hat nicht an Versuchen gefehlt, zum Auspressen der Fettsäuren 
kontinuierlich wirkende Pressen zu verwenden. Leon Droux ließ 
sich eine solche Preßvorrichtung patentieren; sie hielt jedoch nicht, was 
man sich von ihr versprochen hatte. 

Wenn Vorrichtungen, wie die von R. H. Smith 1), für ein automatisches 
Abpressen roher Fettsäuren empfohlen werden, so ist dies auf eine Ver­
wechslung des Abpressens der Fettsäuren mit dem Entstearinisieren des 
Kaltpressenablaufes zurückzuführen. Als Ersatz für Kalt- und Warmpressen 
eignet sich jedenfalls die Smithsche Vorrichtung nicht. 

Auch Pressen, die abwechselnd als Kalt- 1md Warmpressen arbeiteten, 
hat man einzuführen versucht, doch haben diese Konstruktionen (z. B. von 
l\forane, von Bresson usw.) keine Verbreitung gefunden. 

c) Aufarbeituny der beim I(altpressen erhaltenenjlitssigen Fettsäuren 
zu technischer Ölsäure. 

Die von den Kaltpressen ablaufenden flüssigen Fettsäuren sind auch 
bei sorgfältigster Arbeit noch ziemlich stearinhaltig und werden nur fiir 
jene Zwecke in diesem Zustande verwendet, für die man ein an festen 
Fettsäuren reiches Elain (Sommerelain) besonders schätzt und es auch 
entsprechend höher zahlt. Im allgemeinen aber macht der Kaltpressenablauf 
noch Prozeduren durch, die auf eine möglichst vollständige Entziehung der 
festen Fettsäuren hinauslaufen, also ein an diesen ·armes Produkt liefern 
(\V in te rel a in). 

Die Entstearinisierungsmethoden basieren durchwegs darauf; 
den Kaltpressenablauf, d. h. die stearinsäurereiche Ölsäure, so weit ab­
;.mkiihlen, daß ein Auskristallisieren der festen Fettsäuren erfolgt, die 
dann auf geeignete Weise von dem flüssigen Anteile durch Abfil­
trieren (Filterpressen) oder Zentrifugieren befreit werden. Diese 
V erfahren wurden schon seit dem Inslebentreten der Stearinfabrikation 
geübt und hatten sich im Laufe der Zeit nur durch die Durchführung des 
Kristallisierms vervollkommnet. 

~) Abkühlen des Kaltpressenablaufes. 

Es ist wichtig, daß das Olein eine möglichst langsame Abkühlung 
erfahre, denn nur auf diese Weise erstarren die grlösten festen Fettsäuren 

') D. R. P. Nr. 32012 v. 15. Okt. 1884; siehe auch S. 751 dieses Bandes. 
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in kristallinischer Form. Geschieht die Abkühlung der technischen Öl­
säure zu plötzlich, so tritt ein amorphes Erstarren ein und es bildet 
sich eine homogene, teigartige Masse, in der man mit freiem Auge feste 
und flüssige Teile nicht unterscheiden kann und die daher durch Filtrieren 
und Abpressen kaum zu trennen sind. 

Ein gleiches tritt ein, wenn das - auch allmählich stattfindende -
Abkühlen bis zu einem zu tiefen Temperaturgrad fortgesetzt wird. 

Auf die richtige Kristallisation des Elains kann nicht genug geachtet 
werden, und man sollte mit dem Überwachen dieser Arbeit nur ganz er­
fahrene und umsichtige Arbeiter betrauen. Während bei richtig geleiteter 
Arbeit durch Filtrieren des gekühlten Elains zwanzig und mehr Pro­
zente an festen Fettsäuren gewonnen werden können, kann eine unkorrekte 
Arbeit mehr Spesen als Vorteile bringen. 

Ehedem ließ man die von den Kaltpressen ablaufende Ölsäure in großen, 
gemauerten Zisternen tage- oder wochenlang lagern, wobei die festen Be­
standteile allmählich auszukristallisieren begannen ; dies erfolgte aber doeh 
nur unvollständig, weil es an der notwendigen allmählichen Tempe­
raturerniedrigung fehlte. In Frankreich war das Ausfrierenlassen des 
Stearins in flachen Bassins üblich, die man in der Nordrichtung postierte. 
Man legte besonderen Wert darauf, daß diese Behälter nachts von den 
Mondstrahlen beschienen wurden 1), wie man denn überhaupt auf ver­
schiedene, mitunter recht lächerliche Nebenumstände ein ganz besonderes 
Gewicht zu legen pflegte. Manche dieser Vorschriften sind aber nicht 
ohne Belang, so paradox sie auch klingen mögen. Dahin gehört das 
in vielen Fabriken durchgeführte Anwärmen des Elains auf eine 
Temperatur von 40 ° C und darüber, bevor es in die Kühlreservoirs ab­
gelassen wird. 

Das erwärmte Elain kristallisiert wesentlich besser und vollständiger 
aus als beim Unterlassen dieser Anwärmung, und man führt daher die auf 
den ersten Blick recht unökonomisch und als eine Verschwendung erschei­
nende Anwärmung eines abzukühlenden Produktes heute noch in vielen 
Fabriken durch. Bei näherer Überlegung wird die Sache ganz klar; das 
Anwärmen der technischen Ölsäure bewirkt ein vollständiges Durch­
mischen der zu entstearinisierenden Ölsäure und wegen der nur ganz 
allmählich erfolgenden Abkühlung ein gutes Auskristallisieren der festen 
Anteile. 

Holländische Fabriken haben auch ein Abkühlen des Elains in Eis­
kellern und nachheriges Abfiltrieren versucht, doch erwies sich diese 
Methode zur vollständigen Trennung der flüssigen und festen Ölsäure des­
halb als unbrauchbar, weil die Trennung des Stearinfl von dem in großen 
Massen erstarrten Olein nicht gelingen konnte. Außerdem war bei diesem 
Verfahren die Ausnützung des Eises recht unvollkommen. 

') La Savonnerie Marseillaise 1884. 
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In anderen Fabriken hat man auch eine Abkiihlung· bzw. eine Aus­
kristallisieren der in dem Kaltpressenablauf enthaltenen festen Fettsäuren 
durch Ein blasen von kalter Luft zu erzielen versucht. Man ·kann 
dabei entweder vorher gut gekühlte, aber keinen nennenswerten Überdruck 
zeigende Luft in das Olein einblasen oder aber auch mit komprimierter 
Luft arbeiten; in letzterem Falle dehnt sich diese unter Wärmeabsorption 
aus und kühlt dadurch die Fettmasse ziemlich rasch ab. 

Franc;ois Fournier 1) in Marseille setzt dem Olein vor dem Abkühlen 
mit Luft eine Flüssigkeit zu, die auch bei Temperaturen unter 0 ° C flüssig 
bleibt (z. B. angesäuertes Wasser, Salzwasser, Glyzerin usw.). Durch diesen 
Zusatz will er eine weitgehende Kühlung des Oleins ermöglichen, ohne 
daß dabei die ganze Masse fest und ein mechanisches Scheiden unmöglich 
gemacht würde. Er trennt die abgekühlte Fettmischung auf ilie bekannte 
Weise, wobei sich die flüssig bleibende Ölsäure gemeinsam mit der zu­
gesetzten Flüssigkeit abscheidet. An der Brauchbarkeit dieses Verfahrens 
ist sehr zu zweifeln und Fournier selbst macht die Bemerkung, daß die 
Abkühlung des Oleins auch bei seinem Verfahren ihre Grenzen habe, weil 
auch reine Ölsäure bei tieferen Temperaturen fest werde. 

Das Wesentliche dieser Methode beruht allerdings auf etwas anderem; 
Fournier will nämlich die Ölsäure und den Sauerstoff der Luft in eine 
erst bei -10 o C erstarrende Modifikation umwandeln (Oxyölsäure), so daß 
man stärker abkühlen kann. 

Hubert2) in Bordeaux hat für die Luftkühlung einen .Apparat emp­
fohlen, der den bekannten Dampfstrahlinjektoren ähnlich ist. Der Luft­
strom geht dabei durch ein zentrales Rohr und ruft in dem umgebenden 
Raume irrfolge der Injektorwirkung ein Ansaugen der Ölsäure hervor, die 
mit dem Luftstrome fortgerissen und abgekühlt wird, sobald der kompri­
mierten Luft Gelegenheit geboten wird, sich auszudehnen; dies ist der 
Fall, sobald der Luftstrom das erwähnte Rohr verlassen hat. Die so 
abgekühlte Ölsäure gelangt nun in ein von einerri schlechten Wärme­
leiter umgebenes Gefäß, wo sie bis zu ihrer Weiterverarbeitung aufbewahrt 
wird. 

Während vielerseits, und zwar mit vollem Recht, auf das Erstarren­
lassen möglichst großer Mengen Olein Wert gelegt wird, haben 
einige Stearintechniker das A.bkühlen des zu entstearinisierenden Oleins in 
kleineren, sich in einer Kühlflüssigkeit befindlichen Behältern oder in 
dünnen Schichten empfohlen. 

So hat z. B. Droux einen A.pparat gebaut, der - ganz ähnlich wie 
der in Fig. 181 dargestellte, von J. Engelhardt konstruierte - aus einer 
Reihe von zylindrischen, offenen, doppelwandigen Behältern (1, 2, 3, 4) 
besteht, in deren Mantelraum eine Kühlflüssigkeit zirkuliert, während das 

1) Les corps gras industriels 1882, S. 100. 
2) Seifenfabrikant 1885, S. 100. 
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die Behälter durchlaufende, vom Bammelgefäß C kommende Elain durch 
Rührwerke in Bewegung erhalten und bei D abgepumpt wird. Die sich 
an der Gefäßwandung ansetzende erstarrte Fettmasse wird durch kreisende 
Schaber unausgesetzt abgestreift. 

Einen ähnlichen, in erster Linie ffu paraffinhaltige Mineralöle be­
stimmten, aber auch für · Elain gut verwendbaren Apparat verdanken wir 
G. Beilby 1). Die Zellen, in denen das Öl abgekühlt wird, sind bei diesem 
Apparat ziemlich hoch, aber nur von geringer Breite. Je 10 Zellen sind 
aneinander gebaut und durch Zwischenräume, durch die eine abgekühlte 

Salzlösung fließt, getrennt. Am 
Boden jedes einzelneu Ölgefäßes 
befindet sich eine wagerechte 
Schraube, die das kristallinisch 
erstarrte Elain aus dem Ge-
fäße schafft. 

Auch der kontinuierlich 
arbeitende Kühlap1)arat von 
B. Lach 2) ist auf demselben 
Prinzip aufgebaut nnd unter-
scheidet sich von dem Dronx-
schen Kühler eigentlich nur 
d nrch Konstruktionsdetails. 

Eine eine sehr rasche und 
dabei doch genügend gute Kri­
stallisation gewährleistende Ab­
kühlung des Kaltpressenablau-

Fig.lBl. Ölsäurekühlapparat nach Engelhardt. fes erreicht man, wenn man 
diesen in Form d ü n n er 

Schichten abkühlt. Um dies in praktischer Weise zu ermöglichen, ist eine 
ganze Reihe von Apparaten empfohlen worden, wovon wir die wichtigsten 
herausgreifen wollen. 

Apparat 
von Beilby, 

von Lach, 

Da ist vor allem eine Küh!Yorrichtung der Societe Petits Freres von Petit. 

zu erwähnen S): 

Der wesentlichste Teil dieses Apparates ist eine Trommel A (Fig. 182), bestehend 
aus zwei gußeisernen Schildern B, die mittels Stehbolzen zusammengehalten werden 
und zwischen sieb zylindrische Blechwände halten . Im Innern der Trommel be­
findet sich kaltes, von einer Kühlmaschine kommendes Wasser, das durch das 
Rohr C und einen hohlen Raum D der Trommel zufließt und durch einen anderen 
Arm aus dieser abgelassen wird. Die Trommel wird mittels eines Z~hnkranzes und 
Getriebes von einer Welle aus in Drehung versetzt; diese Welle treibt zugleich 
mittels eines Exzenters eine Pumpe P, die aus einem Behälter F die erstarrte 

') .Journ. of the Society of Chemical Industry 1885, S. 322. 
2) B. Lach, Stearinfabrikation, Halle a. S. 1908, S. 142. 
3) Armengauds Publication industrielle 1886/87, Bd. 31, S. 3. 
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Masse ansaugt und nach der Filterpresse drückt. Die äußere Mantelfläche der 
Trommel nimmt bei der Drehung aus dem Troge (, dem durch den Hahn g das 
Olein zufließt, eine dünne Schicht Flüssigkeit auf, die während des Umdrehens 
erstarrt und schließlich bei h von einem dort angebrachten Schaber abgestreift 
wird. Sie fällt in den ebenfalls durch kaltes Wasser gekühlten Behälter F, um 
von dort mittels Pumpe P der Filterpresse zugeführt zu werden. 

Nach den Angaben von Petitl) soll ein solcher Kühlapparat täglich 
3000 kg Rohmaterial verarbeiten und die Stearinausbeute um 4 Ofo erhöhen 
helfen. Dabei soll die zum Kühlen notwendige Kalorienanzahl bedeutend 
geringer sein. Gewöhnlich wird eine Reihe solcher Apparate nebeneinander 
aufgestellt [Fig. 183 2)), und holländische 
Stearinfabriken, die zu Ende der acht­
ziger Jahre des vorigen Jahrhunderts 
diese Apparate in Verwendung hatten, 
waren damit recht zufrieden. 

Ganz ähnlicher Art sind die in den 
Fig. 184 und 185 vorgeführten Appa­
rate, die ·hauptsächlich in der schot­
tischen Schieferölindustrie zum 
Auskristallisieren der Weichparaffinmasse 
verwendet werden 3). 

Bei dem in Fig. 184 gezeigten Appa­
rate ist A eine ungefahr 90 cm weite und 
2,5-3 m lange Trommel aus 1 cm starkem 
Eisenblech, die in der Minute eine Umdrehung 
macht und durch die kaltes Wasser langsam 
hindurchgeht. Das zu kühlende Elain be­
findet sich in dem Troge B, in den es durch 
die Leitung b geführt wird. Durch B schleift 
die Trommel, die Masse wird abgekühlt und Fig. J82b. 
bleibt an der Trommelwand hängen, von der Fig. J82a und b. Enteteariniaierappo.rat 
sie durch das Messer c abgekratzt wird und nach Petit. 
nach dem Kasten C fallt. Von dem Be-
hälter C a.us wird die Ölsäure nach der Filterpr.esse gepumpt, um die festen Fett-· 
säuren abzufiltrierim. d ist ein Überlaufrohr, durch das der Überschuß der zu­
geleiteten technischen Ölsäure aus B nach D abfließt. 

Bei dem Apparat nach Fig. 185 ist A ein feststehender kupferner Zylinder 
von etwa 1 cbm Fassungsraum, der mit dem Rührwerk a, a und dem eisernen 
Mantel B versehen ist. in den bei b die Kühlflüssigkeit eintritt und bei c ausfließt. 
Der ganze Apparat ist mit einem Schutzmantel D aus Eisenblech umgeben, der 
mit einem schlechten Wärmeleiter angefüllt ist, um im Sommer jeden Kälteverlust 
zu verhindern. Das Olein wird durch d eingeleitet und kühlt sich im Zylinder 
ab, wobei durch das Rührwerk eine gleichmäßige Mischung und Temperatur herbei­
geführt werden. Die Masse läuft dann von A durch den Bodenhahn nach dem Be­
hälter E, um von da mittels des Rohres f der Filterpresse zugeführt zu werden. 

') Dinglers polyt . .Tourn. 1887, Bd. 263, S. 567. 
2 ) Diese Anlage ist von Mora n e je u n e in Paris ausgeführt. 
") Scheithauer , Fabrikation der Mineralöle, Braunschweig 1895, S. 177. 
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Ein A. b kühlen in dünner 
Schicht findet auch bei dem Ap­
parat von Zuccari 1) statt. 

In einem Gefäße A (Fig. 186) 
aus Eisenblech, das in Form eines Man· 
tels m allseits von schlechten Wärme· 
Ieitern umgeben und mit einem Holz-

decke! rl v.ersehen ist, befindet sich ein 
auf zwei Eisenstützen ruhender Hohl­
ring h, in den bei c, Kühlwasser ein· 
und bei c, austritt. In der Mitte des 
Gefäßes rotiert eine Weller, die mittels 
einer Riemenscheibes angetrieben wird. 
Die Welle besitzt einen gußeisernen 
Arm b; dieser nimmt zwei Eisenstäbe i 
auf, die mit hölzernen, an der Innen­
und Außenseite des Hohlringes sich 
anlegenden Abstreifern {versehen sind . 

1) ;}larazza-Mangold , Stearin· 
industrie. Weimar 1896, S. 110. 

~-;: 
~ 

,. m.. : 

Fig. 186. KUhlnppnrnt nach Zu ccari. 
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Zur lobetrieb etzung wird das Geiaß A mit Olein gefüllt, 
Kühlwasser durch den Hohlring h laufen ge!a senund die Welle 
in Beweguna gesetzt. Die Fettsäuren legen sich bald an der 
Oberfläche des Kühlrin e an und werden von den Abstreifern {, 
die auch als Rührer wirken, in der Masse verteilt. Das Olein 
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wird immer mehr und mehr abgekühlt, bis 
chließlich die Kri tallisation der festen 

Fettsäuren durch die ganze Masse erfolgt, 
worauf man die teigi e ubstanz dul"\!h 
einen Hahn am Boden des Apparates (in 
der Firur nicht gezeichnet) abläßt. 

dolf Kind in Mira bei ne-
djg 1) bewirkt die Abkühlung durch 
eine bewegte Kühlma e, deren Be­
wegungsrichtung d r des zu künlenden 
Material entgegenläuft; dadurch wird 
die Arbeit konomi ehe•· und durch 
größere oder geringere Zuführung von 
Kühlwass t' und des zu kühlenden 
Materials leicht reguli rbar. 

Der Kind sehe Kühlapparat (Fig.187) 
be tebt au einem innen glatt gedrehten 
Zylinder a, der an beiden Enden durch 
Deckel b und c versebio sen und außen 
n1it gegeneinander versetzten Rippen n 
von mehr oder minder großer Anzahl ver­
sehen ist, die beim Einschieben des Zy­
linders a in den Außenzylinder d an kor­
respondierende Rippen des letzteren an­
schließen. Diese Rippen l..önu n auch in 
Form eines Schraubenganges oder in jeder 
pas3enden anderen Form verlaufen. a­
durcb werden abwechselnd oben und. unten 
durcbbrocbene Scheidewände in dem für 
den Kaltwassereinlaß dienenden Kühlraum 
derart gebildet, daß das unten rechts bei e 
eintretende Külflwasser gez,vungen wird, 
auf und nieder um den Zylinder a zu 
zirkulieren, um links oben durch das Rohr { 
den Apparat zu verlassen. Es i t klar, 
daß die Rippen n auch nur an dem Zy­
linder a angebracht sein können. Di3 
Rippen vermehren zugleich dieBerübrungs­
llä.cbe des Zylinders a mit dem Kühlwasser 
und erhöben dadurch den Effekt. 

Um Kälteverluste zu verhüten, ist 
der Zylinder a von einem Blechmantel 
und einer Füllung 1•on chlackenwolle 

') D. R. P. r. 30 9 v. 3. Juli 1 84. 
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oder einem sonstigen schlechten Wärmeleiter umgeben; desgleichen können auch 
die Rohre für das Kühlwasser und das Olein mit schlechten Wärmeleitern be­
kleidet werden. 

Für das zu kühlende Olein ist in dem Zylinder a ein enger, ringförmiger 
Raum durch den zu a konzentrisch liegenden und durch ein passendes Vorgelege 
mit seiner Achse h in langsame Rotation zu versetzenden Zylinder v gebildet, um 
dessen Umfang ebenfalls Rippen angeordnet sind, die bei der Drehung der Achse mit 
leichtem Drucke die Innenwand des Zylinders a streifen. Diese Rippen können 
entweder gerade sein oder zweckmäßig die Form von steilen Schraubengängen be­
sitzen. Das links oben in den Deckel b eintretende Olein wird bei Drehung der 
Achse h nach der Richtung des beigesetzten Pfeiles unter starker Abkühlung von 
außen in ringsum gleich dünner Schicht durch die Wirkung der Pumpe P der Rich­
tung des zwischen a und v beständig zirkulierenden Kühlwassers langsam ent­
gegenbewegt, um rechts unten am Deckel c den Apparat zu verlassen. Durch 
diese kontinuierliche Gegenströmung wird llie Kühlwirkung um ein bedeutendes 
erhöht. Bei Anwendung von schraubenförmigen Rippen wird die Bewegung der 
zu kühlenden Massen durch diese Rippen noch unterstützt. 

Außer der kontinuierlichen Gegenstromkühlung besteht noch ein weiterer Vor­
teil dieser Einrichtung darin, daß die Fettmasse in der ganzen Dicke der Schicht 
bewegt wird, indem die Rippen des rotierenden Zylinders v die volle Weite des 
ringförmigen Kühlraumes des Apparates ausfüllen und die die inneren Flächen des 
Zylinders a beständig berührenden Rippen die sich dabei etwa ansetzenden festen 
Bestandteile von dem Zylinder a entfernen, immer neue Bestandteile der zu küh­
lenden Flüssigkeit mit der Kühlfläche am Zylinder a in Berührung bringend, wo­
durch die Wirksamkeit dieser Oberfläche stets gewah1t wird, was bei anderen 
Apparaten ähnlicher Konstruktion nicht stattfindet, da bei diesen zwar ebenfalls 
Schraubengänge zum Fortbewegen der Masse benutzt werden, aber nur in solcher 
Anordnung, daß der Kühlzylinder von ihnen nicht gestreift wird. 

Das zu kühlende Olein fließt aus dem Reservoir A in das untere Reservoir B 
und wird aus diesem mittels der Druckpumpe P durch den in Bewegung gesetzten 
Apparat hindurch vermittelst des Rohres t wieder nach A gedrückt. Dieser Kreis­
.Jauf wird so lange fortgesetzt, bis das Olein abgekühlt ist. -

Dieser Apparat, der von der Firma Klein, Schanzlin & Becker in 
:Frankenthal (Pfalz) ausgeführt wurde, hat in der bekannten Stearinkerzen­
fabrik in :Mira bei Venedig, deren Direktor seinerzeit Kind war, lange 
Jahre hindurch Anwendung gefunden 1), ist aber sonst nirgends aufgestellt 
worden. 

R. H. Smith in Carbondale 2) scheidet die in dem Kaltpressen­
ablaufe gelösten festen Fettsäuren aus, indem er ersteren in einem ent­
sprechend kühl gehaltenen Raume in fein zerstäubtem Zustande auf ein 
endloses, über eine Anzahl Walzen geführtes, durchlässiges Band 
sprengt, wobei die Fettsäuren auf dem Bande gerinnen. Dieses wird dann 
zwischen zwei Walzen derart gepreßt, daß die flüssigen Fettsäuren aus 
dem Bande heraustreten und nach abwärts abtröpfeln, während die festen 
Stoffe hierbei auf die obere der beiden Walzen übertragen werden, von 
der sie durch eine entsprechend gestellte Klinge abgeschabt werden. 

1) Seifenfabrikant 1885, S. 50. 
•) D. R. P. Nr. 32012 v. 15. Okt. 1884. 
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Ein endlo es Band F ( ig. 1 ) aus Filz oder dgl. läuft Uber die alzen D und B. 
Gegen letztere wird die SpannwalzeAso eingestellt, daß sieb ein ziemlieb beträchtlicher 
Teil des mfanges der Walze ..4. mit der Oberfläehe de Bandes F in Berührung be­

findet, und zwar unter einem solchen Drucke, 
daß hiedurch das I zum Teil aus dem Bande 
berausgepreß wird. Die ganze orrichtnn 
befindet sich in einem, je nach der Be-

1 scbaffenheit de zur erwendung kommenden 
Öles, entsprechend klihlen Raume. Das Öl 
wird durch ein Rohr unter Druck aur das 
Band f gespritzt, das sieb in steter Bewegung 
befindet. Während die ßü igen Öle d11rcb 

das Band hindurchsickern, au di em blieB· 
L lieb zwischen den b idcn Preßwalz n A und . . . ti]' B herausgepreß und durch die Rinne E a.b-

F•g.l88. Eotatearl~unerapparaL gefilhrt werden bl lben die nach und nach 
nach mt t h. ' . 

erstarrenden, festen Bestandteile auf der 
OberBäche des Bande lieg n und ' rden 

von hier beim Pressen des Bande zwi chen den Walzen auf A Ub rtragen, von wo sie 
durch eine Klinge H von der Walze A abgesld"eift werden und a.uf ein 'l'ransportband L 
fallen das sie nach einer geeigneten, aullerba.lb gelegenen Ablage telle befördert. 

Fig. 189d. 

Ein ziemlich komplizierter Apparat zur Abkiihlnng von Olein (siehe 
Fig. 189), bei dem unter anderem die gleichzeitig abgekühlte Masse durch 
eine Schneckenbewegung zu einer nicht saugenden Pres~ionspumpe zugeführt 
wird, stammt von J. Messener in :\1etz 1). 

') D. R. P. Nr. 16029 v. 12. Aprill881. 
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Er besteht aus einem halbrunden, 1,5 m langen Behälter aus verzinktem Eisen­
blech (Fig. 189), der an beiden Enden durch zwei gußeiserne Deckel D geschlossen 
ist, an denen die Pumpen sowie der Bewegungsorganismus der Zuführungsschnecken 
angebracht sind. Der kleine Raum des Behälters dient zur Aufnahme der zu 
kühlenden, durch das Rohr p zußieJ.Ienden Fettmassen, während sich in dem grö­
ßeren Raume B zwei geschlossene Zylinder befinden, die stets von Eis oder kaltem 
Wasser umgeben sind. In jedem dieser beiden fest in dem Apparat lagernden 
Zylinder dreht sich ein hohler Blechzylinder von einem Durchmesser, der um 
20 mm kleiner ist als der des· lTmhüllungszylinders, mit am Umfang angebrachten 
schneckenförmigen Gängen. Durch diese Schraubengänge werden die in dem 
Raume A befindlichen Fettmassen durch den Kühlraum B nach den Pumpen über­
geführt. Zur schnelleren Abkühlung der Fette wird dem Innern jeder Schnecke 
durch das Rohr e von außen kalt('S Wasser zugeleitet, das durch kleine Löcher 
am Umfang des am Ende geschlossenen Rohres in die rotierenden Zylinder tritt 
und durch ein zweites Rohr f aus den beiden Schneck1mzylindern in den Raum B 
zur weiteren Abkühlung der beiden festen l:mhüllungszylinder geschafft wird. 

Um ferner die abgekühlten Fettmassen von den Schnecken abzustreifen und 
den Pumpen zuzuführen, ist auf jeder der beiden Schnecken je ein hochkantig stehen­
der stählerner Abstreifer angebracht, der mit den Schraubengängen der Schnecke ent­
sprechenden Einschnitten versehen ist. Diese Abstreifer werden bei jeder Umdre­
hung der Schnecke um einen Zahn vorgeschoben und gleichzeitig nach jeder Um­
drehung durch zwei am Umfang der Schnecke befindliche Knaggen um die Höhe 
des Schraubenganges gehoben und durch die Wirkung der am Ende des Abstreifers 
befindlichen Feder in die frühere Lage wieder zurückgebracht. Durch je zwei kleine 
Spiralfedern a werden die Abstreifer fest auf den Umfang der Schnecke gedrückt und 
gleichzeitig wird auch beim Zurückschnellen der Abstreifer ihr richtiges Wiederein­
greifen in die Schneckengänge gesichert. Die abgekühlten Massen werden durch 
die beiden . nicht saugenden Pumpenkolben c erfaßt und durch das Rohr x zu den 
gewöhnlichen Filtrierapparaten, wie man sie bei der weiteren Fabrikation von Stea­
rin anwendet, befördert. Sind die FiltrierapJlarate gefüllt, so wird der Zu­
führungshahn zu dem Filter geschlossen und ·!ie Fettmasse durch das am Wind­
kessel w befindliche Ventil y abermals dem Raume A des Kühlapparates zugeführt, 
um bis zur etwai~ren Einschaltung eines zweiten Filters nochmals gekühlt zu werden. 

Die Drehgeschwindigkeit der Schnecken muß je nach der Temperatur 
sowie der zu erzielenden Abkiihlung des zugeführten Fettes geregelt 
werden, und man lcinn auch nach Belieben die eine oder andere Schnecke 
und Pumpe, je nach Bedarf, 1mabhängig von dem Filtrierapparat in den 
Ruhezustand versetzen. 

Außer den genannten Apparaten gibt es noch eine ganze Reihe von 
Vorrichtungen; die sich für das Abkühlen des Kaltpressenablaufes eignen. 
Diese Apparate wurden allerdings weniger fiir den hwr in Rede stehenden 
Zweck erdacht, sondern um aus paraffinhaltigen Mineralölen das 
Paraffin auskristallisieren zu lassen. Eine der Natur des Oleins angepaßte 
Betriebsweise gestattet aber die Anwendung fast all dieser in der Paraffin­
gewinnung anzutreffenden Kiihlapparate. 

Bei allen diesen mehr oder weniger komplizierten Kühlapparaten erfährt 
das Elain eine relativ rasche Abkühlung, denn schließlich ist ja Zeit­
ersparnis der Hauptzweck dieser VmTichtungen. ""T·m erlaubt aber nur 
das Elain aus destillierten Fettsäuren eine raschere Abkühlung, während 
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Elain aus undestillierten Fettsäuren (Saponifikatelain) bei halbwegs rascher 
Abkühlung nicht kristallinisch, sondern amorph erstarrt, in welcher 
Beschaffenheit jedes weitere Sondern in einen flüssigen und einen festen 
Anteil unmöglich ist. Die Ursache des ungleichen Verhaltens des Kalt­
pressenablaufes von destillierten und nicht destillierten Fettsäuren ist haupt­
sächlich darin zu suchen, daß letztere weit reicher an Triglyzeriden sind, 
deren Vorhandensein bekanntlich kristallisationshemmend wirkt. 

fl) Abscheldung der a118krlstallisierten festen Fettsäuren. 

Die Abscheidung der beim Abkühlen des Kaltpressenablaufes m mehr 
oder weniger kristallinischer Form ausgefallenen festen Fettsäuren kann 
durch Abfiltrieren, durch Abpressen oder durch Zentrifugieren er­
folgen. Wie immer diese Trennung geschehen mag, ist es notwendig, daß 
die Operation in einem entsprechend kühlen Raume vorgenommen werde, 
weil sonst während der Arbeit ein Wiederverflüssigen der fest gewordenen 
Fettpartikelehen stattfindet und die ganze Arbeit illusorisch wird. Aus 
demselben Grunde muß man dafür sorgen, daß der abgekühlte Kaltpressen­
ablauf in einem Behälter aufbewahrt werde, worin er gegen Erwärmung 
von außen geschützt ist. In Stearinfabriken wird das gekühlte Olein ge­
wöhnlich in unterirdischen, gemauerten Zisternen aufbewahrt, wo es 
sich recht gut kühl hält. Ein Ruhenlassen der auskristallisierten Masse 
durch einige Zeit hat sein Gutes, indem dadurch die folgende mechanische 
Trennung des Kristallbreies erleichtert wird. Trotzdem verarbeitet man 
in einigen Betrieben die erstarrte 1\Iasse sofort weiter. 

Dies geschieht fast ausschließlich durch eine Filterpressenpassage, 
wobei die kleinen Fettsäurekristalle von dem Filter zurückgehalten werden, 
während eine an festen Fettsäuren arme Ölsäure (Olein) abfiltriert. 
Rahmenfilterpressen eignen sich für diesen Zweck besser als Kammer­
f i I ter 1); die Rahmen geben Raum für eine ziemlich große Menge fester Filter­
rückstände, so daß das Entleeren der Filterpresse nicht so häufig notwendig 
wird wie bei den Kammerpressen. Auch lassen sich die in den Rahmen blei­
benden Fettsäurekuchen bequemer entfernen, als dies l<"'ilterkammern gestatten. 

Vielfach wurden für Zwecke der Oleinfiltration Filterpressen mit 
Kühlplatten empfohlen, wie solche in Band 1, S. 605, Fig. 309 be­
schrieben sind. Diese Platten, die durch sie zirkulierenues Kühlwasser 
auf einem entsprechend niedrigen Temperaturgrade gehalten werden können, 
lassen jede Erwärmung der zu filtrierenden Masse unterdrücken. Sie sind 
aber trotz dieses Vorteils in den Stearinfabriken nur wenig zu iinden, 
weil auch gewöhnliche Filterpressen die gewünschte Arbeit zur Zufrieden­
heit verrichten, wenn sie in entsprechend kühlen Räumen untergebracht 
sind. Leider wird auf diesen letzten Umstand nicht immer geachtet, und 
man findet nicht selten Oleinfilter in Arbeitsräumen, die Temperaturen von 

1) Über die Unterschiede dieser beiden Gattungen von Filterpressen s. Bd.l, 8.600. 
H e·ft er, Technologie der Fette. III. 48 
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weit über 20° C zeigen. Daß in solchen Fällen die ganze Entstearinierungs­
operation meistens illusorisch gemacht wird, bedarf kaum einer Erwähnung 1). 

Neben dem Filtrieren hat man auch das Abpressen des kristallisierten 
Kaltpressenablaufes versucht. Man brachte den Kristallbrei in Einschlag­
tücher und setzte diese Pakete dem ganz allmählich ansteigenden Drucke 
einer einfachen Etagenpresse aus. Bei gut ausgebildeter Kristallisation und 
bei entsprechend langsam ansteigendem Drucke ist der bei der Preßarbeit 
erreichte Effekt sehr gut. Die Preßarbeit ist aber weit umständlicher als 
das Filtrieren und schließt außerdem die Gefahr in sich, daß durch die not­
wendige Handmanipulation der Kristallbrei in den Preßpaketen erw.ärmt wird. 

Der sich aus dem abgekühlten Kaltpressenablauf nach der einen oder 
andern Methode ergebende feste Rückstand - da hauptsächlich das Filtrieren 
der gekühlten Ölsäure geübt wird, handelt es sich meist um Filterpressen­
rückstand- ist reich an Neutralfetten und zeigt daher nur wenig von einer 
kristallinischen Struktur. Diese in Österreich gewöhnlich "Elain-Katsch 
genannte Masse kann nicht ohne weiteres der Preßarbeit von neuem zu­
geführt werden, indem man sie einfach den frisch hergestellten Fettsäuren 
zumischt und aufs neue unter die Kaltpressen bringt; man muß sie viel­
mehr neuerlich autoklavieren, um die großen darin enthaltenen Neutl·al­
fettmengen vorher in Fettsäuren zu verwandeln. Die großen Prozentsätze 
an Neutralfett kommen daher, weil das Neutralfett beim Kaltpressen 
immer in den Ablauf übergeht, dieser daher fast die ganze im Auto­
klaven unverseift gebliebene Neutralfettmenge enthält. Bei der Elainkühlung 
und der darauffolgenden Filtration scheidet sich nun fast das gesamte Neu­
tralfett in den ausgeschiedenen festen Massen ab. 

Den ganzen Arbeitsgang des Stearinpressans erläutert am besten das 
nachstehende Schema: 

.------------>- Fettsäuren 
I 

Gießen in Formen und Kristallisierenlassen 
I 

Kaltpressen 

------------------------------Rohe Ölsäure Preßrückstände 
I I 

Kül1len und Filtrieren Warmpressen 

l ~~~ 
Handelsölsäure Filterpressenrückstand 

I 
.A.utokla\'ierung 

----------- - ___ ! 

~-'------~---
Hetourgang techn. Stearin 

(wird noch geklärt) 

1} Für Zweeke der Oleinfiltration hat die Firma GehrüderPetit in St. Denis eine 
Filterpresse von Farin a u x empfohlen. Ihre Konstruktion bietet aber nichts sonderlich 
Bemerkenswertes. (Armengauds Publication Industrielle 1886!87, Bd. 31. S. 1.\ 
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Zentrifugieren. 
Es lag ziemlich nahe, das Absetzen der Fettsäuren durch Zentri­

fugieren zu ersetzen; aber ebenso wie bei der Ölgewinnung werden die 
Zentrifugen auch in der Stearinindustrie niemals die Pressen zu ersetzen 
vermögen (siehe Band 1, S. 408 und Band 2, S. 398). 

Der erste Versuch mit Zentrifugen wurde von Wilson 1) angestellt, 
der darüber berichtet: 

"Die auszuschleudernde Fettsäure kommt in einen aus dichtem Gewebe her­
gestellten Sack, der ungefähr 20 cm breit ist und eine solche Länge hat, daß er 
den inneren Zentrifugenmantel vollständig zu bedecken vermag. Bei richtig ge· 
wählter, weder zu hoher noch zu niedriger Tourenzahl der Zentrifuge werden 
die flüssigen Fettsäuren ausgeschleudert, d. h. sie durchdringen infolge der Zentri­
fugalkraft die feinen Maschen des Tuches und hierauf die Löcher des Zentrifugen­
mantels." 

Später haben Hartwich und Filsch 2) nach dem gleichen Prinzip 
ein Trennungsverfahren für feste und flüssige Fettsäuren ausgearbeitet und 
damit bei entsprechendem Mischungsverhältnisse und guter Kristallisation 
der Säuren angeblich auch gute Resultate erzielt. 

Auch das Zentrifugieren des abgekühlten Oleins zwecks Abscheidung 
der festen Kristallmassen ist vorgeschlagen worden, und zwar von der 
Firma A. Weiß & Co. in Lyon 3). Die Kristallmasse soll zu diesem Zwecke 
in ein Wolltuch eingeschlagen und so in eine Zentrifuge gebracht werden, die 
1200-1300 Umdrehungen macht. 

2. Auf chernische:r Basis jitßencle TrennungtJ'VeJ!jahren. 
Das Trennen der festen und flüssigen Fettsäuren auf chemischem 

Wege zu erreichen, war ein den Stearintechnikern seit jeher vorschweben­
des, schon von Chevreul 4) ins .Auge gefaßtes Ziel; ein solches Verfahren 
könnte .die Fabrikationsspesen unter Umständen wesentlich verbilligen und 
die Stearinausbeute erhöhen. Die bisher in V arschlag gebrachten Verfahren 
haben jedoch keinerlei praktische Bedeutung und sind nur als Vorläufer 
möglicherweise noch kommender technisch reiferer Verfahren inter~s:,;ant 5). 

Die meisten Vorschläge stellen keine eigentlieh chemischen Y erfahren 
dar, sondern sind auf der verschiedenen Löslichkeit der festen und flüssigen 
Fettsäuren in vcrsehiedenen Stoffen, also mehr auf physikalischer Basis, 
aufgebaut und stellen in ihrer Ansführung meist eine Kombination mecha­
nischer nnd chemischer Trennungsarbeit dar, denn die Liisnngsmittel werden 
gewöhnlieh nnr ;~ur Enterstiitzllng drr meehanisehen Trennung angewandt. 

1 ) Eng!. Patent Nr. 4422 v. Jahre 18il9. 
2 ) Franz. Patent );r. 204611 v. 26. März 1890. 
3 ) Moniteur Scientifique 1870. S. 8'11: Chem. News 1870, S. 179. 
4) Siehe S. 515. 
') Siehe Marazza-Mangold, Stearinindustrie, Weimar 1896, S. 88. 

48* 
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Die Preßarbeit durch Zugabe von Lösungsmitteln zu den Fettsäuren 
zu unterstützen, hat zuerst Dei ß 1) in V arschlag gebracht. Er ließ sich ein 
Verfahren patentieren 2), nach dem man den zu pressenden Fettsäuren 200/0 
Schwefelkohlenstoff vor der Kristallisation zusetzte. Dadurch wurde haupt­
sächlich die Ölsäure gelöst und infolge der so erreichten Verdünnung ließ 
sich ihr besseres Ausbringen aus der Preßmasse erzielen. Leider gehen 
beim "Formen der mit Schwefelkohlenstoff verdünnten Fettsäuren wie auch 
beim Einschlagen der Preßkuchen in die Preßtaschen und während der 
Preßoperation selbst beträchtliche Mengen von Schwefelkohlenstoff verloren 
"tlud belästigen die Arbeiter in unerträglicher Weise, so daß, ganz abgesehen 
von der Ifeuersgefahr, die die in dem Lokal verteilten Schwefelkohlenstoff­
dämpie bedingen, an eine praktische Verwendung der Deifischen Methode 
nicht zu denken ist. 

. Die Deißsche Idee hat weitere Versuche gezeitigt, bei denen an Stelle 
des Schwefelkohlenstoffs andere Lösungsmittel, die fiir Ölsäure ein 
größeres Aufnahmsvermögen zeigen als für fette Fettsäuren, angewendet 
werden. 

So hat P. Pastrov-ich3) im J"ahre 1888 eine Trennung der Fettsäuren 
durch Alkohol versucht. Bekanntlich ist Stearin- wie auch Palmitinsäure 
in verdünntem Alkohol viel schwerer löslich als die Ölsäure, und die beim 
Behandeln eines Fettsäuregemisches mit verdünntem Alkohol entstehende 
Lösung scheidet nach längerem Stehen die festen Fettsäuren in Form von 
feinen Kristallen aus. 

Pastrovich verwendete für seine Versuche die 2,5-Sfache Menge 
eines Alkohols vom spezifischen Gewicht 0,872-0,885 bei 15 o C. Er be­
stimmte diese günstigste Stärke des Alkohols auf empirische Weise, ganz 
ähnlich wie dies David4) für das Alkohol-Essigsäure-Gemisch vorgeschlagen 
hatte, das er zur Trennung von festen und flüssigen Fettsäuren verwendete. 

Pastrovich verdünnte die geschmolzenen Feitsäuren mit der 2,5 bis 
3 fachen Menge dieses Alkohols und überließ dann die Lösung durch 
12 Stunden der Ruhe. Dabei schieden sich infolge des allmählichen Er­
kaltens der Flüssigkeit kleine Kristalle aus, bis sich die ganze Masse in einen 
dünnen Kristallbrei verwandelte. Dieser wurde durch eine Filterpresse ge­
trieben und die dabei erhaltenen Stearinkuchen wurden mit. reinem Alkohol 
so lange nachgewaschen, bis der abfließende Alkohol vollständig farblos war. 
Aus dem Filtrat und dem Waschalkehol wurde dann das Lösungsmittel 
vertrieben, wie auch aus den Stearinkuchen, wie sie aus den Filterpressen 

1) Bull. de la Soc. chim. 1873, Bd. 20, Nr. 8 und 9, S. 431; Berichte der 
Deutsch. chem. Gesellsch. 1873, S. 1562; Polyt. Zentralbl. 1873, S. 1113. 

2 ) Franz. Patent v. 13. Juli 1872. - Das Patent wurde in England auf den 
Namen A. M. Clark genommen; siehe auch: A. M. Clark, Berichte der Deutsch. 
chem. Gt>sellsch. 1874, S. 1030. 

1) Chem. Revue 1904, S. 1. 
4 ) Chem. Ztg. 1884, S. 9~. 
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kamen. der Alkohol durch Eintreiben von Dampf oder kochendes Wasser 
entfernt wurde. 

Die V ersnchsresultate von Pas t r o v ich sind in der nachfolgenden 
Ta helle zusammengestellt: 

!i . ·: ... Verwendeter ~~-~ 0 II Stearin II Ölsäure 
Erstar- i Alkohol . :' " i! Ii 

rungs- 1,--,-,;--~--i~E ~ I II I ': punkt 1 <» ! ~ c::: i:! '"Ii 
i. (Titre) '.1 Ä ; ;3 9 ..:0: •l ~.§ il Titre . o; Titre 

1: • ~- il a iJ : ~ ~ ii ~ ~: in % I 0 c fn 0 I 0 c 

Angewendet 100 kg 

Talgfettsäure :: 43,9~-!'""o:.ss445o-34o 116 :! 44,55 '52,4ol15o,45! 28,40 
'l;'algfettsäure ·43,.J.l , 0.877 300 340 16 ,

1

40,00 54,20 60,00 28,70 
Talgfettsäure :43,95 • 0,889 300 250 12,5'143,90 fi3,40

1

56,11 -
Preßtalgfettsäure :47 ,-+5')' 0,882 300 224115 1.60,302) 54,80 39.70 29,75 
Knochenfett- un<! Palmiil- ' 11 . II , . 

fettsäure . .40,05 !''0,885 250 380 '12 1'37,70 '[51,85. 62,30,1 24,60 
Talg- und Preßtalgfettsäure 1[46,95 io,883l150 400 ln,5i!52,75 53,75147,25 29,H.i 

Das erhaltene Stearin war nach Pa·strovich von unansehnliche!: Farbe, 
die weder durch Kochen mit verdünnter Sä,!re noch durch schwarzes Ent­
färbungspulver, wohl aber durch Behandeln mit China Clay behohen 
werden konnte. Das erhaltene Elain war, wie schon die Erstarrungspunkte 
zeigen, noch ziemlich reich an festen Fettsäuren. Die Alkoholverluste be­
trugen bei den einzelnen V ersuchen 5-8,5 °/0 , doch sind sie zum großen 
Teil auf zu einfache Versuchsanordnung zurückzuführen, die den Ver­
dunstungsverlusten zn wenig vorgebeugt hatte. Es ist sehade, rlaß Pastro­
vich bei seinen Versuchen nicht auch die Jodzahl jedes einzelnen Produktes 
bestimmt hat; man hätte dadurch einen genauen Einblirk in <lie Lösungs­
verhättnisse gewonnen. 

K. W. Charitschkoff3) hat später konstatiert, tl:.ß ·:erdiinntcr Alkohol 
von 0,886 Dichte (gemessen bei 15° C) bei einer Tet~:peratur von 0° C nu'r 
0,1°/0 Stearinsäure zu lösen vermag. Benzin, das sit:h gegen die ·Fettsäuren 
ganz ähnlich wie Alkohol verhält, nimmt bei 0 ° C 0,4 ° f 0 Stearinsäure auf. 

K. W. Charitschkoff, der mit Benzin und Alkohol vergleichende Ver­
suche über das Trennen flüssiger und fester Fetts.ämen anstellte, kam zu 
folgenden Schlüssen: 

1. Bei wiederholtem Behandeln einer Mischung von Ölsäure mit fester Fett­
säure bei 0° C gelangt man zn Fraktionen mit steigendem Ölsäuregehalt, wobei die 
erste Fraktion schneeweiße, hochschmelzende Säuren mit etwas Ölsäure, die letzte 
dagegen fast die ganze Ölsäure mit einer kleinen Beimischung der festen Fettsäure 
enthält und eine fettartige Konsistenz besitzt. 

1) Jodzahl 28,53. 
2) Jodzahl 5,2. 
·') Chem. Hevue 1905, S. 108. 
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2. Verdünnter Alkohol trennt Fettsäuregemenge vollkommener als Benzin, 
doch löst er nicht die färbenden Bestandteile auf, weshalb eine chemische Reinigung 
des so gewonnenen Stearins unerläßlich ist, während sie bei der Fraktionierung 
mittels Benzins entbehrlich erscheint. 

3. Für die Technik wäre eine Kombination der beiden Mittel das Beste; man 
müßte zuerst durch verdünnten Alkohol die Ölsäure entfernen und dann durch eine 
Benzinextraktion die Farbstoffe aus dem Stearin beseitigen, was durch anorganische 
Reagenzien nur äußerst schwit>rig ist. 

Heute, wo Alkohol und Benzin für technische Zwecke sehr billig 
zu haben sind und die Spiritus- und Mineralölindustrie sich um die Er­
schließung neuer Verwendungsgebiete ihrer Erzengnisse bemühen, gewinnen 
diese an und für sieh nur theoretisches Interesse habenden Versuche eine 
gewisse Aktualität. 

Ein Vorschlag, nämlich der der Witwe Charles Petit, geborenen 
Marie V. Brisset in St. Denis bei Parisl), der in allerletzter Zeit in 
vielen Fachzeitungen irrtümlicherweise als etwas N eues angepriesen wurde 2), 
beruht ebenfalls auf der Tatsaehe, daß Ölsäure in gewissen Lösungs­
mitteln (die Patentnehmerio nennt Benzin, Terpentinöl, Petroleum­
äther, Holzgeist, Azeton, Äth~·l-, Propyl-, Butyl- und Amyl­
alkohol, entweder fiir sich oder miteinander gemischt, sowie Schwefel­
kohlenstoff oder Äther) leichter löslich ist als die festen Fettsäuren, 
henut.zt also die Yon PastroYieh und Charitschkoff untersuchten 
Lösnngserscheinungen. Frau Petit arbeitet derart, daß sie eine vorerst 
heiß c Lösung des Fettsäuregemisches herstellt, aus der dann durch Ab­
kühlen die schwerer lösliehen festen Fettsäuren in Fmm sehr kleiner loser 
Kristalle ausgefällt werden. 

Diese feinste ~erteilung der festen Kiirper ist zwar deren Reinigung 
sehr g-ünstig, allein sie erschwert die Scheidung der festen Masse von 
<ler flüssigen sehr, und dies um so mehr, als die verwendeten Lösungs­
mittel fliichtig sind, die Operation also nur dann ökonomisch und Yorteil­
haft durchgeführt werden kann, wenn der Verlust an Lösungsmitteln auf 
das geringste Maß zurückgeführt wird. 

Ans tfiesem Grunde muß aneh die Scheidung in möglichst hermetisch 
geschlos~enen Apparaten vorgenommen wer<len, nämlich in Pressen, 
Zentrifugen oder Apparaten, die mit Vakuum arheiten. 

Das Arbeiten mit Pressen und Zentrifugen hat aber seine Schwierig­
keiten, nnd Fmu Petit empfiehlt daher eine Art Vakuumfilter, das in 
Fig. 190 dargestellt ist. 

Tn einem Trog B ist die Trommel A. deren T.Jmfang aus einer gelochten 
Blechplatte G mit quadratischen Rippen besteht, drehbar gelagert. 

Dieser Blechmantel wird mit einem Metallgewebe a bedeckt und dieses 
schließlich no•~h mit einem dicken leinenen O<ier baumwollenen Tuche D belegt. 

') 1>. R. P. :Sr. 50301 v. 22. Juli 188H. 
"' Organ f. d. Ül- u. Fettban.del 1907. S. 588. 
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Die Trommel A taucht in die Flüssigkeit des Troges B ein, die sich, unter­
stützt durch die im Innem der Trommel herrschende Luftverdünnung, in das Tuch 
D einsaugt und durch dieses in das Trommelinnere dringt, während die Kristalle 
auf der Oberfläche hä.ngen bleiben. 

Die so in die Trommel eingedrungene Flüssigkeit wird durch das Rohr G, 
das in einer Stopfbüchse durch den Holzzapfen H in die Trommel eingeführt ist, 
abgesaugt und 'in die Behälter J1 und J 2 übergeleitet, die mittels des Rohres K 
abwechselnd mit einer nicht gezeichneten Luftpumpe verbunden werden. 

Die Trommel dreht sich, das Rad passierend, in der Pfeilrichtung weiter und 
führt die feste Fettsäure, die sich auf ihrer Oberfläche befindet, unter dem durch 
das Rohr L eingeführten Gemisch von gesättigtem Alkohol und Stearinsä~re hin­
durch, das dazu bestimmt ist, sie zu waschen und von allen Spuren von Olsäure, 
die ihr allenfalls noch anhaften, zu befreien. 

Dann gelangt die Fettsäure an eine sich drehende Bürste E, die sie von 
der Trommel abnimmt und in ein Schneckenrohr P wirft. 

Um die gan;~e Trommel zieht sich ein Mantel R zum Schutze gegen Staub. 
Der Antrieb erfolgt durch das Zahnrad S . 

p 

Fig. IOOa. Fig. 190b. 

Fig. 1 a und b. Avparat nacb Petit. 

Die von der Schnecke P abgelieferten festen Fettsäuren sollen ein 
gutes Kerzenmaterial darstellen, wenn man entsprechend arbeitet und vor 
allem auf hohe Ausbeute keinen Wert legt. Richtet man jedoch die Lösungs­
konzentration derart ein, daß eine große Menge fester Massen ausgeschieden 
wird , so dürfte die Qualität dieses Stearins zu wünschen übrig lassen. 
Die in Form einer Lösung erhaltene Ölsäure muß durch Abdestillieren des 
Lösungsmittels gewonnen werden. 

Unter den von Frau Petit angeführten Lösungsmitteln befinden sich 
auch einige wasserlösliche, die eine besondere Anwendung ermöglichen; sie 
können sowohl für sich als auch mit \Vasser vermischt verwendet werden, 
doch darf der Wasserzusatz nicht zu groß sein, sondern muß sich in Grenzen 
bewegen, innerhalb deren das Lösungsvermögen für Fettsäuren noch vor­
handen ist. Beim Abkühlen solcher warm bereiteter Lösungen fallen dann 
die festen Fettsäuren aus, und die i.n Lösung gebliebenen flüssigen Fett­
säuren können durch Zusatz weiterer Wassermengen zur Ausscheidung ge· 
bracht werden. 
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Bei Alkohol und Holzgeist z. B. benutzt man 1-10 Teile einer 
Lösung, die 65-80 Teile Alkohol bzw. Holzgeist und 35-20 Teile Wasser 
enthält, um die rohe Fettsäure darin bei einer Temperatur von 30-40 ° C 
aufzulösen und dann auf 6-10 o C erkalten zu lassen. 

Die nach der Kristallisation zurückbleibende lflüssigkeit läßt die flüssige 
Säure obenauf schwimmen, und der Alkohol bzw. Holzgeist wird konzentriert, 
um von neuem verwendet zu werden. 

Das Petitsehe Verfahren ist - nicht zuletzt wegen der notwendigen 
Destillation bzw. Konzentration des Lösungsmittels - für den Betrieb kom­
plizierter als das gewöhnliche Preßverfahren und daher ebensowenig von einer 
praktischen Bedeutung wie die Vorschläge von Dei.ß und Pastrovich. 

Eine auf ganz neuer Beobachtung fußende Trennung der Ölsäure von 
den festen Säuren haben sich Fratelli Lanza in Turin patentieren 1) 

lassen. Sie fanden, daß beim Einrühren eines erstarrten Fettsäuregemisches 
in Form von Spänen, Schabsel, Körnern oder in irgendeinem möglichst fein 
zerkleinerten Zustande in eine wässerige Lösung von Sulfoölsäure eine 
Trennung der in dem Fettsäuregemenge enthaltenen Ölsäure von der Stearin­
und Palmitinsäure stattfindet, wenn die Einwirkung der wässerigen Sulfo­
ölsäurelösung entsprechend lang andauert. Die Ölsäure sammelt sich dabei 
auf der Oberfläche der Flüssigkeit zu einer lichten, mit Schaum be­
deckten Schicht und unter dieser die Hauptmenge der f~sten Fettsäuren 
in kleinkristallinischer Form, während sich der Rest der festen Säuren in 
fein verteiltem, schwebendem Zustande in der wässerigen Sulfoölsäure ver­
teilt findet. Fratelli Lanza haben auf Grund dieser Beobachtungen das 
folgende Betriebsverfahren ausgearbeitet, dessen Durchführung keine be­
sonderen Vorrichtungen erfordert. 

Ein Wasser-Schwefelsäure-Gemisch von einer Dichte von ungefähr 1° Be wird 
mit ca. 10"/o einer wässerigen Sulfoölsäurelösung versetzt. Auf je 1000 kg zu be­
handelnden Fettsäuregemisches nimmt man mindestens 1000 kg der obigen ver­
dünnten Lösung. In dieses Bad trägt man das zerkleinerte Quantum des festen 
Fettsäuregemisches ein, rührt es etwa eine halbe Stunde und läßt dann ebensolange 
stehen. Hiernach trennt man die obenauf schwimmende Ölsäureschicht durch De­
kantieren von dem übrigen Inhalt des Gefäßes und scheidet aus diesem durch 
Filtration die festen Fettsäuren, die man zur Reinigung noch einer Waschung, zu­
nächst mit angesäuertem, dann mit reinem Wasser, unterzieht. 

Die Sulfoölsäure, die zur Durchführung dieses Verfahrens notwendig ist, wird 
so hergestellt, daß man ein mit Rührwerk und Kühlvorrichtung ausgestattetes Ge­
fäß mit 100 kg gut filtrierter Ölsäure beschickt und in diese unter beständigem 
Rühren und Abkühlen 50 kg Schwefelsäure von 66 ° Be in dünnem Strahl fließen 
läßt. Die erhaltene Sulfoölsäure wird dann mit ca. 4000 kg reinen Wassers versetzt. 

Die weitere Absonderung der flüssigen und festen Fettsäuren geschieht 
durch ein Filter (Fig. 191 ), bei dem auf die zu filtrierende Fläche durch eine 

1) D. R. P. Nr. 191238 v. 14. März 1905; vergleiche auch unter "Nach träge'L 
das auf gleichem Prinzipe fußende amer. Patent Nr. 918612 v. 20. April 1909 von 
E. Twitchell in Yoming (Ohio). 



Chemisr.he Trennungsverfahren. 761 

Luftpumpe abwechselnd eine Saug- und Druckwirkung ausgeübt wird, wo­
durch die im Filtergut enthaltenen festen Partikelehen von der Filter­
fläche abgehoben und die Zwischenräume wieder freigelegt werden, worauf 
durch die eintretende Saugwirkung wiederum ein Durchlaufen von Flüssig­
keit stattfinden kann. 

A ist ein Behälter, in den dicht über dem Boden zwei perforierte Platten CC 
eingesetzt sind, deren Löcher miteinander korrespondieren. Zwischen diesen Platten 
ist ein Drahtgazenetz oder sonst ein Filtermaterial D eingelegt. Der unterhalb 

r. 
A 

N 

M 

der Platten befindliche Raum D1 steht durch 
den Kanal G mit ·dem Zylinder F einer Luft· 
pumpe in Verbindung, deren Kolben E durch 
die Stange M bewegt wird, die durch den 
Bolzen N an einer Kurbelscheib.e J befestigt 
ist, deren Welle beliebi5en AntrieL erhält. 
In dem Boden des Behälters A befindet sich 
eine Öffnung, die durch das Eigengewicht 
eines Ventils H geschlossen und in Intervallen 
durch einen Hebel R geöffnet wird, der sich 
um den Angelzapfen S dreht und in Tätig­
keit gesetzt wird durch eine Stange T, die 
mit dem Kurbelzapfen des Zahnrades 0 ver-

~ E bunden ist, das von der vorerwähnten Welle 

l~~~ii!~~~~~~l~r getrieben wird. Die Arbeit der Luftpumpe F ~ vollzieht sich in vier Perioden: In deu ersten be-
. ti wegt sich der KolbenE nach abwärts und kom· 

>: H primiert die Luft im Raume D 1 , während das 
Fig. 191 a. Ventil H geschlossen bleibt, so daß die Luft 

nach oben durch das Filtermaterial D gedrückt 
wird und dabei von der Filterfläche die sie 
verstopfenden festen Partikelehen entfernt. 
Während der dritten Periode senkt sich der 
Kolben wieder und glr.ichzeitig wird der 
Hebel R nach aufwärts bewegt und das 
Ventil Haus seinem Sitz herausgehoben und 
die in D 1 befindliche Flüssigkeit durch den 
auf sie wirkenden Luftdruck durch die Ventil-Fig. 191 b. 
ötlnung herausgedrängt. Während der vierten Fig. 191a und b. Lanzas Apparat zur 

Trennungfester und ßossiger Fettsäuren. Periode bewegt sich der Kolben E aufwärts, 
während sich gleichzeitig der Hebel R wieder 

senkt und so dem Ventil H gestattet, die Ventilöifnung wieder zu schließen, so daß, 
wenn der Kolben das Ende seines Aufwärtsganges erreicht hat, die Anfangsbedin­
gungen der einzelnen Teile wiederbergestellt sind. Die Augen a des Ölsäurebehältcrs, 
die Führungsstangen b, die über die Rollen f laufen<len Ketten o, die diesen Behälter 
ausbalancieren, und die Verspreizungen v bedürfen keiner besonderen Erklärung. 

Auf der verschiedenen Löslichkeit der Salze der einzelnen Fettsäuren 
suchten schon Chevreul und Gay-Lussac eine Trennungsmethode flüssiger 
und fester Fettsäuren aufzubauen (siehe S. 515); sie empfahlen neben der 
fraktionierten Lösung der Seifenmassen in Wasser auch eine Behandlung 
mit Alkohol, der für die Seifen der verschiedenen Fettsäuren ein ver­
schiedenes Aufnahmevermögen zeigt, das sogar für analytische Zwecke in 

Trennen cler 
Salze dt-r 

Fettsäuren. 
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Vorschlag gebracht wurde 1). Die Idee kann eine praktische Anwendung 
in der Stearinindustrie aber deshalb nicht finden, weil die zu separierenden 
Fettsäuren ja nicht mehr in Form ihrer Seifen (wie dies ehedem beim 
Chevreul-Gay-Lussacschen Patente der Fall war) vorliegen. 

Die Möglichkeit einer industriellen Verwertung bietet dagegen das von 
Felice Garelli, P. Alfonso Barbe und Giulio de Paoli in Rom2) 
vorgeschlagene Verfahren, bei dem die Fette mit Ammoniak verseift und 
die entstandenen Ammoniakseifen mit 300/0 ihres Gewichtes heißen Wassers 
in mit Rührarmen verseoonen Behältern behandelt werden. Das Ammonium­
oleat löst sich in dem Wasser auf, während das Ammoniumstearat und 
Ammoniumpalmitat ungelöst bleiben und auf 
der Oberfläche der Oleatlösung schwimmen. 

Man behandelt daun die Oleatlösung mit 
Natrium- oder Kaliumchlorid, wodurch eine direkte 
Umsetzung in Natron- oder Kaliseife erfolgt, die 
auf bekannte Weise fertig gesotten wird. Das 
Stearat und Palmitat zersetzt man durch 
Kochen mit Wasserdampf in Stearin- und Palmitin­
säure, wobei das freiwerdende Ammoniak durch 
geeignete Apparate aufgefangen wird und für 
neue Operationen verwendet werden kann. 

Neben dieser Trennung der Ammoniakseifen 
durch partielle Lösung schlagen Garelli, Barbe 
und de Paoli in demselben Patente auch eine 
Trennung der festen von den flüssigen Fettsäuren 
durch stufen weise Zersetzung der Ammoniak­
seifen vor. Man bringt diese in frisch bereitetem, 

Fig. 192. App:u·at ni\Cb Ga. 
relli -Barbe- Paol i. 

noch heißem Zustande in einen geschlossenen, mit Rührwerk versehenen Kessel 
und erhitzt sie durch direkten Dampf zum Sieden. Dabei zerfallen vorerst 
nur die Ammoniaksalze der festen Fettsäuren, die bei rechtzeitiger Unter­
brechung auf den noch unzersetzten Oleaten schwimmen. Diese werden dann 
durch weiteres intensiveres Kochen in Ülsänre und Ammoniak zerlegt, für 
dessen Rückgewinnung und Wiederverwendung natürlich Vorsorge getroffen ist. 

Garelli, Barbe und u e Paoli benutzen fiir ihre Methode einen 
Apparat nach Fig. lß2. 

Er besteht aus einem stehenden Behälter mit einem Rohr n zur Einführung 
der Seife, einem Manometer o, einem Wasserrohr p und einem Rohr q zur Über­
leitung der Ammoniakdämpfe nach dem Kühlapparat Die von der Scheibe s an­
getriebene Rührvorrichtung, die mit Flügeln 1· versehen ist, sorgt für eine Durch­
mischung der Masse. Ihre Anwärmung besorgen zwei geloc.hte Dampfschlangen l und l, , 

') Holde, Untersuchung ,\er Schmiermittel un<l verwandten Produkte der 
Fett- und Naphthaindustrie, Berlin 1897, S. 1-!2; J. Freundlich, Cbcm. Revue 1908. 
s. 133 u. 160. 

')]). R. l'. Nr. 209!'> :37 v. 24. Nov. 1906. 
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die im unteren Teile des .Behälters angeordnet sind. Zur Überwachung des Prozeß­
verlaufes ist der Behälter mit zwei Probehähnen u, und Schauöffnungen u versehen. 
Zur Entnahme des Glyzerinwassers nnd der Fettsäuren dient der Ablaßstutzen x. 

Das in der Fachliteratur oft erwähnte Verfahren von Baudot basiert 
auf der falschen Voraussetzung, daß sich bei der partiellen V erseifung 
eines Fettsäuregemisches die Ölsäure zuerst verseife. Durch Behandlung 
des Fettsäuregemisches mit Alkalilösungen, deren Alkalimenge zur voll-
ständigen Verseifung bei weitem nicht hinreicht, glaubt Baudot, die Öl-
säure in Form einer Seife abscheiden zu kön.nen. Versuche T h ums 1) haben 
klar erwiesen, daß die Baudatschen Beobachtungen irrig sind und daß 
sein patentiertes Verfahren 2) zur Trennung von Fettsäuregemischen mit 
Umgehung der Preßarbeit ganz bedeutungslos ist. 

Die Patentschrift läßt übrigens an Klarheit manches zu wünschen 
übrig; so spricht sie von Pottasche- und Sodalangen, führt aber nicht an, 
ob mit der Lösung der einfachen Karbonate gearbeitet werden soll, oder 
ob diese kaustifiziert werden müssen. Eine Bemerkung, die fiir 100 kg 
Talgfettsäuren 10 Liter einer Pottaschelüsung von 6 ° Be vorschreibt -
übrigens eine auch nur zur Absättigung der Ülsäure ungenügende Menge -
deutet allerdings auf die Verwendung kohlensaurer Alkalien hin. Nach 
der Beschreibung Baudots muß man ferner: annehmen, daß er auf das 
plötzliche Zusammenbringen der Fettj,;äuren mit den Laugen besonderen 
Wert legt. Wie dem auch immer sein mag, das Bauelotsehe Verfahren 
bleibt doch auf einer ganz falschen Basis fußend. 

Ausbeute an festen und flüssigen Fettsäuren. 

Verfahren 
Baudot. 

Die bei der Trennung der flüssigen und festen Fettsäuren erhaltene Allgemeines 

Ausbeute an Handelsstearin und technischer Ölsäure (Olein, Elain) Au~~=~te. 
richtet sich - ganz abgesehen von der Beschaffenheit der zu verarbeiten-
den Fett<;iiurell- nach dem St;hmelzpunkt des zu erzeugenden Stearins. 
Da der Schmelzpunkt von Fettsäuregemischen, um die es sich hier handelt, 
stets tiefer liegt, als auf Grund der Schmelzpunkte der Komponenten zu er-
warten wäre (siehe S. 764), kann man aus dem Schmelz- bezw. Erstarrungs-
punkt der ungepreßten Fettsäuren und der gewünschten Endprodukte nur 
eine annähernde Berechnung der Ausbeute aufbauen. Der Umstand, daß 
Fettsäuremischungen vorliegen, kommt nicht nur beim Rohmaterial - den 
ungepreßten Fettsäuren - in Betracht, sondern auch beim Endprodukt 
Das technische Stearin ist in jedem Falle ein Gemisch von Stearin- und 
Palmitinsäure, zu welchen Fettsäuren bei Stearin, das aus azidifizierten 
und destillierten Fettsäuren gewonnen wmde, noch fest€ Isoölsäure, 
:Stearolakton uml ähnliche Verbindungen treten. 

Um wie v ·3le Grade der Schmelr-pnnkt bei Gemengen der bei 620 C 
se>hmelzenden l'almitins1i.ure und der bei 69,2 ° (' schmelzenden -'tearinsäure 

') Zeitschr. f. angew. Chemie t 890, S. 482. 
') n. R. l'. Nr. 37397 V. B. Febr. 188ö. 
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tiefer liegt als rechnerisch zu erwarten wäre, möge die folgende von Heintz 
entworfene Tabelle zeigen: 

. --·-

Thooretllioh J Gemisch aus Wirklicher 

I 
berechneter I Erstarrungspunk Stearinsäure Palmitinsäure Schmelzpunkt Schmelzpunkt t 

I 

100% Oüfo 69,2 0 c 69,2° c 
I 

-
90 10 68,4 67,2 62,50 c 
80 70 67,7 65,3 I 60,3 

I 70 30 67,0 62,9 59,3 
60 70 66,3 

I 
60,3 56,5 

50 .50 65,6 56,6 55,0 
40 60 64,9 56,3 54.5 
30 70 64,1 55,1 54·,0 
20 !:lO I, 63,4 I 57,5 53,8 
10 90 

II 

62,7 I 60,1 54,5 
0 100 62,0 II ti2,0 I -

Ein annähernder, allerdings nur fiir bestimmte Betriebsverhältnisse 
giUtiger Anhaltspunkt über die zu erwartende Ausbeute der Preßarbeit läßt 
sich so gewinnen, daß man Mischungen von Handelsstearin mit Handels­
ölsäuren in verschiedenen Verhältnissen herstellt und den Schmelzpunkt dieser 
Mischungen bestimmt. Wegen der bei jeder Fettart verschiedenen Mischungs­
verhältnisse der drei in erster Linie in Betracht kommenden Fettsäuren (Stea­
rin-, Palmitin- und Ölsäure) ist es natürlich notwendig, für alle in Betracht 
kommenden Fettgattungen solche Versuche anzustellen und-tabellarisch zu 
registrieren, wenn man für alle Fälle aus dem Schmelzpunkt einer vorliegenden 
Fettsäure Schlüsse auf die zu erwartende Stearinausbeute ziehen will. 

Yssel de Schepper und GeiteP) haben für Fettsäuren 2) aus Palmöl 
und Talg solche Ermittlungen angestellt, die in der folgenden Tabelle 

de Schepper 
und Geite!. wiedergegeben seien. 

~= I ~= - ~ Palmölfettsäuren enthalten ~' ~ 
§ ~ 0 I Prozent Stearin von § -:;; 0 

Talgfettsäuren enthalten 
Prozent Stearin von 

f::a.:>o! t;:~c 
., ""' !': 1-----,,..----.,---------i ., ""' "' lf----,----,----,--

!l~II480C 15o"c 152"C i55,4"C !j·- 48°C i 5ü"C 152"C [54,8"C 

==#=II =~l==tl= I II I I I 
10 4,2 3,6 3,2 2,6 10 

1 
3,2 2,7 2,3 I 

15 1110,2 9,8 7,8 6,6 15 7,5 6,6 5,7 
20 17,4 15,o 1 14,4 u,o 20 13,o 11,4 9,7 

25 :! 26,2 22,4 Ii 19,'1 II 16,2 25 19,2 17,0 14,8 
30 !! 34,0 30,5 26, i 22,3 30 27,9 23,2 21,4 

1) Dinglers polyt. Journ., Bd. 245, S. 795. 

2,1 
4,8 
8,2 

12,6 
18.3 

2) Diese Fettsäuren wurden nach der Schwefels·:ure Verseifung hergestellt. 
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!i ' ~~ ' Palmölfettsäuren enthalten "' ... Talgfettsäuren enthalten bll=::l §eo ~eo t: & 0 

Prozent Stearin von 
Q)O 

Prozent Stearin von 

!! 8 .s 
~ ., 
~ .... 48° o 1 oo· o 1 

I 

o2•o joo,4"0 
!! S' .e 
~$ 48" o I oo•o I 52°0 54,8°0 

I 
II 39,51 

34,5 30,2 25,8 35 45,6 40,8 35,8 29,8 35 
36 48,5 43,2 38,0 31,8 36 42,5 36,9 32,5 27,6 

' I 
37 I 51,8 45,51 40,3 33,6 37 I! 46,o i 40,0 34,9 29,6 
38 I 55,5 42,6 35,8 38 ii 49,5 42,6 37,5 32,0 ; 48,81 
39 59,2 51,8 45,6 38,2 39 ii 53,2 45,8 40,3 34,3 
40 63,0 55,2 i 48,6 40,6 40 ' 57 8 49,6 43,5 37,0 j, , 

41 66,6 58,7 ! 52,0 43,0 41 
i! 

62,2 53,5 47,0 40,0 
42 I 70,5 62,2 I 55,2 45,5 42 66,6 57,6 50,5 42,9 I I' 43 II 74,8 66,0 58,8 48,5 4~ II 71,8 62,0 t 54,0 I 46,0 
44 

II 

79,2 70,2 62,0 51,4 44 '! 77,0 I 66,2 58,4 I 49,8 
i' 45 84,0 74,5 66,0 54,3 45 ·I 81,8 71,0 62,61 53,0 

46 II 89,4 78,8. 69,8 ' 57,8 46 87,5 75,8 67,0 56,8 
47 il 94,3 83,0 74,0 61,0 47 93,3 80,9 71,5 I 60,8 
48 1100,0 88,0 78,6 65,0 48 100,0 87,2 76,6 ' 65,0 
49 94,2 83,5 69,1 49 - 93,0 81,7 I 69,0 
50 - 100,0 89,6 73,4 50 - 100,0 87,0 74,5 
51 - - 94,5 78,0 51 - - ' 93,5 79,8 
52 -

I 
-- 100,0 82,8 52 - - 1100,0 84,8 

I 53 - - - 87,6 53 - - - 90,1 

54 I 
- - -- 92,2 54 - - - 95,3 

55 - -- - 97,5 54,8 - - - 100,0 
55,4 - -- - 100,0 - - - - -

Einen verläßlicheren Anhalt als der Schmelzpunkt bietet bei auto­
klavierten Fettsäuren die Jodzahl; liegt diese für das Rohprodukt und die 
beiden Endprodukte vor, so kann man - vollkommen gleichbleibende Be­
triebsverhältnisse vorausgesetzt wie jene, die der Herstellung der unter­
suchten Proben zugrunde lagen - die zu erhoffende Ausbeute filr das 
l{()hmat.erial berechnen. Bei azidifiziert.en und destillierten Fettsäuren läßt 
die Methode aber wegen des Gehaltes dieser Produkte an jodabsorbierenden 
festen Fettsäuren, über deren jeweils wechselnde Menge die Jodzahl 
keinen Anfschluß gibt, im Stich. 

Die Ausbeute einer eine Jodzahl von 32 zeigenden, nichtazidifizierten 
undestillierten Fettsäure an einem Handelsstearin mit der Jodzahl 5 wurde 
bei einer in der betreffenden Säure sich erfahrungsgemäß ergebenden Handels­
ölsäure, die eine Jodzahl von 68 zeigt, nach der Proportion 

100 · 32 = 5 · ;c + (100 - x) · 68 
berechnet, wobei sich x = 57 Of0 ergibt. 

Wert der 
Jodzahl. 
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Mangold 1) hat die den einzelnen Jodzahlen entsprechenden Prozente 
chemisch reiner Ölsäure berechnet und tabellarisch zusammengestellt. Diese 
unten wiedergegebene Tabelle gibt aber nicht die wirkliche Ausbeute an 
Stearin lmd Ölsäure an, sondern verzeichnet lediglich das der Jodzahl ent­
sprechende Mischungsverhältnis einer nichtazidifizierten Fettsäure zwischen 
chemisch reiner Ölsäure und gesättigten Fettsäuren (Stearin- und Palmitinsäure). 

In 100 Teilen In 100 Teilen In 100 Teilen 
Jod- Gemisch Jod- Gemisch Jod- Gemisch 
zahl zahl -- -- zahl 

Ölsäure I Stearin Ölsäure I Stearin Ölsäure I Stearin 
-

I I II 
0 0 10,00 31 I 34,41 65,59 62 Ii 68,83 31,17 
1 1,11 98,89 32 I 35,52 64,48 63 I 69,94 30,06 
2 2,22 97,78 33 

I 
36,63 63,37 64 I 71,05 28,95 

3 3,33 96,67 34 37,74 62,26 65 

II 

72,16 27,84 
4 4,44 95;56 35 38,85 61,15 66 73,27 26,73 
5 5,55 94,45 36 39,96 60,04 67 74,38 25,62 
6 6,66 93,34 37 41,07 58,93 68 75,49 24,51 
7 7,77 92,23 38 42,18 57,82 69 i 76,60 23,40 
8 8,88 91,12 39 43,29 56,71 70 

I 
77,71 22,29 

9 9,99 90,01 40 44,40 55,60 71 78,82 21,18 
10 11,10 88,90 41 45,51 54,49 72 

i 
79,93 20,07 

11 12,21 87,79 42 46,62 53,38 73 81,04 18,96 
12 13,32 86,68 43 47,73 52,27 74 I 82,15 17,85 
13 14,43 85,57 44 48,84 51,16 75 83,26 16,74 
14 15,54 84,46 45 49,95 50,05 76 84,37 15,63 
15 16,65 83,35 46 51,06 48,94 77 85,48 14,52 
16 17,76 82,24 47 52,17 47,83 78 86,59 13,41 
17 18,87 81,13 48 53,28 46,72 79 87,70 12,30 
18 

II 
19,98 80,02 49 54,39 45,61 80 88,82 11,18 

19 21,09 78,91 50 55,50 44,49 81 89,93 10,0~ 
20 1. 22,20 77,80 51 56,62 43,38 82 91,04 8,96 

~ I 21 ,, 23,31 76,69 52 57,73 42,27 83 92,15 7,85 
22 24,42 75,58 53 58,84 41,16 84 93,26 6,74 
23 25,53 74,47 54 59,95' 40,05 85 94,37 5,63 
24 26,64 73,36 55 61,06 38,94 86 95,48 4,52 
25 

II 
27,75 72,25 56 62,17 37,83 87 96,59 3,41 

26 28,86 I 71,14 57 
I 

63,28 36,72 88 97,70 2,30 
27 II 29,97 ' 70,03 58 64.39 35,61 89 I 98,81 1,1H 

!. 
31,08 68,92 59 Ii 65.50 34,50 90,07 1l1oo,oo 0 28 II II 

~~·Ii 32,19 

I 
67,81 60 

!I 

66,61 33,39 !! 
33,30 66,70 61 67,72 32,28 

; 

1) Marrazza-Mangold, Stearinfabrikation, Weimar 1896, 8.168. 
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Die S. 719 genannte Ausbeute- Ausbeute. 

ermittlung einer italienischen Stearin-
fabrik wurde auch auf die Preßarbeit 
ausgedehnt, und man erhielt bei sehr 
guter Kühlung der beim Kaltpressen ge­
wonnenen Ölsäure, deren nachheriger Fil-
tration und Wiederverarbeitung des Fil­
terpreßrückstandes aus 100 kg Fettsäure 

56,250/o Stearin und 
43,7 5°/0 technischer Ölsäure. 

Auf 100 kg verarbeiteten Fettes 
berechnet, betrug die Totalausbeute 

10,060 °/0 Glyzerin von 28 ° Be, 
52,403 °/0 Stea-.·in und 
40,75 7 Of0 technischer Ölsäure 

103,2200/o 1). 

Barczuch 2) hat den Gehalt der 
Ölsäure (durch Bestimmung der Jod­
zah I) der einzelnen Zwischenprodukte 
bei einem ·größeren Betriebsversuche 
ermittelt, und aus diesen Daten (siehe 
nebenstehendes Diagramm) läßt sich 
genau der \V eg ersehen, den die Ölsäure 
bei der Preßarbeit durchläuft. 

Die bei der Weiterverarbeitung des 
Filterpreß fettes, des Warm pressenretour­
ganges und Abbruches. sich ergebenden 
Mengen an Stearin und technischer 
Ölsäure wurden nicht eruiert, doch 
läßt sich nach dem S. 765 Gesagten 
aus dem Gehalte des Rohmaterials und 
des erhaltenen Elains an chemisch reiner 
Ölsäure (die vollkommen proportional 
der Jodzahl ist) sehr leicht berechnen, 
welche Totalausbeuten an Stearin 
und Elain sich ergeben müssen: 

100· 36,49 =o X • 4,06 + (100 --X) • 74,53. 
x = 48,4% Stearinausbeute. 

1) Der Zuwachs erklärt sich durch 
Wasseraufnahme (siehe S 523 und 719). 

") \' ergleiehe Marazza- Mangold, 
Stearinfabrikatiön, Weimar 1896, S. 86. 
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m. Reinigung und Verwendung des Stearins. 

Die aus der Warmpresse kommenden Stearinpreßkuchen (siehe S. 741) 
sind gew6hnlich durch anhaftende Preßtuchhaare sowie durch Spuren von 
Eisen-, Kupfer-, Kalk- oder Magnesia-Salzen venmreinigt und ent­
halten bisweilen wohi auch noch Beimengungen organischer Natur. "Cm 
alle diese Verunreinigungen zu entfernen, das Stearin also handelsfähig 
oder für die weitere Verarbeitung zu Kerzen geeignet zu machen, ist eine 
Läuterungsschmelze der Stearinpreßkuchen (Stearinbrote) unerläßlich. 
Nur in ganz seltenen ~'ällen werden diese Preßkuchen in ihrer ursprüng­
lichen Form verkauft, und zwar an Käufer, die in dieser noch nicht ganz 
fertigen Ware eine Garantie für das Nichtvorhandensein von Paraffin- oder 
sonstigen Zusätzen erblicken, welche Gewißheit sie sich allerdings ebenso 
sicher durch eine einfache Analyse \'erschaffen könnten. 

Die Klärung der Stearinkuchen besteht in einem Aufkochen über 
verdünnter Schwefelsäure, die alle in dem Stearin etwa vorhandenen 
Stearate zerstört, also die Kupfer-, Eisen-, Kalk-, Magnesia- und anderen 
Salze unschädlich macht. Die Entfernung der Stearinsauren Metallverbin­
dungen ist besonders dann wichtig, wenn es sich darum handelt, das 
Stearin auf Kerzen weiter zu verarbeiten. Die geringste Spur dieser 
~Ietallverbindungen, die sich in dem Stearin befindet, beeinträchtigt das 
Brennen der daraus hergestellten Kerzen in auffallender Weise; genügen 
doch schon 0,001°/0 Kalk (vergleiche S. 834), um das ruhige Brennen von 
Stearinkerzen gründlich zu stören. 

Zum Aufkochen des rohen Stearins bedient man sich entweder mit 
Bleiblech ausgekleideter Eisen- oder Holzgefäße oder einfacher un­
verbleiter, aber sehr gut abgedichteter Lärchenholzbottiche. Die Koch­
gefäße besitzen am Boden eine gelochte Bleischlange, durch die der zum 
Kochen nötige Dampf eingeleitet wird. 

Bevor man das zu läuternde Stearin in den Bottich bringt, bedeckt 
man die Bleischlange mit Konde11s- oder Regenwasser (also möglichst: 
weichem Wasser), setzt hierauf 0,50/0 Schwefelsäure von 660 Be lvom 
Gewichte des zu klärenden Stearins gerechnet) zu, bringt dann die in 
ungefähr handgroße Stücke zerbrochenen Stearinkuchen ein unq erwärmt 
allmählich, bis der Bottichinhalt zu kochen beginnt. Das Säurewasser soll 
eine Dichte von 5o Be nicht übersteigen; ist es konzentrierter, so sorgt man 
durch Wasserzusatz für eine weitere Verdünnung, bevor man den Dampf­
zutritt öffnet. ~Ian erhält ungefähr eine Stunde lang am Kochen, worauf der 
Dampf abgestellt, der Bottich gut überdeckt und der Ruhe überlassen wird. 

Nach 3-4 Stunden schöpft man das geklärte Stearin in einen andern 
Behälter über, in dem eine zweite Kochung (Waschung) erfolgt. 

Bei der Waschoperation läßt man die Stearinmasse ungefähr eine Stunde 
lang kochen, stellt hierauf den Dampf ab und bedeckt den Bottich in einer 
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vollkommen staubdichten 'Weise. Man läßt dann wenigstens 5-6 Stunden, 
gewöhnlich aber über Nacht, stehen, während welcher Zeit sich die Stearin­
masse vollständig klärt. Das Kochen erfolgt bei der Waschoperation 
ebenfalls durch direkten Dampf, der durch offene Hartbleischlangen in 
die Gefäße geleitet wird. 

Man setzt dem Waschwasser gewöhnlich etwas Oxalsäure zu und 
bezweckt damit ein Unschädlichmachen der in dem Waschwasser etwa vor­
handenen Kalk- und Magnesiabikarbonate. Während die meisten Kalk­
und Magnesiasalze auf Stearinsäure ohne Einfluß bleiben, bilden die doppelt­
kohlensauren Salze des Kalkes und der Magnesia mit ihr Calcium- bzw. 
Magnesium-Stearat, und bei Verwendung eines harten (kalk- und magnesia­
reichen) Waschwassers könnte die zweite Kochung des vorgeklärten Stearin;; 
nicht, wie beabsichtigt, lediglich die letzten Schwetelsäurespuren aus der 
Stearinmasse entfernen, sondern sie aufs neue durch die Bildung von 
Stearaten vertmreinigen. Die Oxalsäure macht nun die Kalk- und Magnesia­
salze unschädlich, indem sie sie in Form von Oxalaten niederschlägt. Ja 
sie kann Rogar Spuren von Kalk oder Metalloxyden, die sich bei der 
Schwefelsäurekochung der Entfernung entzogen haben und im Stearin ge­
blieben sind, nachträglich aus diesem ausfällen. 

Nach Dubovitz hat der Oxalsäurezusatz zum Waschwasser außer 
dem bereits erwähnten Vorteile noch das Gute, daß sich die gebildeten 
Oxalate während der Klärdauer zu Boden setzen und bei ihrem Nieder­
fallen die im Stearin etwa enthaltenen mechanischen Verunreinigungen 
niederreißen. Mag die Menge der gebildeten Oxalate auch gering und ihre 
Klärwirkung daher nicht von besonders großem Einfluß sein,· so läßt sich 
ihr Vorhandensein doch nicht leugnen. 

Dubovitz 1) hat an Stelle der Oxalsäure Aluminiumsulfat als 
Zusatz zum Waschwasser bei der Stearinklärung vorgeschlagen. Aluminium­
sulfat macht die Kalk- und Magnesiasalze des Waschwassers ebenso un­
schädlich wie die Oxalsäure, und das dabei gebildete Aluminiumhydroxyd 
ist in seiner voluminösen kolloidalen Beschaffenheit viel besser geeignet, beim 
späteren Absetzen auf die Stearinmasse klärend zu wirken als die kristalli­
nischen Oxalsäureverbindungen. 

Hier sei übrigens auch auf ein Klärmittel hingewiesen, das in früherer 
Zeit in französischen Stearinfabriken hie und da Verwendung fand. Dort 
wurde nämlich dem zu klärenden Stearin während der Kochung etwas 
Eiweiß zugefügt (auf 1000 kg Stearin das Eiweiß von 6 Eiern), das man 
vorher zu Schnee geschlagen hatte. Die durch die Wärme eintretende 
Koagnlierung des Eiweißes hatte durch Oberflächenattraktion eine mecha­
nische Reinigung zur Folge (siehe Bd. 1, S. 635). Eine allgemeinere An­
wendung scheint dieses Klärverfahren wegen seiner Umständlichkeit. und 
seines Kostenpunktes nicht gefunden zu haben. 

1) Seifensiederztg., Augsburg 1909, S. 1077. 
Hefter, Technologie der Fette. III. 49 

Zusätze 
zum Wasch· 

wasser. 

Oxalsäure. 

Aluminium· 
sulfat. 

Eiweiß. 



Art des Be­
förderns des 

ftllssigen 
Stearins. 

Nachteil 
verbleiter 

Klär­
bottichs-

Formen des 
Stearins. 

Schönen des 
Stearins. 

770 Die Stearinfabrikation. 

Die Beförderung des flüssigen Stearins von dem Säuerungsbottich in 
den Waschbottich geschieht fast immer durch Schöpfen oder Eigengefälle. 

Ein Befördern des flüssigen Stearins von dem ersten in das zweite 
Kochgefäß durch Pumparbeit oder andere mechanische Art wird fast nie 
geübt. Der Grund, warum in den Stearinfabriken das Schöpfen und das 
Arbeiten durch Eigengefälle so allgemein verbreitet sind, ist wohl darin zu 
suchen, daß man durch andere Beförderungsarten kaum ein so reinliches 
Trennen der geklärten Masse von dem Unterwasser erreichen kann; übrigens 
hat auch das Anbringen von Ablaßhähnen an die meist gebräuchli<lhen 
unverbleiten Lärchenholzbottiche seine Schwierigkeit. 

Diese zum Klären verwendeten Holzbottiche werden nämlich ohne jede 
Armatur und Abzapfvorrichtung hergestellt und ihre Verbleiung ist be­
sonders in jenen Betrieben, wo das Stearin sofort zu Kerzen weiter ver­
arbeitet wird, verpönt, weil das Lösungsvermögen der Stearinsäure bei 
Kochhitze ganz merklich ist, weshalb bei einer in verbleiten Gefäßen vor­
genommenen Klärarbeit schlecht brennendes Stearin resultiert. 

Das geklärte Stearin wird entweder direkt an Ort und Stelle zu Kerzen 
geformt (siehe Kapitel "Kerzenfabrikation") oder in emaillierte oder 
verzinnte Eisenwannen gegossen, die meist dieselbe Gestalt haben wie 
die auf S. 724 beschriebenen Wannen, die zur Formung der Fettsäurebrote 
dienen, bisweilen aber auch derart geformt sind, daß sie kegelstutzartige 
Brote liefern. 

Das Stearin wird in dieser Form erkalten gelassen, hierauf aus­
geschlagen, in Säcke verpackt und so in den Handel gebracht. Um ein 
Stearin von schön weißer Farbe zu erhalten, darf man ~s nicht zu heiß 
in die Formen gießen, muß vielmehr das geklärte, flüssige Stearin wenige 
Grade über seinem Erstarrungspunkt abkühlen lassen und dabei öfter um­
rühren, bis sich eine von kleinen Stearinkristallen durchsetzte milchige 
Masse gebildet hat, die man im Moment ihres Erstarrans in die Formen 
bringt. (Näheres darüber siehe Kapitel "Kerzenfabrikation".) 

Formt man in zu heißem Zustande, so kristallisiert das Stearin in 
den Formen während des Erstarrans und erhält dadurch ein weniger 
hübsches Gefüge und ein gelbliches Aussehen. Um letzteres zu be­
heben, wird übrigens die Stearinmasse nicht selten gebleicht oder durch 
Zusatz gewisser Farbstoffe "geschönt". 

Geringe Mengen blauer oder violetter Farbstoffe decken einen vor­
handenen Gelbstich des Stearins in trefflicher Weise 1). 

Verwendet wird für diese Zwecke Methylviolett oder Methylen­
blau, das man dem Stearin in einer alkoholischen Lösung zufügt. 

1) Vergleiche das in Bd. 1, S. 656 über die Bleichung durch Komplementär­
farben Gesagte. - Das "Weißfä.rben" von Stearin verdanken wir Tresca und 
Eboli, die es im Jahre 1838 versuchten und zwei Jahre später in einer Eingabe 
an die französische Akademie der Wissenschaften beschrieben. 
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Eine andere Art dieses "Schönens" der Stearintafeln besteht in einem 
plötzlichen Abkühlen der noch warmen Tafeln und Kuchen durch Ein­
tauchen in Eiswasser. Die plötzliche Abkühlung bewirkt ein sofortiges 
Erstarren der Oberflächenschicht der Brote, wodurch sie ein opakes 
weißes Aussehen annehmen, das diese geschreckten Stearintafeln vorteil­
haft von nicht gekühlten unterscheidet. Die Arbeit des Abschreckens 
erfordert aber viel Zeitaufwand und ist in der Durchführung etwas um­
ständlich, weshalb sie nur höchst selten geübt wird. 

Häufiger trifft man dagegen das Bleichen der fertigen Stearinbrote 
durch Licht- und Lufteinwirkung an. In manchen Stearinfabriken 
findet man eigens für diesen Zweck hergestellte Glasdächer, unter denen 
passend gebaute Stellagen für die Aufnahme dieser Brote dienen. 

Direktes Sonnenlicht wirkt geradezu in auffallenderWeise bleichend, 
aber auch diffuses Licht, ja selbst die bloße Lufteinwirkung während der 
Nacht übt einen Bleicheffekt auf das Stearin aus, der in seiner Intensität 
in der Regel unterschätzt wird 1). 

In jenen Betrieben, wo das geklärte Stearin zu Kerzen vergossen wird, 
befindet sich der Klärraum für die aus der Warmpresse kommenden Stearin­
brote gewöhnlich in einem an die eigentliche Kerzengießerei anstoßenden 
Lokal, worin auch die Herstellung der verschiedenen Kerzenmassen erfolgt. 

Das Stearin soll eine rein weiße Farbe haben, keine ausgesprochene 
Kris tallisa ti on sfähigkei t besitzen, frei von mechanischen Verunrei ni­
gungen sein und einen geringen Aschengehalt aufweisen. Diese Eigen­
schaften kQmmen besonders bei der V erwendlmg des Stearins für Kerzenguß 
in Frage und werden an anderer Stelle ausführlicher besprochen. [Siehe 
Kapitel "Kerzenfabrikation", S. 831-837 2).] 

Das Verwendungsgebiet des Stearins ist ziemlich beschränkt; von 
Bedeutung ist mir der Stearinverbrauch der Kerzenfabriken, der aber 
in stetem Sinken begriffen ist, und zwar dies nicht etwa deshalb, weil der 
Verbrauch von Kerzen im allgemeinen abnähme, sondern aus dem Grunde, 
weil an Stelle der verhältnismäßig teuren Stearinkerzen allmählich Kerzen 
aus Paraffin oder aus billigen Fettkompositionen getreten sind. 

An Vorschlägen, Stearin auch für andere Zwecke als zur Kerzen­
erzeugung zu verwenden, hat es nicht gefehlt, doch haben sich die meisten 
dieser Ideen als unpraktisch erwiesen. 

So hat z. B. J. Wilhelm in Pittsburg 3) Stearin in der Zucker­
industrie. zu verwenden gesucht. Er wollte die Zuckersäfte mit Kalk 
scheiden und diesen nachher durch Stearinsäure entfernen. Rudolf v. Wag­
ner 4) hatte die gleiche Idee übrigens schon im Jahre 1859 in Vorschlag 

1) Vergleiche auch S. 669-673 des I. Bandes. 
1) Vergleiche auch ~N achträ.ge" (Destillations- und Saponifikationsstearin). 
3) Berichte der Deutsch. ehern. Gesellsch. 1877, S. 717. 
•) Verhandlungen der Physikal.-mediz. Gesellsch. 1859, Bd. 10, S. 102; Dinglers 

polyt. Journ., Bd. 43, S. 377; Polyt. Zentralbl., Bd. 59, S. 1357. 
49* 
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gebracht und bei seinen Versuchen auch gute Resultate erhalten, die dann 
später von Stammer 1) auch im Betriebe bestätigt wurden. 

Stearin wird auch vielfach zur Herstellung von.Glätt- und Appretur­
mitteln, zur Erzeugung kosmeti~;eher Präparate, in gepulverter Form zum 
Glätten von Tanzböden usw. verwc:ndet. 

Die Schwermetallsalze der Stearinsäure fü11len in der chemischen Technik 
(Wasserdichtmachen von Stoffen, Kunstledererzeugung usw.) Ver­
wendung. Auch die Aminverbindungen der höheren Fettsäuren (Amide, 
Anilide usw.) finden technische Verwertnng. Stearinsäureamid ist be­
sonders von A. Mül)er-Jacobs in Richmond Hili, N. J., als Beize in der 
Textilfärberei2) und als Papierleimstoff3) empfohlen worden. 

Urspriinglich wurden die Amide der höheren Fettsäuren durch Erhitzen 
der letzteren mit Ammoniak unter Druck hergestellt. Dabei vollziehtsich vor­
erst eine V erseifung der Fettsäure mit dem Ammoniak 4), worauf die gebildete 
Ammoniakseife unter Abspaltung eines l\Iolekiils Wasser in das Amid zerfällt: 

CtsHaa02 + NHa = NH4. CtsHa502 ' 
St . Ammo· 

earmsllure niak 
stearinsaures 

Ammon 

NH4 · C18B350 2 = H20 + NH2 · Cli1H350. 
Stearinsäureamid 

Das Arbeiten mit einem Drucke von 25-30 Atmosphären bei 150 bis 
2500 C durch 2-20 Stunden, wie es bei der Herstellung von Stearinsäure­
amid zuerst angewendet wurde5), hat jedoch seine Schwierigkeiten, weil sich 
dabei Dissoziationsprozesse abspielen, die unter Umständen Explosionen im 
Gefolge haben .können; Müller-Jacobs hat bei den Versuchen zur Her­
stellung von Stearinsäureamid sein Leben lassen müssen. 

Die Gewinnung von Fettsäureamiden ist erst durch das Verfahren der 
Chemischen Werke Hansa, G. m. b. H. in Hemelingen auf eine rationelle 
Basis gestellt worden 6). Bei diesem V erfahren wird die Fettsäure mit gas­
förmigem Ammoniak unter nicht zu hohem Überdruck erhitzt und 
durch eine Entwässerungsvorrichtung flir die Entfernung des gebildete'n 
Reaktionswassers gesorgt. Man bedient sich zur Durchführung des Pro­
zes&es einer in Fig. 193 schematisch dargestellten Apparatur. 

Die Stearinsä.ure wird in einem Apparat A, der eine direkte Feuerung l 
besitzt, auf die notwendige Temperatur erhitzt, worauf man aus der Ammoniak­
bombe B gasförmiges Ammoniak ausströmen lä.ßt. Die Ammoniakdä.mpfe passieren 
den entsprechend gestellten Dreiweghahn d und werden von der Pumpe c mittels 
des Rohres m augesaugt und hierauf durch das Rohr n nach A gedrückt. Hier voll-

1) Dinglers polyt. Journ., Bd. 44, S. 210. 
2) Amer. Patent Nr. 767114 v. 9. Aug. 1904. 
3) Amer. Patent Nr. 757 948 v. 19. April1904. 
4) Vergleiche S. 538 u. 563 sowie S. 762 u. 803. 
5) Amer. Patent Nr. 819664 v. 1. Mai 1906 v. J. Glatz in Brooklyn. 
8) Franz. Patent Nr. 375921 v. 20. Mä.rz 1907; engl. Patent Nr. 6731 v. 

Jahre 1907; vergleiche auch franz. Patent Nr. 343158. 
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zieht sieb die Reaktion, wobei das gebildete Wasser, das sieb natürlich in Dampf 
verwandelt, gemeinsam mit den überschüssigen Ammoniakdämpfen durch das Rohr e 
entweicht. Dieses Entweichen wird durch eine von dem Rohr e geübte Saugwirkung 
unterstützt, die durch die Pumpe c bewirkt wird. Sobald nämlich genügend 
Ammoniak aus der Bombe B in den Behälter A geströmt ist, stellt man den Drei­
wegbahn derart um, daß lediglich eine Kommunikation zwischen den Rohren g und m 
besteht. Dadurch übt die Pumpe c eine Saugwirkung auf den Entwässerungs­
apparat W aus, die sieb auf die Rohrleitung e fortpflanzt. Die durch e kommenden 
Wasser-Ammoniak-Dämpfe werden in dem Gef<iße W gezwungen, eine Schicht 
getrockneten Kalkes zu passieren, der das Wasser absorbiert, wogegen das wasser­
freie Ammoniak durch g abgesogen, durch das Rohr m der Pumpe c zugebracht und 
durch das Rohr n dem Reaktionsgeiäße A aufs neue zugeführt wird. 

M üller-J aco bs schreibt dem Stearinsäureamid als Leims toff für feines Verwendung 
der Fett­

Papier ganz besondere V orteile zu; es soll gleich dem Bienenwachs dem Papier säureamide. 

dauernde Haltbarkeit verleihen und 
es vor dem Vergilben sicher schützen. 

Für die Fabrikation wohlfeiler 
Papiere, wie z. B. Zeitungspapier, 
kann eine LeimungmitStearinsänre­
amid des hohen Preises wegen 
leider nicht in Betracht kommen; 
kostet doch dieses Produkt ungefähr 
180-200 Mk. pro 100 kg, also das 
Vielfache von dem in der Papier­
industrie allgemein angewendeten 
Harzleim (siehe Band 4). Wo es 

Fig. 1118. Apparat zur H~rstellung von Fett· sich aber darum handelt, die Halt-
elureamiden. 

barkeit des Papiers mit anderen 
besonderen Eigenschaften zu vereinigen (Neutralisation , chemische 
Inaktivität), also für die Herstellung von photographischem und 
lithographischem Papier usw., dürfte die Amidleimung einer solchen mit 
jedem anderen Leimstoff vorzuziehen sein 1). 

Die Chemischen Werke Hansa in Hemelingen empfehlen ihre Fett­
säureamide als Wollschmälzmittel, worüber S. 462-464 ausführlich 
berichtet wurde. Der Wert dieser Verbindungen ist darin zu suchen, 
daß sie in Verbindung mit Spuren fettsaurer Alkalien die Eigenschaft 
haben, Fette und Öle aller Art mit Wasser aufs beste zu emulgieren. Nur 
bei ft·eien Fettsäuren (z. B. Elain) versagt dieses Emulsionsvermögen, das 
diese Pr'Jparate nicht 'an sich. sondern nur in Verbindung mit kleinen 
Seifenmengen besitzen. Diese unter dem Namen "Duronpräparate'' in 
den Handel gebrachten Produkte, zu deren Herstellung aber wohl nicht 
Stearin, sondern ungepreßte Fettsäuren oder Ölsäure verwendet wird, 
?ürften i~er Textilindustrie eine ausgedehnte Verwendung finden. 

') Vergleiche auch Paul Spieß, Papierztg.1908, S. 1487; Zeitschr. f. angew. 
Chemie 1905, S. 1141; siehe ferner auch Papierztg., Berlin 1905, S. 2343. 

Duron· 
präparate. 
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SiemsiJDs Kar l Sierosen in Hemelingen 1) hat die Amide {tmd auch die Anilide) 
Schmier· 
mittel. der höheren Fettsäuren zur Herstellung von Schmiermitteln empfohlen, für 

Fettsl.ure· 
anilide. 

Fettsäure· 
haltige 

Teerfarben. 

deren Herstellung folgende Mischung als Beispiel gegeben sei: 

400 g Stearinsäureamid, 
240 g Natriumsalz einer Fettsäure, 

8000 g Wasser und 
2000 g schweres Zylinderöl. 

Diese und ähnlich zusammengesetzte Emulsionen sollen sich besonders 
zur Zylinderschmierung von Dampfmaschinen eignen, was jedoch nach 
Kulka2) nicht zutrifft, eine Ansicht, die nach seiner treffenden Motivierung 
als richtig bezeichnet werden muß. Ganz abgesehen davon, daß ein so 
wasserhaltiges Schmiermittel keine gute Schmierwirkung äußern kann, tritt 
bei Verwendung solcher Emulsionen eine Verunreinigung des Kondens­
wassers ein, dessen Entölung nicht auch die gelösten Seifen beseitigt 1mo 
das daher nicht als Kesselspeisewasser wiederverwendet werden kann. 

Liebreich hat die Anilide der Stearinsäure bzw. der höheren Fett-
säuren technisch zu verwerten gesucht und gibt .zu deren Gewinnung 
zwei Methoden an 3). Die erste beruht auf der Behandlung von Neutralfett 
(z. B. Preßtalg) mit 33 Ofo Anilin unter Druck bei 200-220 o C, die zweite 
auf der direkten Behandlung von Stearin- bzw. Fettsäure mit Anilin in der 
Wärme. Die glatte Durchführung der ersten Reaktion wird von 0. Kulka4) 

bestritten, die zweite Reaktion: 

C18H350 · OH + C6H5 • NH2 = C18H350 · C6H5 • NH + H20 
Stearinsäure Anilin Stearinsäureanilid Wasser 

tritt jedenfalls ein, doch ist die von Liebreich in seiner Patentschrift 
angegebene Destillation des erhaltenen Anilids nach Kulka technisch nicht 
ausführbar, weil die Destillationstemperatur der Verbindung zu hoch liegt. 

Stearinsäureanilid ist aber von Liebreich hergestellt und zur 
Erhöhung des Schmelzpunktes von Fetten (Salben, Kerzenmassen) 
empfohlen worden. So kommt unter dem Namen Fetronum purissimum 
Liebreich eine mit 50/0 Stearins!iureanilid versetzte Vaseline in den Handel, 
wie auch für Kerzen aus leicht schmelzenden Materialien (z. B. Weich­
paraffin) ein Zusatz von Stearinsäureanilid in Vorschlag gebracht wurde5). 

N. Sulzherger in Berlin 6) hat die Darstellung von Azofarbstoffen 
empfohlen, die den Rest einer in den natürlichen Fetten vorkommenden 
Fettsäure enthalten. Man geht dabei von den Aniliden oder Naphtha­
lidan der Fettsäuren aus, die man nitriert und hierauf durch Reduktion 

') D. R. P. Nr. 188712 v. 15. Okt. 1905. 
2) Chem. Revue 1909, S. 31. 
3) D. R.P. Nr. 136274 v. 8. Nov.1900. 
•) Chem. Revue 1909, S. 30. 
•) D. R. P. Nr. 136 917 v. 9. Nov. 1900. 
6) D. R. P. Nr. 188909 v. 23. Aprill906. 
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in Aminoverbindungen überführt, die diazotiert und endlich mit aro­
matischen Aminen oder Phenolen gekuppelt werden. 

So wird z. B. von dem Anilid der Stearinsäure ausgehend, vorerst 
durch Nitrieren nach der in der organischen Fabrikindustrie bekannten 
Weise der Nitrokörper (Para-Nitrostearinsäureanilid) gewonnen, der 
kleine, zitronengelbe, verfilzte Kristallnädelchen vom Schmelzpünkte 94,5 
bis 95,5 o C darstellt, und dieser mittels Metalle und Säuren (Eisen, Zink 
und Salzsäure, Essigsäure usw.) zu Para-Aminostearinsäureanilid reduziert, 
das in reinem Zustande weiße, kristallinische Nädelchen bildet, die bei 
118-119° C schmelzen und die Formel 

NH2 • C6H4 • NH • COC16H32 • CH3 

haben. Das Para-Aminostearinanilid, das in Äther, Petroläther und Wasser 
unlöslich, in Alkohol dagegen leicht löslich ist, wird in seiner kalten (OO C) 
alkoholischen Lösung mit Salzsäuregas gesättigt und dann mit gasförmiger 
salpetriger Säure oder mittels Kaliumnitrit diazotiert. Das erhaltene Diazo­
s a l z wird hierauf in eine alkalische Phenollösung (oder in eine alkalische 
Lösung von Resorzin, Naphthol oder deren Derivaten, oder in die essigsaure 
Lösung von Naphthylamin, Dimethylanilin, Phenylendiamin oder eines anderen 
Amins) eingetragen, wobei sofort die Bildung des Farbstoffes erfolgt. 

An Stelle der Stearinsäure und deren Anilide oder Naphthalide können 
auch Palmitin- tmd Ölsäure sowie deren analoge Derivate als Ausgangs­
punkt zur Herstellung von Azofarbstoffen genommen werden. Da man 
außerdem eine ganze Reihe von Phenolen und Aminen zur Verfügung 
hat, die sich mit dem betreffenden Diazosalze kuppeln lassen, ist eine große 
Musterkarte von einen Fettsäurerest enthaltenden Azofarbstoffen möglich, 
die meist rot oder braun sind, zum Teil auch gelbe Farbe haben und durch­
weg vollständigen Fettcharakter zeigen (z. B. ]fettflecke geben, das Be­
netzen der damit gefärbten Stoffe verhindern, auf Wasser schwimmen), andrer­
seits aber auch als wirkliche Teerfarbstoffe betrachtet werden müssen. 

Diese Farbstoffe lösen sich in Fetten, Wachsen und Paraffin sowie 
in allen Lösungsmitteln dieser Stoffe und sind daher zum Färben von Ölen, 
Fetten, Wachsen, Kerzenmassen usw. sehr gut brauchbar. Thre Widerstands­
fähigkeit gegen Säuren und Alkalien empfiehlt sie auch für das Färben von 
Seifen. Sulzherger will sie auch, in Terpentinöl oder dgl. gelöst, als Maler­
farben benutzen. Sie sind für sich allein oder in Lösung mit Fetten als 
Schminken vorzüglich geeignet und machen bei der Verwendung zum 
Färben von Baumwolle, Wolle und Seide diese Gewebe wasserdicht. 

Die Fettsäuren (das Stearin wie auch die niederen Glieder der g·esättigten 
Fettc;;äurereihe bis herab zur Valeriansäure, desgleichen die Ölsäure) haben 
auch Verwendung zur Herstellung von Santalolestern 1) gefunden, wobei man 

') D. R. P. Nr. 182627 v. 13. Febr. 1906 der Chem. Fabrik von Heyden, A. G. 
in Radeheul bei Dresden. 
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von den Chloriden der Fettsämen ausgeht; auch zur Herstellung der Bornyl­
ester (Verfahren der Clayton Aniline Company) werden sie benutzt. 

Stearin bzw. die höheren Fettsäuren im allgemeinen werden auch zur 
Herstellung von Desinfektionsmitteln verwendet. Nach dem Verfahren 
von F. Raschigl) gewinnen nämlich Seifenlösungen, die man mit Kresol 
vermischt hat, die Fähigkeit, größere Mengen freier Fettsäuren zu lösen. 
Diese Desinfektionsmittel erteilen der Haut nicht mehr die unang·enehme 
Schlüpfrigkeit wie ein gewöhnliches Kresolseifendesinfizens und lösen sich 
in Wasser in jedem Verhältnis wie dieses. ' 

Die hier erwähnten verschiedenen Verwendungen, die das technische 
Stearin in der chemischen Industrie findet, bieten der Stearinindustrie leider 
keinen genügenden Ersatz für den stetigen Rücl<gang im Stearinverbrauch 
der Kerzenindustrie. Wenn es nicht bald gelingt, der technischen Stearin­
säm:e ein neues, wirklich k o n s um fähiges Verwendungsgebiet zu er­
schließen, wird die einst so blühende Industrie, die lange Zeit für den 
Techniker mit Recht als der interessanteste Zweig der ganzen Fettindustrie 
galt, ihre Bedeutung fast gänzlich einbüßen. 

IV. Verwertung der Abfall-, Zwischen- und Nebenprodukte 
der Stearinfabrikation. 

All· Von Neben- und Abfallprodukten der Stearinindustrie sind außer der 
gemeines. in allererster Linie in Betracht kommenden Ölsäure noch zu nennen: 

a) die verschiedenen bei der Zersetzung der Autoklavenmasse und 
bei der Azidifikation der Fettsäuren erhaltenen Säurewässer, 

b) der sich bei der. Destillation und bei der Azidifikation der 
Fettsäuren ergebende Teer,. 

c) <ler beim Autokla\'ieren mittels Kalkes erhaltene Gips und 
d) die verschiedenen, sich in den Wasch- und Säuerungsbottichen 

bildenden fetthaltigen Niederschläge. 
Über die Verwertung· der meisten dieser Stoffe wurde bereits an früheret: 

Stelle dieses Bandes berichtet, so daß hier nur kurz darauf verwiesen zu 
werden braucht, daß die Säure- und Waschwässer 2) sowie der Säure­
teer meist unausgenutzt in den Fabrikskanal abgelassen werden, daß der 
Destillationsteer3) die verschiedenartigste Verwertung findet und daß uer 
Gips nach der üblichen Entfettung nnd naeh wiederhoHem \Y a;;ehen g<'­
trocknet und als DiingemitteP) verwendet, nieht auer zur Herstellung· von 
gebranntem Gips g·cLraucht wird. 

Der Bodensatz uud die Abscheidung·en, die ;;ich beim Vorreinigen der 
Fette, beim Zerlegen der Fettsäuren usw. in den Kochgefäßen bilden nnd 

1) D. R. P. Nr. f'"; 275. 
2) Siehe S. 597. 
") Siehe S. 673-675. 
•) Siehe S. 597. 
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gewöhnlich mehr als 50% Fett enthalten, werden in den meisten Fabriken 
gesammelt und sobald größere Mengen davon beisammen sind, mit schwefel­
säurehaltigem Wasser gekocht. Dabei wird der größte Teil des in diesem 
Material enthaltenen Fettes abgeschieden und dieses einer geeigneten Weiter­
verwendung zugeführt. (Versieden zu Seife oder nochmalige Autoklavierung.) 

Weitaus wichtiger als die Aufarbeitung und Verwertung der Säure­
wässer, des Teers, des Gipses und des Fettschlamms ist die der Ölsäure 
(des Oleins oder Elains). 

Bekanntlich resultieren bei der Herstellung von Stearin in der Regel 
größere Mengen von Olein als von Stearin, und der Stearinfabrikant muß 
daher für eine gute Absatzmöglichkeit dieses Nebenproduktes Sorge tragen. 
Als hauptsächlichste Absatzgebiete für das Elain kommen in Betracht: 

1. seine Verwendung als Wollspickmittel und 
2. seine Verwertung in der Seifensiederei. 

Ober die Eignung der Ölsäure als Wollspickmittel wurde bereits 
im Kapitel "Textilöle" berichtet. · Für diesen Zweck ist es gut, daß das 
Stearin keine zu großen Mengen fester Fettsäuren gelöst enthalte (Winter­
elain, siehe S. 731), weil es sonst einen zu hohen Erstarrungspunkt ze~gt. 
Ober die sonstigen Anforderungen, die man an ein Elain für Wollspickzwecke 
stellt, wurde bereits S. 450 da8 Nötige gesagt. 

Für Seifensiederzwecke ist sowohl stearinhaltige (Sommer­
elain) als auch stearinarme (Winterelain) Ölsäure gut brauchbar; die 
ersteren Sorten sind besonders für die Herstellung von Kernseifen ge­
eignet, die letzteren zur Erzeugung von Schmierseifen. Ein Versieden 
technischer Ölsäure zu Kernseife findet in einer ganzen Reihe von Ländern 
statt. Als Rohprodukt für Schmierseife wird dagegen das Elain nicht so 
allgemein verwendet. Während z. B. in Österreich-Ungarn die meisten in 
den Handel gebrachten Schmierseifen Elain als Grundlage haben, findet 
man in Deutschland nur wenig Elain-Schmierseife, und .nur zur Zeit sehr 
hoher Lein- und Kottonölpreise bei gleichzeitigem Tiefstande der Preise für 
Elain findet letzteres im Deutschen Reiche zur Herstellung von Schmierseife 
vorübergehend Anwendung. 

In den letzten Jahren war die Nachfrage nach Elain sehr rege, 1md die 
Preise, die man für dieses Produkt notiert, zeigen gegenüber den Stearin­
preisen eine weit geringere Spannung als ehedem. Das war aber nicht 
immer so, und es ist gar nicht so lange her, daß der Verkauf sowohl des 
Destillat- als auch des Saponifikat-Elains 1) den Stearineuren Sorge verursachte 
und daß man daher alles aufbot, um dieses Produkt einer neuen Verwendung 
zuzuführen. Was lag daher näher, als Methoden ausfindig zu machen, um 
das billige Nebenprodukt in das teurere, ihm jedoch in chemischer Hinsicht 
so nahe verwandte Stearin oder zum wenigsten in ein dem Stearin ähnliches 
Produkt umzuwandeln, das als Kerzenmaterial verwertbar wäre? 

1) Über deren qualitative Unterschiede siehe ~Nachträge~. 

Ölsäure als 
SchmälzGI. 

0Jsäure in 
der Seifen· 

siederei. 

Ölsäure 
als Kerzen­

material. 



All· 
gemeines. 

Vorschlag 
Cam baceres. 

Vorschlag 
Jacquelains. 

778 Die Stearinfabrikation. 

Die dahingehenden Bemühungen reichen auch in der Tat weit zurück. 
Der große Preisunterschied, der ehedem zwischen Stearin und Olein herrschte, 
ließ die Lösung dieses Problems recht dankenswert erscheinen, weshalb sich 
damit eine ganze Reihe von Fachleuten auf das eingehendste befaßte. 

Die verschiedenen Versuche, die in dieser Richtung unternommen 
worden sind, lassen sich auf fünf Grundideen zurückführen, nämlich: 

1. Umwandlung der Ölsäure in Elaidinsäure. 
2. Umwandlung der Ölsäure in Palmitinsäure. 
3. Herstellung von Kondensationsprodukten der Ölsäure. 
4. Herstellung von Oxydationsprodukten und Isomeren der 

Ölsäure. 
ö. Umwandlung der Ölsäure in Stearinsäure. 
6. Umwandlung in als Kerzenstoffe geeignete S0ifen. 

Am ältesten, aber auch am wenigsten Erfolg versprechend sind die 
auf eine Elaidin bildung hinauslaufenden Methoden, die heute als gänzlich 
überholt bezeichnet werden können. Die Verfahren, die auf die Bildung von 
Palmitinsäure tmd von Kondensationsprodukten abzielen, hielten 
auch nicht das, was sie versprochen hatten. Die Sulfurationsmethoden 
versuchte man in letzter Zeit technisch zu vervollkommnen, wie es nun 
endlich auch gelungen zu sein scheint, eine Umwandlung der Ölsäure in 
Stearinsäure auf einfache, technisch brauchbare Weise durchzuführen. 

1. Umwandlung der Ölsäure in Elaidinsäure. 

Die bei 44,5 ° C schmelzende Elaidinsäure 1) - ein Isomeres der Öl­
säure, das sich bei der Behandlung mit salpetriger oder schwefliger Säure 
bildet - ist kein ideales Kerzenmaterial; erstens ist ihr Schmelzpunkt 
für ein solches etwas niedrig und zweitens fiihlt sie sich fettig an. 
Dennoch hat man in früherer Zeit die Umwandlung der Ölsäure in Elaidin­
säure technisch auszufUhren versucht. 

Man ging dabei vor allem von der von Pelouze und Boudet ent­
deckten Reaktion aus (Einwirken \'"On salpetriger Säure), und zwar be.:. 
mühten sich Cambaceres und Jacquelain, diese Reaktion durch einen 
glatten Verlauf praktisch verwertbar zu machen. 

Cambac~res2) ließ die Fette mehrere Stunden in Berührung mit 
Wasser, das durch Salpetersäure angesäuert war. Durch Spaltung so 
behandelter Fette und nachheriges Destillieren will er einen größeren Teil 
des darin enthaltenen Oleins in feste Form übergeführt haben. 

JacquelainB) empfahl als Reagens Untersalpetersäure, die er 
durch Glühen von wasserfreiem salpetersauren Blei- oder Kupferoxyd her-

1) Bd.1, S. 51. 
2) Compt. rendus, Bd. 50, S. 1144; Journ. f. prakt. Chemie, Bd. 81, S. 192; 

Dinglers polyt. Journ., Bd. 158, S. 444. 
3) Genie industriel 1859, Mai, S. 257; Dinglers polyt. Journ., Bd. 154, S. 318. 
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stellte. Das Gas wurde dabei durch Bleirohre direkt in das Fett ein­
geleitet. J acq uelain will mit seinem Verfahren vorzügliche Resultate 
erhalten haben, und zwar sowohl bei der Verarbeitung von Ölsäure als 
auch beim Härten von Talg. Später schlug er vor, zur Herstellung der 
Untersalpetersäure an Stelle des Salpetersauren Bleioxyds wasserfreies 
Calciumnitrat zu verwenden, das er als das beste Mittel zur Herstellung 
der Untersalpetersäure ansieht und das beim Glühen einen nicht reduzier­
baren Rückstand hinterläßt, aus dem man durch Zusatz von SalpeterEäure 
sehr leicht Salpetersauren Kalk zurückgewinnen kann. 

Jünnemann 1) schlug in einer Beschreibung der Fabrikation von 
weißen, harten Talgkerzen die Überführung von Ölsäure (bzw. Triolein) in 
maidirrsäure (Elaidin) mit salpetriger Säure vor, die er aus gepulvertem 
Zucker und Salpetersäure herstellt 2). 

Eingehende Versuche betreffs der C'berfiihrung von Ölsäure in Elaidin­
säure hat im Jahre 1856 Rudolf ·wagner angestellt. Die Beschreibung dieser 
Versuchsreihe hat zwar mehr theoretisches und historisches Interesse, ist aber 
doch so interessant, daß sie nachstehend auszugsweise wiedergegeben sei 3): 

Versuch I. Die Ölsäure wurde mit 5-10"/0 gewöhnlicher Salpetersäure 
gemischt, das Gemisch in einem irdenen Gefäße bis auf 100° C erhitzt und sodann 
nach und nach 1 "io fein gepulverten Stärkemehles hinzugesetzt. Starkes Schäumen. 
Man erhitzte 1/ 2-1 Stunde lang. Die entstandene Elaidinsäure ward in noch flüssigem 
Zustande mit Wasser gewaschen. Sie war weit heller als die nach allen übrigen 
Methoden dargestellte, was wahrscheinlich in der Bildung von Oxalsäure, die auf 
Fette bleichend wirkt, seinen Grund hat. Sie besaß einen Schmelzpunkt von 48°. 
(Reine E!aidinsäure hat einen Schmelzpunkt von 44-45° C; der höhere Schmelz­
punkt der von Wagner erhaltenen Elaidinsäure rührt davon her, daß die angewendete 
Ölsäure nicht unbeträchtliche Mengen von Palmitinsäure enthielt.) 

Yersuch II. In gleicher \Veise ausgeführt wie \'ersuch I, nur mit dem 
Unterschiede, daß die Stärke hinweggelassen und an ihrer Stelle feine Sägespäne 
der heißen Masse zugesetzt wurden. Durch Umrühren mit einem Holzspatel wurde 
die Einwirkung der Salpetersäure auf die Holzfaser begünstigt. Das Resultat 
ähnlich wie bei Versuch J. Das Sieden mußte jedoch längere Zeit fortgesetzt 
werden. 

Versuch III. Man mischte nach dem Vorschlage Alex. Müllers 4) 500 g 
Ülsäure mit 5 g Salpetersäure und setzte dem Gemenge einige eiserne Nägel 
zu. Die Einwirkung zeigte sieb erst nach einem Monate als vollendet. Die 
erhaltene Elaidinsäure mußte durch Erhitzen mit verdünnter Salzsäure von dem bei­
gemengten Eisenoxyd (elaidinsauren Eisenoxyd) befreit werden. Bei diesem Ver­
suche fand sich die von anderen gemachte Beobachtung bestätigt, daß Elaidinsäure 
durch stundenlang fortgesetztes Erhitzen wieder in flüssige Fettsäure übergeht, die 
jedoch nicht Ölsäure ist, da sie durch Behandeln mit salpetriger Säure nicht mehr 
in Elaidinsäure üLergeführt werden kann. 

1) Dingicrs polyt. Journ., .Bd. 146, S. 156; Chem. Zentralbl. 1858, S. 113; 
Polyt. Notizbl. 1857, S. 306. 

2) Wagner und ebenso Bolley kritisieren den Vorschlag Jünnemanns, 
der übrigens auch eine Umwandlung in Palmitinsäure vorsieht (vergleiche S. 780). 

3) Wagners .Jahresberichte 1857, S. 455. 
') Wagners Jahresberichte 1855, S. 81. 
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Versuch IV. Ölsänre wurde mit 10% Königswasser kalt digeriert; die 
Einwirkung war ungenügend, in der Hitze dagegen zu stürmisch, es bildeten sich 
Oxydationsprodukte der Ölsäure und gechlorte Derivate 1). 

Neben salpetriger Säure hat man auch schweflige Säure und Natrium­
bisulfit zur Umwandlung von Ölsäure in Elaidinsäure zu verwenden ge­
sucht. Schweflige Säure bewirkt diese Umwandlung unter Druck bei 2000 C, 
Natriumbisu1fit bei 175-180° C; in keinem Falle verläuft aber die Reaktion 
quantitativ, weil sie umkehrbar ist 11). 

B. TilghmannB) suchte schon im Jahre 1859 Fettsubstanzen durch 
Behandlung mit Schwefeldioxyd bei einer Temperatur von 260 o C zu härten 
und die sich dabei bildenden Schwefelverbindungen durch Kupferoxyd un­
schädlich zu machen. 

2. Umwandlung der Ölsäure in Palmitinsäure. 

Die Tatsache, daß sich Ölsäure mit schmelzenden Ätzalkalien zu Pal­
mitin- und Essigsäure umsetzt, ist zuerst (1841) von Varrentrapp') be­
obachtet worden. Auf die praktische Verwertung dieser Reaktion, die sieh 
nach folgender Gleichung abspielt: 

C18H340s + 2 KOH = C16H3102K + C2H30 2K + H2 

Ölslure Ätzkali Palmitinsaures Essigsaures Wasser· 
Kali Kali stolf 

ist zuerst von Wagner (1857) aufmerksam gemacht worden. Später hat 
}'r. Jünnemann5) aus Ölsäure Palmitinsäure darzustellen versucht, indem 
er erstere vor allem in Elaidinsäure überführte (Behandein der Ölsäure mit 
10°/0 gewöhnlicher Salpetersäure in Steinzeuggefäßen bei Siedehitze und 
Zugabe von l% feingepulverten Stärkemehles) und sodann mit der gleichen 
Menge Kalihydrat in einem eisernen, in einem Paraffinbade sitzenden 
Kessel auf 220-230° C erhitzte. Das Reaktionsgemisch wurde hierauf 
mi.t verdünnter Schwefelsäure zersetzt und die abgeschiedenen Fettsäuren 
wurden destilliert. P. Bolley6) hat das Jünnemannsche Verfahren mit 
Recht einer strengen Kritik unterzogen. 

Einfacher, aber technisch ebenfalls unreif ist ein Vorschlag von Paraf­
J a v al 7). Dieser erhitzte nach dem Texte seines französischen Patentes 

1) Wie schon erwähnt, haben aber diese Versuche keinen technischen Wert. 
2) M. C. und A. Saytzeff haben gefunden, daß sich Ölsäure durch Natrium­

bisulfit oder schweflige Säure am besten bei 175-180° C unter Druck in eine 
feste Fettsäure verwandeln läßt, die bei 51-52° C schmilzt und bei 40° C erstarrt. 

3) Bayer. Industrie- u. Gewerbebl. 1859, S. 6::.16. 
4 ) Annalen d. Chemie u. Pharmazie, Bd. 35, S. 210. 
•) Zeitschr. d. Vereins österr. Ingenieure 1866, S. 75; Deutsche Industrie­

Ztg. 1866, S. 175. 
6 ) Schweiz. polyt. Zeitschr. 1866, S. 17 4. 
7) Dinglers polyt. Journ., Bd. 158, S. 246; Bulletin de Ia Societe chim. 1867, 

Bd. 7, S. 532; franz. Patent Nr. 73270 v. Jahre 1867. 



Umwandlung der Ölsäure in Palmitinsäure. 781 

Ölsäure mit der zwei- bis dreifachen Menge Kalihydrat fast bis zum 
Schmelzpunkt des Ätzkalis. Dabei entwickelten sich reichliche Mengen 
von Wasserstoff, deren Entweichen ein Aufblähen der Substanz bewirkte. 
Sobald die aufgeblähte Masse zusammengesunken war (nach Beendigung 
der Reaktion), gab man kleine Mengen Wasser zur Reaktionsmasse, um 
das überschüssige Alkali in konzentrierter Form zmückzugewinnen. 

Die gebildete, in der Alkalilösung unlösliche Seife wurde erst später 
in Wasser gelöst, um dann mittels Kochsalzes in Natronseife umgesetzt 
zu werden. Die Seife wurde hierauf durch Mineralsäuren zersetzt und 
durc\1 Urnkristallisieren aus Alkohol sowie durch Destillation gereinigt. Das 
nebenbei erhaltene essigsaure Kali sollte gewöhnlich auf Essigsäure oder 
Azeton weiterverarbeitet werden. 

Die durch Cramer erfolglos fQrtgefiihrten Versuche wurden zu Ende 
der siebziger Jahre des vorigen Jahrhunderts von Radisou und Olivier 
wieder aufgenommen und im großen durchgeführt. Marius Olivier und 
Radisou brachten auf der Pariser Weltausstellung im Jahre 1878 Kerzen 
zur Schau, die nach dem Verfahren von Radisou in dessen für diese 
Zwecke eigens eingerichteter Fabrik in St. Pons (Rhone) hergestellt worden 
waren, doch fanden die Produkte nur wenig .Anklang. Die sogenannten 
Radisoukerzen waren schmierig, zeigten nicht die bei Kerzen gewünschte 
Weiße und besaßen einen unangenehmen Geruch. Dennoch soll die große 
Stearinfabrik von Fournier in Marseille das Verfahren eine Zeitlang benutzt 
haben, das übrigens seinerzeit so viel von sich sprechen machte, daß es 
auch hier mit wenigen Worten näher beschrieben sei. 

Die Ausführung der Reaktion im großen geschieht in gußeisernen 
Zylindern mit Deckeln von Eisenblech von etwa 3 m Durchmesser. 
In diese werden ungefähr 11/2 Tonnen Ölsäure und 2,5 Tonnen Kali­
lange von 43 ° Be gepumpt und durch eine Feuerung erhitzt, die aber 
hinreichend weit entfernt sein muß, um ein Überhitzen der Masse zu ver­
meiden. Der anfan~s entwickelte Dampf entweicht durch ein Mannloch, 
das im Deckel des Kessels angebracht ist. Wenn die Seife trocken wird, 
schließt man das Mannloch und leitet die entweichenden Gase durch Rohre 
nach einem Kondensationsturm und sodann in einen Gasbehälter. Die 
Temperatur der· Masse wird langsam auf 320 ° C gesteigert und letztere 
durch ein Rührwerk in beständiger Bewegung erhalten. Bei 290 o C be­
ginnt die Wasserstoffentwicklung. Nachdem die Seife geschmolzen 
ist und die Temperatur eine Höhe von 320 ° C erreicht hat, nehmen die 
entweichenden Gase· einen eigentümlichen Geruch an. Alsdann muß die 
Operation plötzlich beendigt werden, da sonst Zersetzung eintreten würde. 
Es wird daher Dampf sowie Wasser in den Zylinder eingeführt und zu­
gleich eine Klappe am Boden des letzteren geöffnet, durch die das gebildete 
Kaliumpalmitat in einen offenen Wasserbehälter fällt, wo es mit einer 
bestimmten Menge Wasser durch Dampf gekocht wird. 

Radison· 
Verfahren. 
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Der Inhalt des Behälters sondert sich beim Absetzen in zwei Schichten, 
in eine obere von Kaliumpalmitat und eine untere von Kalilauge von 18 o B6. 
Das Kaliumpalmitat wird hierauf in einem ausgehleiten Gefäße mit ver­
dünnter Schwefelsäure zersetzt, wobei eine hellbraune Palmitinsäure 
erhalten wird, die beim Erstarren in großen, scMnen Tafeln kristallisiert 
und einer Destillation unterworfen werden muß. 

Man hat versucht, das Kaliumpalmitat durch Kochen mit Kalkmilch 
in Calciumpalmitat überzuführen und das Kali auf diese Weise zu 
regenerieren. Hierbei muß indes in so verdünnter Lösung gearbeitet 
werden, daß die erhaltene Lauge nur 6 o Be zeigt, weshalb die Kosten ihrer 
Konzentration auf 43 o Be nicht unerheblich sind. 

Auch versuchte man, das teure Kali durch das bedeutend billigere 
Natron zu ersetzen, was anfänglich große Schwierigkeiten bot, weil das 
ölsaure Natron verhältnismäßig schwer schmelzbar und ein schlechter 
Wärmeleiter ist, so daß eine gleichmäßige Temperatur des geschmolzenen 
Salzes auch bei Anwendung eines gut gehenden Rührwerkes nicht zu er­
zielen war. 

Radison hat jedoch gefunden, daß dieser Übelstand beseitigt wird, 
wenn man dem Gemisch von Natronlauge und Ölsäure eine gewisse Menge 
Paraffin zusetzt. Das Paraffin bewirkt eine vollständige Verflüssigung 
der Masse und verhindert eine Erhitzung des Natriumpalmitats über seine 
Zersetzungstemperatur, da sein Siedepunkt niedriger als diese ist. Die 
kleine Menge Paraffin, die sich während der Operation verflüchtigt, wird 
in einem Kondensator aufgefangen. Der entweichende W assarstoff ist da­
bei so reich an Kohlenwasserstoffen, daß er ein gutes Leuchtgas abgibt. 

Nach Beendigung der Reaktion wird die Masse, wie bei dem Kali­
verfahren, mit Wasser behandelt, und hier tritt eine Trennung in drei 
Schichten ein, von denen die oberste Paraffin, die mittlere Natrium­
paimitat und die untere Natronlauge ist, mit einem Gehalt an Natrium­
azetat (essigsaurem Natron). Das Paraffin und die Natronlauge können 
zu weiteren Operationen benutzt werden. 

Die im Großbetriebe zu überwindenden Schwierigkeiten waren Ursache, 
daß man von der Ausübung des Verfahrens abstand. Sollen doch die 
Fabrikationsspesen 31 Franken für 100 kg Palmitinsäure betragen haben, 
obwohl man der Wiedergewinnung des Kalis, der Regenerierung des er­
haltenen Kaliumsulfats zu Ätzkali und der Verwertung der Kaliumazetat­
lösung alle Aufmerksamkeit widmete. Letztere Lösung enthielt leider neben 
dem essigsauren Kali auch eine Menge anderer Zersetzungsprodukte, was ihr 
Verarbeiten erschwerte. Dabei war noch auf die durch die große Wasser­
stoffentwicklung bedingte Explosionsgefahr zu achten 1). 

') Eine ausführliehe Beschreibung des Radison-Verfahrens findet sich im Journ. 
Soe. Chim. Ind. 1883, S. 98, 201 und 1884, S. 206. Vergleiche auch Chem. Ztg. 1883, 
S. 422 und 1884, S. 840. 
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3. Herstellung von festen Kondensationsprodukten der Ölsäure. 

Auf die Herstellung von Kondensationsprodukten der Ölsäure läuft 
das Verfahren von M. v. Schmidt hinaus, das auf der bekannten Re­
aktion, die Zinkchlorid bei hoher Temperatur auf Ölsäure übt, beruht. 
Werden zehn Teile Ölsäure mit einem Teil Zinkchlorid auf 1850 C erhitzt, 
bis eine Probe der Reaktionsmasse nach ihrem Zersetzen mit Salzsäure 
beim Erkalten erstarrt, wird die Reaktion sodann unterbrochen und das 
erhaltene Reaktionsgemisch durch wiederbaltes Kochen mit Salzsäure und 
nachheriges Auswaschen mit Wasser gereinigt, so erhält man ein Fett­
gemisch, das sich nach Benedikt 1) wie folgt zusammensetzt: 

Flüssige Anhydride . . 8% 
Stearolakton . . . . . 28 
Ölsäure und Isoölsäure . 40 
ß-Hydroxystearinsäure 22 
Gesättigte Fettsäuren 2 

1000fo. 

Shukoff und Schestakoff2) fanden bei der Kontrolle dieses Versuches 
weit weniger Stearolaktat als Benedikt, nämlich nur 8-90fo. Andrerseits 
berichtet Lewkowitscha), daß außer Hydroxystearinsäure bei der Zink­
chloridreaktion keine andere gesättigte Fettsäure gebildet werde. 

Wird das nach den Schmid tschen Angaben erhaltene Rohprodukt de­
stilliert und das Destillat nach dem gewöhnlichen Preßverfahren abgepreßt, 
so erhält man ein der Hauptsache nach aus Stearolakton und Isoölsäure 
bestehendes KerzenmateriaL Die Untersuchung des rohen Destillats ergab 
fiir dasselbe eine Zusammensetzung von: 

Unverseifbares 
Ölsäure und Isoölsäure 
Stearolakton . . . . 
Gesättigte Fettsäuren 

13,60% 
43,30 
31t00 
12,10. 

Durch Kalt- und Warmpressen erhielt man aus dem Destillat eine Kerzen­
masse, die aus 

bestand. 

7 5,80% Stearolakton, 
15,700/o Isoölsäure und 
8,50% gesättigter Fettsäuren 

Das Schmidtsche Verfahren, das also hauptsächlich die Bildung von 
Stearolakton 4) beabsichtigt, ·wurde vor Jahren in einer Stearinkerzenfabrik 

1) Monatshefte für Chemie 1890, S. 71. 
2) Journ. f. prakt. Chemie 1903, S. 418. 
3) Joum. Soc. Chem. Ind. 1897, S. 392. 
4) Ein gleiches will auch ein Verfahren von A. A. S h u k o f f durch Sulfurierung · 

der Ölsäure erreichen. 
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Österreichs versuchsweise ausgeführt. Die damit erzielten Resultate waren 
jedoch nicht ermutigend und das Verfahren wurde daher bald fallen gelassen. 

Der Prozeß, der bei der Einwirkung von Zinkchlorid auf die Ölsäure 
stattfindet, ist noch nicht genUgend aufgeklärt. Lewkowitsch vermutet, 
daß dabei zwei isomere Zinkchloridadditionsprodukte gebildet werden, die 
beim Verkochen mit verdünnter Salzsäure in Zinkchlorid tmd in zwei isomere 
Hydroxystearinsäuren zerfallen, wovon die eine unter Wasserverlust in ihr 
Lakton iibergeht. 

Nach Benedikt verläuft die Einwirkung von Zinkchlorid auf Ölsäure 
ganz ähnlich wie bei Schwefelsäure. Es entstehen zwei isomere Chlorzink­
Additionsprodukte, die beim Kochen mit verdünnter Salzsäure in Oxy­
stearinsiiure und Chlorzink zerfallen 1). 

L. Storch glaubt den beim Schmidtschen Verfahren stattfindenden 
Prozeß durch eine teilweise Zersetzung der Fettsäuren erklären zu müssen, 
wobei Chlorwasserstoff und das Zinksalz der Ölsäure entstehen, die sich 
wieden'ereinigen. 

Ein auf der Bildung von festen Kondensationsprodukten beruhendes 
V erfahren ist nach Ansicht des Erfinders auch das von A. K n o r r e 2) in 
Utrecht. Darnach wird das Olein mit flüssigem oder gasförmigem Form­
aldehydS) gemischt und die :Mischung sodann mit fein zerteilten Me­
tallen, mit oder ohne Zusatz von Metalloxyden oder Metallsalzen, behandelt. 

Nach der Ansicht Knorres beruht sein Verfahren auf einer Anlage­
rung mehrerer Fettsäuremoleküle, und er führt als Beweis für diese Be-

') Dieselbe Oxystearinsäure erhielt Geitel aus dem Einwirkungsprodukt von 
Schwefelsäure auf Ölsäure. Die eine derselben geht unter Wasseraustritt in 
i:)tearolakton (C18H3,02 ) über, weshalb sie nach Geitel als r-Oxystearinsäure 
anzusehen ist. Die Bildung einer solchen Säure verlangt aber, daß sich die doppelte 
Bindung in der Ölsäure als r-Kohlenstolf befinde, wodurch Saytzeffs Ansicht, 
daß Ölsäure die Konstitut-ion CH3-(CH2) 18-CH = CH-CH2-COOH habe, eine 
weitere Bestätigung findet.. Der zweiten Oxystearinsäure kommt dann die Formel 
einer r- Oxysäure zu. ß- Oxystearinsäure geht, wie Saytzeff ebenfalls nachgewiesen 
hat, leicht in ein Anhydrid über, das durch alkoholische Kalilauge erst bei 150° C 
zerlegt• wird; es ist dies das in dem Einwirkungsprodukt von Chlorzink auf Ölsäure 
enthaltene .unverseifbare Anhydrid". Diese lösliche Stearinsäure liefert nach 
Saytzeff bei der Destillation Ölsäure und die feste Isoölsäure, woraus sich deren 
Vorkommen in der Kerzenmasse erklärt. • 

Die in dem nichtdestillierten, namentlich in zu hoch erhitztem Produkt auf-. 
tretenden .gesättigten Fettsäuren• dürften Dikarbonsäuren mit ringförmige1· Bindung 
eines Teiles ihrer Kohlenstoffatome sein, entstanden durch Aneinanderlagerung 
zweier Moleküle Ölsäure oder Oxystearinsäure. (Monatshefte für Chemie 1890, 
Bd. 11, S. 71.) 

') D. R. P. Nr. 17'2690 v. 19. Dez.1903. 
3) Die Verwendung von Formaldehyd zur Herstellung von hochschmelzbaten 

Kondensationsprodukten von Ölen und Fetten hat im Jahre 1898 auch T. G. Fr. Hes­
keth (eng!. Patent Nr. 7169 v. 24. März 1898) empfohlen. Hesketh beabsichtigte 
aber nicht die Herstellung von Kerzenmaterial, sondern eine antiseptisch wirkende 
Salbengrundlage. 



Oxydationsprodukte und Isomere der Ölsäure. 785 

hauptung die Tatsache an, daß auch feste FettsllureQ durch die Einwirkung 
von Formaldehyd bei Gegenwart von Oxyden und Metallen [hauptsächlich 
Zink 1 )] eine Schmelzpunkterhöhung erfahren. 

Nach K. Halpern, der das Knorresche Valfahren nachgeprüft hat, 
handelt es sich dabei nicht um eine Bildung von lesten Kondensations­
produkten der Ölsäure, sondern um eine solche von Zinkseife, die sich in der 
überschüssigen Fettsäure löst und eine scheinbare Erhöhung ihres Erstarrungs­
punktes bewirkt. Hai pern hat seinen Einwand gegen die Knorresche 
Methode experimentell in einwandfreier Weise begründet. 

Daß bei der E1-höhung des Erstarrungspunktes eine Bildung von Zink­
seife mitspielt, ist auch schon aus der Art zu erkennen, wie die mit Zink­
staub behandelten Fettsäuren erstarren. Sie zeigen dabei nämlich durchaus 
keine Neigung zum Kristallisieren, sondern bilden an der Oberflil.che jene 
charakteristische Haut, die beim Festwerden der heißen autoklavierten Fett­
masse, wie sie eben aus dem Autoklaven kommt, auftritt. Daß eine zink­
haltige Fettsäuremasse als Kerzenmaterial nicht verwendet werden kann, 
braucht wohl kaum betont zu werden. 

4. Herstellung von Oxydationsprodukten und Isomeren der Ölsäure 

( Sulfurationsve""(ahren). 

Über die Reaktion, die bei der Einwirkung von Schwefelsäure auf 
Ölsäure stattfindet, wurde bereits auf S. 609 gesprochen, ebenso über die 
Zexsetzung der gebildeten Sulfostearinsäure beim Kochen mit Wasser 
und über die Destillation des gewaschenen Produktes. In Wirklichkeit 
bilden sich durch Anlagerung der Schwefelsäure nicht eine, sondern zwei 
isomere Sulfostearinsäuren, die durch das Wasser in die entsprechenden 
Hydroxystearinsäuren zerlegt werden, und zwar teils schon beim 
bloßen Liegen an der Luft (wobei sich die gebildeten Oxysäuren weiter un­
mittelbar in ihre Stearolaktone umwandeln), teils erst beim Kochen mit 
Wasser. Auch hier wird die entstandene Hydroxystearinsäure teilweise in 
Stearolakton verwandelt, das bei der nun folgenden Destillation unverändert 
übergeht, während die Hydroxystearinsäure dabei zum größten Teil in 
Ölsäure und Isoölsäure übergeführt wird untl auch Kondensations­
produkte gebildet werden. 

Die nach der Sulfurierungsoperation notwendig werdende Destilla­
tion macht also zum Teil den durch die Schwefelsäurebehandlung erzielten 
Effekt (Bildung fester Fettsäuren) wieder hinfällig, und es ist seit 

1) Das Knorresche Verfahren erinnert im übrigen an das Goffartsche, um 
Kolzaöl in festes Öl zu verwandeln. Dabei wird das Rüböl bei 110-120° C mit 
10°/0 Zinkstaub behandelt, indem man unter allmählichem Reduzieren der Temperatur 
auf 75-80" C eine halbe Stunde rührt. Der größte Teil des Zinks sammelt sich 
nach dem Abstehen der Masse am Boden und kann wiederverwendet werden; das 
obenstehende Öl erstarrt beim Erkalten zu einer festen Masse. 

II e fl er, Technologie der Fette. IJI. · 50 
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langem das Bestreben, die Destillation nach der Sulfurierung zu ver­

meiden oder doch beide Operationen derart zu leiten, daß die unerwünschte 

Rückbildung von Ölsäure in die flüssige Isoölsäure nicht oder doch nicht 

in zu großem Maße eintrete. 
Vor allem ist es wichtig, die Sulfurierung derart zu leiten, daß eine 

möglichst vollständige Umwandlung der Ölsäure in Sulfostearinsäure 

stattfinde. Über diese Frage hat Lewkowitsch1) sehr verdienstvolle Ver­

suche angestellt, die ob ihrer Wichtigkeit hier wiedergegeben seien. 

Wie aus der nachstehenden Tabelle ersichtlich ist, wird vor allem 

die große Menge gesättigter Produkte erhalten, wenn man mit 95 prozentiger 

Schwefelsäure arbeitet und auf ein Molekül Ölsäure zwei Moleküle Schwefel­

säure rechnet. Die Einwirkung der Schwefelsäure fand bei 5o C statt: 

Ölsäure 

Molekille 

1 
1 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

r~~-h-al_t_e~_d-_~i_:h_-~_;_~:re- Mol•:ül: ~~ . 
II n=~~== 

Jodzahl 2) 

des Endproduktes 

II· :9~5 1111 ~~:~: 
47,23 

103 3) 26,26 
1o3 3) 1 r 20,43 

95 2 10,90 
95 
95 
95 
95 
92 
92 

103 3) 
100,54) 
100,5 4) 

95 
92,5 
93 
95 
95 

103 3) 

2 10,86 
2 10,28 
2 11,15 
2 14.,99 
2 23,02 
2 24,06 
2 10,28 
2 14,40 
2 14,41 
2,5 
2,5 
2,5 
3 
3 
3 

16,73 
23,60 
19,61 

6,74 
8,46 

16,04 

1) Journ. Soc. Chem. Ind. 1897, S. 392. 
2) Die Jodzahl ist bekanntlich das Maß für die ungesätt.igttn Fettsäuren; je 

niedriger also die Jodzahl i~t, um so geringer ist die unverändert gebliebene Ölsäure· 
menge. Die rohe Ölsäure hatte die Jodzahl 80. 

3) Rauchende Schwefelsäure. 
'l Gemisch rauchender und konzentrierter Schwefelsäure. 
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Von den verschiedenen Destillationsversuchen der sulfurierten Massen, 
die Lewkowitsch vorgenommen hat, seien nur die R~sultate eines im 
Großbetriebe durchgeführten Versuches hier wiedergegeben. Die in der Kälte 
mit 96prozentiger Schwefelsäure (1 Teil Ölsäure, 1 Teil SchwefelsäUre) 
behandelte Ölsäure zeigte nach dem Kochen mit Wasser eine Jodzahl von 
24,8, eine Säurezahl von 98,4 und eine Verseifungszahl von 198,3; sie 
ergab bei der Destillation mit (\berhitztem Wasserdampf: 

Erste Fraktion 30,00 Of0 
Zweite Fraktion 30,00 
Dritte Fraktion 26,00 
Blasemiickstand 6, 7 0 
V crlnst . 7,30 1). 

Die drei "Fraktionen ergaben bei der näheren Untersuchung: 

1. Fraktion 2. Fraktion 3. Fraktion Gesamtziffern 
Schmelzpunkt 20,2° 25,3° 24,9° 23,450 
Jodzahl 82,8 85,2 65,8 77,1 
::;änrezahl 197,5 197,3 149,1 197,5 
Verseifnns:szahl . 200,7 200,0 188,9 201,3. 

Während die Jodzahl der undestillierten Fettsäuren 24,8 war,. ist die 
des Destillats durchschnittlich 7 7,1 ; es sind also fast die gesamten ge­
sättigten VerbindliDgen bei der Destillation wieder in ungesättigte zer­
fallen. Eine Bildung von fester Isoölsäure hat indessen stattgefunden, 
das beweisen die Schmelzpunkte der Fraktionen. Die Jodzahl zeigt näm­
lieh auch die vorhandenen Mengen der Isoölsäure an, denn Isoölsäure hat 
dieselbe Jodzahl wie Ölsäure. 

Stearolakton ist sehr wenig gebildet worden, sonst müßten größere 
Differenzen zwischen Verseifungs- und Säurezahl obwalten. 

Bei einem weiteren Versuche, wobei Lewkowitsch nicht in der 
Kälte l5 o C), sondern bei 132 ° C sulfurierte, wie dies in der Regel in der 
Fabrikpraxis geschieht, ergaben sich folgende Resultate: 

Rohprodukt (technische Ölsäure) 
Hauptmenge des Destillats 
Kaltpressenkuchen . 
Kaltpressenöl . . . . . 
Heißpressenkuchen . . . 

Jod­
zahl 

53,90 
71,60 
69,45 
69,45 
71,10 

Säure­
zahl 

169,8 
180,2 
195,5 
184,8 
202,8 

Verseifungs- Schmelz-
zahl punkt 

202,0 
207,8 
202,2 
206,7 

20,70° 
30,80 
flüssig 
43,05. 

Hier ist die Bildung ~on Stearolakton zwar reichlicher, der eigent­
liehe Effekt des Verfahrens aber doch nicht gut zu nennen. Jedenfalls 

') Der hohe V er Iust ist durch besondere, außergewöhnliche Umstände herbei­
gefiihrt worden. 

50* 
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ist durch diese V ersuche in einwandfreier Weise bewiesen, daß die An­
gaben von David 1), wonach 18-20% Stearolak.ton gebildet werden, wenn 
man das Einwirkungsprodukt von Ölsäure und SchwefelRäure mit dem gleichen 
Volumen Wasser versetzt, die Ölschicht mit einem gleichen Volumen Wasser 
vermischt und 12 Stunden lang stehen läßt, irrig. Die von Da vid beobachteten 
Kristalle waren, wie Lewkowits.ch 1) zeigte, P-Hydroxystearinsäure. 

Die Herstellung fester Fettsäuren aus Ölsäure durch ihre Behandlung 
mit Schwefelsäure hat schon Armand Müller-Jacobs3) in Moskau angeregt. 
Er behandelte die flüssigen Fettsäuren (Ölsäure) bei 6 o C mit 30-40 Ofo 
ebenfalls gekühlter Schwefelsäure vom spezifischen Gewichte 1,823-1,826. 
Sobald die sich erwärmende Masse eine Temperatur von 35 o C angenommen 
hatte, gab er das doppelte Volumen Wasser hinzu untl ließ 24 Stunden 
stehen. Die sich abscheidende Sulfofettsäure wurde mit Wasser anhaltend 
gekocht und die erhaltene Fettsäure dann abkühlen gelassen, um in be­
kannter Weise destilliert und abgepreßt zu werden. 

Dieses V erfahren ist in der Praxis wiederholt versucht und infolge 
unbefriedigender Resultate mannigfach modifiziert worden. 

S. Hausamann') sulfuriert zuerst die autoklavierten Fettsäuren in 
gewöhnlicher Weise bei hoher Temperatur und destilliert. Das Destillat 
wird dann 'nochmals in der Kälte mit Schwefelsäure behandelt, um eine 
möglichst ausgiebige Überführung der Ölsäure in Oxysäure zu bewirken 5). 

Fournier&), der die Vorteile, die mit dem Sulfurieren einer Lösung 
von Ölsäure zusammenhängen, erkannte, operierte mit Lösungen der Fettsäure 
in Schwefelkohlenstoff oder anderen Lösungsmitteln, wodurch eine 
sehr feine Verteilung gesichert und eine Arbeit bei, niedriger Temperatur 
möglich ist. 

Da aber alle diese V arschläge ohne die erwarteten technischen Er­
folge blieben, weil die bei der Schwefelsäurebehandlung gebildeten Hydroxy­
stearinsä.uren bei der Destillation zum größten Teil in Ölsäure und Iso­
ölsäure zerfielen, ging man daran, die Sulfuration so zu leiten, daß die 
für den Endeffekt ziemlich wertlose Hydroxystearinsäure gar nicht oder 
·doch nur zum geringen Teile, dafür aber in ausgiebigem Maße das un­
zersetzt destillierende Stearolakton gebildet werde. 

Auf diesem Gedanken ist das Verfahren von David 7) aufgebaut, das 
nach LewkowitschB) und Shukoff allerdings nicht jene Resultate geben 
kann, die sich David davon versprochen hat. 

1) Journ. Soc. Chem. Ind. 1897, S.339. 
2) .Journ. Soc. Chem. Ind. 1897, S. 390. 
3) D. R. P. Nr. 17264 v. 26. Aprill881. 
') Franz. Patent Nr. 335768 v. Jahre 1903. 
1 ) Vergleiche auch das Patent von Delarue, S. 591. 
8) Franz. Patent Nr. 263 262 v. 22. Jan. 1897. 
7) Franz. Patent Nr.252263 v. 7.Dez.1895. 
8) Journ. Soc. Chem. Ind. 1897, S. 390. 
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Nach dem Davidschen Patent wird kalte, trockene Ölsäure mit 
40-500/0 konzentrierter Schwefelsäure, die 50/0 rauchender Säure ent­
hält, behandelt. Man gibt kaltes Wasser hinzu und rührt 2 Stunden lang. 
Die Ölschicht wird dann mit der anderthalbfachen Menge Wasser 24 Stunden 
lang sich selbst überlassen, wobei sich ein angeblich unzersetzt destillier­
barer .x-Körper vom Schmelzpunkt 45 ° C abscheiden soll, der abfiltriert 
wird. Das Filtrat wird mit Wasser gekocht, wobei sich ein ß-Körper vom 
Schmehpunkt 65 o C bildet. 

Zur Ausführung seines Verfahrens empfiehlt Da:vid die in Fig. 194 
schematisierte Einrichtung. 

In dem Vorratsbehälter N befindet sich die zu verarbeitende Ölsäure; M ent­
hält Schwefelsäure, und zwar Monohydrat, gemischt mit 5% Nordhäuser Schwefel. 

säure. Die Ölsäure fließt 
N aus N in den verbleiten 

Bottich A, der mit einem 
schraubenförmigen Rührer 
B versehen ist und in einem 
Kühlbade sitzt, das die Öl­
säure auf -einer Temperatur 

i nahe dem Gefrierpunkt des 

t~~~~~;:i~~~Jmlbl~~ Wassers hält. Die Schwe-

felsäure fließt aus M in ein 
Gefäß C, das nach Art der 
Segnerschen Wasserräder 
ausgestaltet ist und aus 
dessen Arm d die Säure 

Fig. liK. Anlage zur Umwandlung von Ölsäure in Kerzen· in den Mischbehälter Ä 
material (nach David ). tröpfelt. Auf 100 kg Öl-

säure läßt man ungeiahr 40-50 kg Schwefelsäure zufließen und sorgt dafür, daß 
die Temperatur während des Sulfurierungsprozesses nicht über 20° C steige. 

Nach der Säuerung überläßt man den Inhalt des Gefaßes A 12 Stunden lang 
der Ruhe, worauf man die Reaktionsmasse durch die Hähne e f in den verbleiten 
BehälterD fließen läßt. In diesen w!!d schon vorher die dreifache Gewichtsmenge 
kalten Wassers (vom Gewichte der Olsäure gerechnet) gebracht; beim Einfließen­
lassen der Reaktionsmasse rühren zwei Mann diese mit dem in dem Behälter D 
befindlichen Wasser tüchtig durch. Diese Arbeit geschieht mittels Holzkrücken und 
muß so ausgeführt werden, daß die Temperatur nicht über 30° C steigt. Hierauf 
überläßt man 2 Stunden lang der Ruhe, wobei sich der Inhalt des Bottichs D in 
zwei Schichten trennt. Die untere, aus Säurewasser bestehende Schicht zieht man 
durch den Hahn g ab, die obere, die Fettschicht, wird in dem Bottich D belassen und 
dort nochmals mit der 1'/2 fachen Menge Wasser durchgerührt. Nach 24stündigem 
Stehen erscheint dann die Flüssigkeit in D mit vielen feinen Kristallen durchsetzt, und 
man läßt sie nun in einen Filterrahmen E laufen, von wo sie sich in Filtertrichter p 
verteilt. Die bei der Filtration zurückbleibenden Kristalle werden mit Wasser aus­
gewaschen, bis sie frei von Schwefelsäure sind und eine schwachgelbliche Masse dar­
stellen, deren Schmelzpunkt ungefähr bei 45 •c liegt. Die Menge dieser Kristalle beträgt 
ca. 20°/0 der verarbeiteten Ölsäure. Diese Masse zersetzt sich bei der Destillation 
nicht und gibt dabei ein weißes Produkt, das ein brauchbares Kerzenmaterial bildet. 

80°/0 der verarbeiteten Ölsäure finden sich in der braunen Flüssigkeit vor, die 
durch die Filter p gegangen ist und die man nun mittels der Pumpe L durch das 

Methode 
D&Tid. 
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Rohr i in den Behälter F bringt. Hier kocht man diese Flüssigkeit mittels der 
Dampfschlange h ungefähr eine Stunde lang und sorgt durch Zugabe von Wasser 
dafür, daß sich währen<l des Kochens das Y olumen der Flüssigkeit nicht vermindert. 
Nach dem Kochen überläßt man der Ruhe, wobei eine Sonderung der Flüssigkeit 
in ein schwefelsäurehaltiges Wasser eintritt, das man durch einen Hahn in den 
Säurebehälter 0 abläßt, und in eine fettige Masse, die man nochmals mit Wasser 
aufkocht, um die letzten Spuren von Schwefelsäure daraus zu entfernen. 

Hierauf zieht man die .Masse durch einen Hahn in die Wannen W ab, die man 
in einem kalten Raume sich selbst überläßt, wobei ihr Inhalt eine mehr oder weniger 
harte, kristallinische .Masse bildet. Diese .Masse ist durch eine ölige, schwärzliche 
Flüssigkeit verunreinigt, die man durch Abpressen in hydraulischen Pressen entfernt. 
Dabei bleibt in den Tüchern eine harte, spröde .Masse zurück, die zwar noch einen 
Gelbstich zeigt, den sie aber verliert, wenn man sie mit gewöhnlichen Fettsäuren 
mischt und so einer nochmaligen Kalt- und Warmpressung zufiihtt. Man kann bei 
richtigem Arbeiten aus 100 Teilen Ölsäure 30-35 Teile dieser festen .Masse erhalten, 
die man auch mittels Königswassers noch weiter reinigen kann. 

Die schwarze, ölige Flüssigkeit, die bei dem oben erwähnten Abpressen der 
Kristallmasse erhalten wird, muß einer Destillation unterworfen werden, wobei man 
eine fast weiße und ziemliche Mengen fester Fettsäuren enthaltende Ölsäure bekommt'). 

A. A. Shukoff 2) will Stearolakton aus Ölsäure derart gewinnen, daß 
er bei der Säuerung der Ölsäure Temperaturen übet· 100 ° C vermeidet; 
er arbeitet zwischen 70 und 80° C und nimmt zur Sulfurierung nur die 
theoretische Menge Schwefelsäure, die er in einer Konzentration von 
4° Be verwendet. Nach 7-12stündiger Reaktionsdauer wird wiederholt 
mit heißem Wasser gewaschen, unter Zuhilfenahme von Natriumsulfat, 
wodurch Emulsionen verhütet werden. Man erhält nach der Destillation ein 
hartes, fast ganz weißes Produkt, das in chemischem Sinne als Stearo­
lakton anzusprechen ist. 

Lew kow itsch fand bei der Untersuchung eines solchen Produktes 
eine Verseifungszahl von 199,3, eine Jodzahl von 1,1 und eine Säure­
zahl 0, ein Beweis, daß tatsächlich Stearolakton vorliegt und alle Ölsäure 
bzw. ungesättigten jodabsorbierenden Verbindungen verschwunden sind. Die 
Zwischenprodukte der Reaktion wiesen allerdings eine Jodzahl von 55,2 
und eine Säurezahl von 153,9 auf. Die Reaktion mag wohl auch in der 
Praxis nicht immer ganz glatt \"erlaufen, doch soll die Methode eine recht 
befriedigende Ausbeute und ein brauchbares Kerzenmaterial liefern 3). 

Die beabsichtigte Stearolaktonbildung mag aber doch nicht immer in dem 
gewünschten Umfange eintreten, weshalb auch Verfahren wie das Wundersehe 
noch ein gewisses, wenn auch beschränktes Interesse beanspruchen dürfen. 

L. Wunder in Liegnitz hat beobachtet, daß bei der Schwefelsäure-
verseifung innerhalb weiter Grenzen und unabhängig von der Menge der 

') Les corps gras 1904, Nr. 14 u. 15. 
1) D. R. P. Nr. 150798 v 13. Dez. 1902. 
3) Mischungen von Paraffin und Stearolakton zeigen einen Schmelzpunkt, der 

nicht unter dem arithmetischen Mittel des Schmelzpunktes der beiden Komponenten 
liegt, sondern jenem entspricht, was mit Rücksicht auf das S. 846 Gesagte be­
merkenswert ist. 
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in dem ursprünglichen Fette enthaltenen Ülsäure die Umwandlungsreaktion 
stets bei einem bestimmten Punkt stehen bleibt, d. h. daß bei der Ver­
arbeitung irgend eines ölreichen oder i\lärmeren Fettes stets ein ungefähr 
gleicher Prozentsatz abpreßbarer Ölsäure hinterbleibt Ein Fett, das z. B. 
35 Teile fester und 65 Teile fliissiget· Fettsäure enthält, gibt bei der 
Schwefelsäureverseifung ein Produkt ,·on ungefähr 70% fester und 30% 
flüssiger Fettsäuren. Ein ganz ähnlieh zusammengesetztes Reaktionsgemisch 
erhält man, wenn man festere Fette der Schwefclsäureverseifung zuführt, 
wenn man also z. B. Fette mit 55% festet· und 45 °/0 flüssiger Fettsäuren 
sulfuriert. Die Umwandlung der Ü\:.;äurc in feste Fettsilure ist demnach um 
so ausgiebiger, je weichere Fette zur Verarbeitung gelangen, und Wund,er 
zieht aus dieser Tatsache insofem praktischen Nutzen, als er die zur Ver­
seifung gelangenden Fette durch Zugabe von Ölsäure möglichst reich an 
flüssigen Fettsäuren macht. Auf diese indirekte Weise ist es möglich, 
Ölsäure in festes, brauchbares Kerzenmaterial zu verwandeln, nur ist die 
Menge der den einzelnen Sulfurierungsschichten zuzusetzenden Ölsäure durch 
den Umstand begt·enzt, daß das zur Sulfurierung gelangende Fett stets 
einen gewissen Prozentsatz an Glyzerid enthalten muß. 

Bei der Schwefelsäureverseifung, wie sie Wunder vornimmt, wird das 
Glyzerin durch Schwefelsäure und Wasserdampf möglichst gleichmäßig 
verkohlt, wodurch die Schwefelsäure gleichzeitig eine Reduktion zu 
schwefliger Säure erleidet. Diese Nebenreaktion erscheint Wunder für 
den Gesamterfolg seiner Methode wichtig. Die Ausführung seines Ver­
fahrens beschreibt er wie folgt 1): 

Das Fett, gereinigt oder ungereinigt, wird in schmiedeeisernen Kesseln 
auf ea. 80-90° C erhitzt und sodann etwa ein Fünftel des ganzen zur Ver­
wendung kommenden; durch Erfahrung nach der Natur des Fettes fest­
gestellten Quantums ( 5-15 %) an Schwefelsäure von 6 6 ° Be zugefügt, 
wobei man einen schwachen Dampfstrom von ca. 150 ° C hindurehleitet. 
Ist dadurch und durch fortgesetzte Unterfeuerung die Temperatur auf 120° C 
gestiegen, so wird der Rest der Schwefelsäure eingetragen und je nach 
der Art des Fettes eine kiirzere oder längere Zeit (eventuell stundenlang) 
durch schwache Unterfeuerung eine bestimmte Temperatur innegehalten. 
Diese Temperatur liegt für animalische Fette am vorteilhaftesten bei ca. 
150 ° C, für vegetabilische tiefer. 

Nach genügend langer Einwirkungsdauer wird der Dampf abgestellt, 
die )fasse in einen kupfernen Kessel hinübergepumpt, dort mit kochendem 
Wasser ausgewaschen und in bekannter Weise weiterverarbeitet 

Wunder betont in seiner Patentbeschreibung die Anwendung von 
Wasserdampf, die spaltungsbefördernd wirke, so daß sein Verfahren 
eigentlich eine Kombination der Schwefelsänreverseifung mit der \V asser­
verseifung darstellt. Die Anwendung des iiberhitzten Wasserdampfes soll 

') D. R. P. Nr. 1166\.15 v. 4. Mai 1899; östcrr. Patent Nr. 6766 v. 1. Sept. 1901. 
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auch eine Zersetzung der Fettsäuren vermeiden und dadurch eine höhere 
Ausbeute an festen Fetlsäuren garantieren. Tatsächlich konnten bei den 
früheren Sulfurierungsverfahren keine so großen Mengen Ölsäure in feste 
Fettsäuren umgewandelt werden, wie Wunder in seiner Patentbeschreibung 
angibt. Die Anwendung von überhitztem Dampfl) hat auch den Vorteil, 
daß die Schwefelsäure in dem Reaktionsgemisch keine Verdünnung er­
fährt, was ehenfalls auf die Ausbeute an festen Fettsäuren von günstigstem 
Einflusse ist. 

Karl Hartl in Wien sucht das Sulfurierungsverfahren für die Um­
wandhmg von Ölsäure zu festen Fettsäuren derart technisch brauchbar zu 
machen, daß er die die Ausbeute au Kerzenmaterial herabdrückende Destil­
lation umgeht. 

Nach Hartl sind uie bei der Schwefelsäurebehandlung aurtretenden 
Verkohlungsprodukte, die die Destillation nötig machen, hauptsächlich auf 
Farbstoffe und andere Verunreinigungen der Fette und Fettsäuren zurück­
zuführen. Er entfernt daher diese Fremdstoffe durch Destillation und 
bringt erst die vollständig gereinigten Destillationsfettsäuren zur Schwefel­
säurebehandlung. Die Reaktionsmasse wird dadurch nicht durch die Ver­
kohlungsprodukte schwarz gefärbt, sondern nimmt nur eine mehr oder 
weniger dunkle Färbung an, die durch Behandlung des Reaktionsgemisches 
mit Metallpulver (Zinkstaub o. dgl.) beseitigt werden kann. 

Hartl hat sein inzwischen bereits zurückgezogenes Patent sowohl 
für Fettsäuregemische (um eine höhere Stearinausbeute zu erzielen) als 
auch zur direkten Umwandlung von Ölsäure in Kerzenmaterial empfohlen. 
Zweifelhaft erscheint in dem Verfahren die Reinigung des Reaktions­
gemisches nach der in der Patentschrift angegebenen Weise (1-100/0 
Zinkstaub bei 100 o C). 

C. Dreymann 2) in Turin will andrerseits die besonders bei reich 
gesäuerten Fetten auftretende Kohlenwasserstoffbildung umgehen. Er l1at 
gefunden, daß das Verbleiben geringer Schwefelsäurem-engen in den zur 
Destillation kommenden Fettsäuren die Ursache dieser Bildung ist. Aus 
der gesäuerten Ölsäure lassen sich nämlich die letzten Spuren von Schwefel­
säure durch kein noch so gründliches Auswaschen entfernen, und gerade 
diese Reste wirken während der Destillation auf die Fettsäuren zersetzend, 
indem sie Kohlenwasserstoff und Teer bilden. D reymann sucht nun diese 
letzten Reste von Schwefelsäure derart unschädlich zu machen, daß er den 

') Überhitzter Dampf ist üorigens bei der Schwefelsä.ureverseifung schon frliher 
angewendet worden, doch wurde damals (engl. Patent Nr:l44!t aus dem Jahre 1859) 
mit verdünnter Schwefelsäure statt mit konzentrierter operiert, weil man ein Ver­
brennen des Fettes befürchtete und die eigentliche Wirkung des überhitzten Dampfes 
ganz verkannte. Dort, wo man konzentrierte Schwefelsäure von 60° Be gebrauchte, 
wurde stets gewöhnlicher Dampf angewendet und übrigens bei relativ niedriger 
Temperatur (60° C) gearbeitet. 

2) D. R. P. v. 7. Juni 1903. 
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zur Destillation kommenden Fettsäuren säurebindende Körper (wie Oxyde, 
Karbonate der AUralien oder alkalischen Erden) in geringer Menge zusetzt. 
Die Schwefelsäure wird dadurch fast vollständig gebunden und die Destil­
lation geht glatt, ohne Bildung von Kohlenwasserstoff, vonstatten. 

Dreymann führt das folgende Beispiel an: 
Ein mit 35°/0 konzentrierter Schwefelsäure 10 Stunden lang bei 60-70° C 

behandeltes Olein zeigt nach mehrmaligem Auswaschen mit Wasser einen Gehalt 
von 0,45°/0 gebundener Schwefelsäure. Bei 240° C und 400 mm Vakuum im 
Wasserdampfstrom destilliert, enthält das Destillat 2,1 Dfo Kohlenwasserstoffe und 
gegen Ende der Operation 5,3°/0 • 

Dieselben Fettsäuren mit 3,5 Dfo Natriumkarbonat versetzt, ergeben bei der 
Destillation unter denselben Bedingungen ein viel helleres, fast geruchloses Destillat, 
das 1,2 Ufo unverseifharer Substanzen enthält, stärker abdestilliert werden kann als 
im vorhergehenden Falle und deren zuletzt übergehende Anteile trotzdem nur 
4,80fo Unverseifbares enthalten. Dem Teer wurde durch Auskochen mit Wasser 
eine bedeutende Quantität Natriumsulfat entzogen, somit hat sich die in dl'm Fett­
säuregemisch vorhandene gebundene Schwefelsäure mit den Natriumkarbonat zu 
Sulfat umgesetzt und dadurch die zerstörende Wirkung der beim Destillieren frei 
werdenden und sich konzentrierenden Schwefelsäure neutralisiert. 

Das Dreymannsche Verfahren kann auch bei der Destillation gewöhn­
licher sulfurierter l!'ettsäuren mit Erfolg angewendet werden, obwohl ihm 
dort wegen des Arbeitens mit geringen Schwefelsäuremengen (geringer 
Bildung von Kohlenwasserstoffen) keine so große Bedeutung zukommt; 
immerhin ist es aber auch da von Vorteil, etwa vorhandene Reste von 
Mineralsäuren abzustumpfen. 

Magnier, Braugier und Tissier in Eillaucourt 1) kombinieren 
die Schwefelsäureverseifung mit der elektrolytischen Reduktionsmethode 
(siehe S. 795-802) und arbeiten wie folgt: 

Der Ölsäure oder dem ölsäurehaltigen Fettstoffe wird unter fortwähren­
dem Rühren tropfenweise Schwefelsäure - entweder in der Kälte (D. R. P. 
Nr. 126446) oder bei soo C (D.R.P. Nr. 132223)- zugesetzt (660 Be) 
und hierauf einige Stunden lang stehen gelassen. Die l\Ienge der Schwefel­
säure variiert dabei je nach der Temperatur, bei der man arbeitet, und 
nach der Dauer dm· Einwirkung in weiten Grenzen. Auch wieviel der 
Gehalt der verarbeiteten Fettgemenge an Neutralfett enthält, spielt wohl 
eine Rolle 2). 

Das sich bei der Schwefelsäurebehandlung ergebende Reaktionsgemisch 
wird in die fünf- bis sechsfache ~!enge heißen Wassers eingegossen, wo­
bei eine Emulsion oder auch eine Lösung entsteht, die man in einen 

1) Österr. Patent Nr. 6256 v. 1. Juli 1901; D. R. l'. Nr. 126446 v. 3. Okt. 1899 
u. Nr. 132223 v. 23. Fei.Jr. 1900; engl. Patent Nr. 3363 v. 20. Febr. 1900; franz. 
Patent Nr. 291839 v. 18. August 1899. 

1) Man kann nämlich mit der Schwefelsäurebehandlung gleichzeitig auch eine 
Fettspaltung verbinden, also Triglyzeride nach dem Verfahren von M agn i er, 
Brangier und Tissier behandeln. 

Verfahren 
von Magnier, 

Brangier 
nnd Tissier. 
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passend konstruierten Autoklaven bringt, worin ein Druck von 4-5 Atmo­
sphären unterhalten wird und Elektroden angeordnet sind, durch die der 
Inhalt des Kochers der Elektrolyse unterworfen werden kann. Hat d~r 
Druck einige Zeit angehalten und der Strom ebensolange auf den Auto­
klaveninhalt eingewirkt, so beendigt man den Prozeß. 

Die Patentinhaber meinen, daß durch Einwirkung des elektrischen 
Stromes bei 3-5 Atmosphären Überdruck die vorher mit Schwefelsäure 
behanJelte Ölsäure eine vollständige Pmwandlung in feste Fettsäuren el'fahre, 
was aber jedenfalls nicht zutrifft. Der lJPi diesem Prozeß in Yerwendung 
kommende Apparat muß unbedingt ansgnbleit sein, wodurch das Arbeiten 
jedoch etwas kompliziert wird, null zwar wegen der auf S. 543 geschil­
derten Nachteile der verbleiten Autoklaven. 

Weit wichtiger als die Vorschäge von Hartl, Dreymann und Wnn der, 
die eigentlich doch mehr oder weniger Bekanntes bringen und für einen 
speziellen Fall zu verwerten suchen, sind diejenigen Prozesse, die darauf 
hinauslaufen, die Hydr0xysteariusäure aus der azidifizierten Masse vor der 
Destillation abz nsondern. Ein solches Y erfahren ist von dem Chefchemiker 
der Standard Oil Company namens Gray 1) ausgearbeitet worden und 
wird wie folgt ausgeführt: 

Man löst die Ölsäure in der doppelten Menge eines Petroläthers von 
nicht zu hohem Siedepunkt und behandelt diese Liisung· bei 45 ° C mit der 
notwendigen Menge Schwefelsäure. Die Sulfurierung der verdünnten Öl­
säure spielt sieh hier ziemlich glatt ab und die gesäuerte Masse wird 
dann mit Dampf behandelt, um Oxystearinsäure zu erhalten. Es werden 
dabei ungefähr 50°/0 Ülsäure in Oxystcarinsäure umgebildet, die beim Ab­
kühlen der Lösung in ln-ist:allinischer Form ausfällt. Die so erhaltene 
Oxystearinsäure ist ohne weitere Reinigung· als Kerzenmasse bzw. als Zusatz 
zu solcher brauchbar. Der in der abgekühlten Petrolätherlösung gelöst ge­
bliebene Anteil Stearolakton und flie unveränderte Ölsäure werden durch die 
Verflüchtigung des PetroHithers gewonnen, durch Destillation gereinigt und 
auf bekannte Weise weiterverarbeitet ' 

Die reine Oxystearinsäure, die bekanntlich einen Schmelzpunkt von 
84 ° C hat, läßt sich leider mit anderen Kerzenmaterialien, speziell mit 
Paraffin, nicht ohne weiteres mischen oder, riehtiger gesagt, die hergestellten 
Mischungen neigen in der gegossenen Kerze zur Entmischung 2). 

Das Verfahren soll nach Lewkowitseh 3) eine recht zufriedenstellende 
Ausbeute geben und im Großbetriebe nicht enttäuscht haben. 

') Amer. Patent Nr. 772129 v. 11. Okt. 1904 von W. M. Burton, später 
übertragen auf uie Standard Oil Company; engl. Patent Kr. 20474 vom 
Jahre 1904.- Vergleiche auch unter .Nachträge" die Patente von Imbert. 

2) Siehe das S. 851 dieses Bandes angegebene Verfahren zur Vermeidung 
dieses Übelstandes. 

3) Seifensiederztg., Augsburg 1908, S. 7fl3. 
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.5. Umwandlung de1· Ölsäure in Stearinsäu1·e. 

Diese Umwandlung kann nur durch eine Addition zweier Wasserstoff­
atome zum Ölsänremolekül erfolgen: 

C1sH3402 + H2 = C1sHas02 · 
Ölsäure Wasser· Stearinsäure stoff 

Die Ausführung dieses scheinbar so einfachen chemischen Prozesses 
bietet aber große Schwierigkeiten. Während die niederen Glieder der Öl­
säurereihe beim Behandeln mit Natriumamalgam in alkalischer Lösung 
zwei WaRserstoffatome aufnehmen, bleiben die höheren Glieder der Öl­
säurereihe - so auch die Ölsäure selbst - bei einer solchen Behandlung 
unverändert. 

Um Ölsäure in Stearinsäure überzuführen, ~uß man entweder mit 
rauchender Jodwasserstoff- und Phosphorsäure 1) arbeiten - ein 
Prozeß, dessen praktischer Durchführung mancherlei Schwierigkeiten im 
Wege stehen - oder den elektrischen Strom zu Hilfe nehmen. Die 
elektrolytische Anlagerung von W assarstoff zum Ölsäuremolekül ist bereits 
im Jahre 1886 von Weineck 2) in Stockerau versucht worden, eine Tat­
sache, die hier bemerkt sei, damit das Verdienst dieses Mannes nicht ganz 
dem Vergessen anheimfalle, in einer Zeit, wo an der Lösung der Stearin­
bildung aus Ölsäure auf elektrolytischem Wege wieder stark gearbeitet 
wird, obwohl die Zukunft der Verfahren, die auf eine Umwandlung der 
Ölsäure in Stearinsäure abzielen, den sogenannten Kontaktverfahren 
(Katalysatorenwirkung) gehört. 

All· 
gememes. 

Ein technisch brauchbares Verfahren zur Stearingewinnung aus Öl- Verfahren 

Eäure bemühten sich P. de Wilde und A. Reychler3) zu schaffen, die, Wi~oenund 
wahrscheinlich von der Jodwasserstoff-Reaktion ausgehend, Ölsäure mit Reychler. 

1üfo Jod auf 270-280° C erhitzten und die dabei erhaltene, ziemlich 
dunkel gefärbte Masse mit einer gewissen Menge Talgseife zusammen­
schmolzen, um dann eine Kochung mit angesäuertem Wasser und später 
eine Destillation der Fettsäure folgen zu lassen. Das Jod, das sich zum 
großen Teil in dem schwarzen Destillationsrückstand vorfindet, konnte 
leider nur zu zwei Dritteln wiedergewonnen werden, weshalb das Ver-
fahren, das 7 0 ° j 0 der theoretischen Ausbeute lieferte, als unrentabel fallen 
gelassen werden mußte 4). 

Man hat dann in den Jahren 1889 und 1890 in der Stearinfabrik 
Roubaix, Oedenkoven & Co. (Antwerpen) versucht, das teure Jod durch 
Brom oder Chlor zu ersetzen, doch scheiterten auch diese Bemühungen, 

1) Goldschmidt, Sitzungsbericht d. Wiener Akademie d. Wissenschaften, 
72. Bd., S. 366. - Vergleiche Bd. 1, S. 39. 

") Österr. Privil. Nr. 10400 v. 19. Juli 1886. 
3) Bull. Soc. Chim. 1889, 3. Sec., Bd. 1, S. 295. 
*) Chem. Ztg. 1889, S. 595. 
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weil es vor allem nicht gelingen wollte, einen Autoklaven aus entsprechend 
widerstandsfähigem Material zu beschaffen. 

0. Imbertl) will mittels Chlor arbeiten und die bei dem Prozesse 
gewöhnlich zu beobachtende Rückzersetzung vermeiden, indem er die an­
zuwendende Chlor- und Alkalimenge genau nach der Jodzahl der Fettsäuren 
bestimmt. Er beschleunigt gleichzeitig die Reaktion, indem er diese bei 
erhöhter Temperatur und unter einem Drucke von 5 Atmosphären vornimmt. 
Der Prozeß soll dann ziemlich glatt (90% Ausbeute an Oxyfettsäuren!?) 
verlaufen, und zwar nach folgenden Gleichungen: 

a) C17IIa3COOH + 2 Cl = C17H33Cl2COOH , 
Ölsäure Chlor Dichlorstearinsäure 

DichlorsteariosAure Ätznatron 

oder 

Dioxystearinsaures 
Natron 

Natrium­
chlorid Wasser 

2 C17H33Cl2COOH+2Na9C03 +H20= 2C17H33(0H}2COONa+4NaCl+C02. 
Dit·hlorstearinsAure Soda Dioxysteariosaures 

Natron 
Natrium· Kohlen· 
chlorid säure 

Rob. Zürrer2) in Hausen a. A. (Schweiz) will Ölsäure derart in 
Stearinsäure verwandeln, daß er die Ölsäure bzw. die ölhaltigen Fettsäuren 
durch Hindurchleiten von Chlor in Chlorderivate überführt, in denen 
er nachher die Chloratome durch Wasserstoff substituiert. Dies soll 
durch Kochen der chlorierten Fettsäuren unter Druck mit chlorbinden­
den Metallen, wie Zinkstaub oder höchst fein verteiltem Eisen oder 
Magnesium, erfolgen. 

Lewkowitsch 3) hat aber durch Laboratoriumsversuche gezeigt, daß bei 
der Reduktion der Monochlorstearinsäure (wie auch der Bromderivate) Ölsäure 
zurückgebildet wird, durch welche Tatsache das Zürrersche Verfahren jede 
Basis verliert. Es ist in der Tat auch nicht zu prakti!~cher Ausführung gekommen. 

Das von Tissier4) empfohlene Verfahren, das schon bei der Auto­
klavierung eine Umwandlung der in dem Fette enthaltenen Ölsäure in 
Stearinsäure erreichen will, ist nicht ernst zu nehmen. Die Zugabe von 
zerkleinertem Zink oder Zinkstaub in den Autoklaven kann nie und nimmer 
eine Wasserstoffaddition der Ölsäure bewirken. 

Bei dem Verfahren von Ch. Tissier wird zerkleinertes Zink oder 
Zinkpulver im Autoklaven mit soviel Wasser übergossen, daß das hernach 
hineingebrachte Fett mit dem Zink in keine Berührung kommt. Man 

1) Amer. Patent Nr. 901905 v. 20. Okt. 1909; vergleiche auch Bult. Soc. Chem. 
1899, S. 695 u. S. 707 (Verfahren zur Herstellung von Emulsionsmitteln) und 
"Nachträge". 

2) D. R. P. Nr. 62407 v. 8. Aug.1891. 
3) Chem. Technologie d. Fette u. Öle, Bd. 2, S. 632. 
•) Franz. Patent Nr. 263158 v. 16. Jan. 1897; russ. Privilegium Nr. 1499 v. 

16. Jan. 1897. 
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erwärmt nun das Ganze unter Druck, wobei einerseits eine Spaltung des 
Fettes in Glyzerin und Fettsäure erfolgt, andrerseits eine Zersetzung des 
Wassers durch das Zink stattfinden soll und der entstehende W assarstoff 
die Ölsäure zu Stearin reduziert. Die Wasserschicht, die das entstehende 
Zinkoxyd von dem Fette trennt, soll nach Ansicht Tissiers die Bildung 
von Zinkseife verhindern. 

J. Freundlich und 0. Rosauerl) habiln das Tissiersche Verfahren 
auf seine Brauchbarkeit geprüft und dabei gefunden, daß sich Zinkseifen 
bilden (ungefähr 10°/0 von der autoklavierten Masse), die dieser einen 
höheren Schmelzpunkt erteilen. Von dem Einflusse des naszierenden Wasser­
stoffes auf die Ölsäure war so gut wie gar nichts zu merken. 

Die zuerstvon Weineck (sieheS. 795) angeregte elektrolytische Anlage­
rung von Wasserstoff an Ölsäure ist später von Viktor J. Kuessl) in 
Bordeaux aufgegriffen worden. Bei seinem Verfahren wird während der 
Destillation der Fettsäuren Strom in die Blase geleitet, wodurch eine Elek­
trolyse des darin enthaltenen Wassers stattfindet. 

Ein Beachtung verdienendes Verfahren ist das von Alexander 
Hemptinne in Gent 3), wobei elektrische Glimmentladungen ver­
wendet werden. Nach der Beobachtung von Hemptinne lassen sich 
50-600/0 Ölsäure in Stearinsäure- verwandeln, wobei gleichzeitig auch 
Kondensationsprodukte und harzartige Körper entstehen. Diese Bildung 
harzartiger Produkte, die bereits Barthelot bei der Einwirkung von 
Wasserstoff auf Terpentinöl wie auch Benzin unter elektrischen Glimment­
ladungen beobachtete, sucht nun Hemptinne be'i der Ölsäure dadurch 
zu verhüten, daß er das Wasserstoffgas nicht auf eine ruhende l!'lüssig­
keitsmause einwirken läßt, sondern für eine ständige Bewegung der Öl­
säure sorgt, indem er sie über ein System von Platten herabrieseln läßt. 
Dadurch wird gleichzeitig auch die Oberflächenwirkung wesentlich ver­
größert und es bieten sich stets neue Oberßä.chen der zu reduzierenden 
Ölsäure der Einwirkung der Glimmentladungen dar. 

') Chem. Ztg. 1900, S. 566. - A. Hebert hat anläßlicb seines Studiums der 
Isanosäure (CuH20Ü 2) auch die Einwirkung von Zinkstaub auf Stearinsäure unter­
sucht. Er destillierte ein technisches Stearin vom Schmelzpunkte 60° C mit Zink­
staub bei einer Temperatur von 350-400° C. Es bildeten sich neben Kohlensäure 
und Wasser hauptsächlich Kohlenwasserstoffe von sehr hohem Molekulargewicht und 
hohem Siedepunkte. Die Reaktion ist insofern interessant, weil während der Spaltung 
der Moleküle ihre Polymerisation stattfindet. Zu den erhofften, der Isanosäure 
ähnlich zusammengesetzten Fettsäuren gelangte Hebert nicht, sondern erhielt nur 
höhere Äthylenkohlenwasserstolfe. (Academie des sciences, Paris, Sitzung vom 
11. März 1901.) 

1) D.R.P. Nr. 87485 v. 16. März 1895; Chem. Ztg. 1896, S. 618; Oil and 
Colonrman's Journ. 1899, S. 552. 

8J D. R. P. Nr. 167107 v. 30. März 1904; eng!. Patent Nr. 1572 v. 26. Jan. 1905. 
- Vergleiche auch D. R. P. Nr. 169410 v. 22. Juni 1905 (Gerneblosmachen von 
Tran, Bd .. l, S. 705). 
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Hemptinne hat für die Durchführung seiner Methode einen Apparat 
konstruiert, bei dem die elektrischen Glimmentladungen zwischen einer 
Reihe von Metallplatten, die parallel in einigen Millimetern Abstand von­
einander angeordnet sind, erzeugt werden. Eine Platte aus Glas oder aus 
einem anderen isolierenden ~laterial ist zwischen je zwei Metallplatten ein­
geschaltet, um Kurzschlii::;~e zu vermeiden und zwischen den Platten ein 
gleiclunäßiges Glimmen zu erzielen. Die l\Ietallplatten ungerader Zahl 
sind untereinander verbunden und. ebenso die gerader Zahl. Die eine 
Gruppe steht mit dem positiven, die ander<' mit dnm negativen Pol einer 
elektrischen Stromquelle in V crbindung. 

Die nähere Einrichtung dieBeB Apparates ist aus J<'ig. 1 95 ersi<:htlich. 
Die Vorrichtung besteht aus einem an ein!' Druckleitung angeschlossenen 

\V asserstotlbehälter a, ein Pr größeren Anzahl von in denseihen eingesetzten und 
durch Glastafeln c voneinander isolierten Metallplatten b b und einer Berieselungs­
vorrichtung d. Die Stromleitung f von den Metallplatten gerader Zahl und die 
Leitung e von den Metallplatten ungerader Zahl n-g d n 
führt nach einer geeigneten Stromquelle. 

Man leitet eine gewisse Menge. Ölsäure 
durch das Rohr g in die Berieselungsvorrichtung d 
ein, aus der die erstere in äußerst dünner Schicht =: !J. 
an den Platten b c herabrieselt und in der Wasser-
stotfatmosphäre im Behälter a der Einwirkung 
der elektrischen Glimmentladungen unterliegt. 
Die sich bildende Flüssigkeit sammelt sich am 
Boden des Behälters a.n und kann bei h abgeleitet 
bzw. bei g wieder zugeleitet werden. 

Fig. 195. 

Dieser Arbeitsvorgang wird so lange wiederholt, his etwa 20" 0 Ülsäure in 
a.ndel"e Produkte von höherem Schmelzpunkt umgebildet sind. In folge der elektrischen 
Glimmentladung zwischen den durch die Glasplatten r voneinander geirennten Metall­
platten bb erhitzt sich die Vorrichtnng bis auf 30 oder 40° C und die Körper, ·die sich 
eigentlich in fester Form ausscheiden sollen, bleiben infolge der Erhitzung augelöst im 
Olein und können sieb infolgedessen nicht an den Platten niederschlagen. Aus cliesem 
Grunde läßt man die Flüssigkeit in einen gekühlten Aufnahmebehälter ablaufen, in dem 
sich die betreft"enden Substanzen mit höherem Schmelzpunkt absetzen, fest werden 
und durch Abklärung oder Filtration von der zurtickbleibenden Ölsäure getrennt werden. 

Wie Versuche ergeben haben, ist es vorteilhaft, bei einem Drnck von 
40 cm Quecksilbersäule zu arbeiten; diese Druckangabe hat aber nur relativ 
einen Sinn, weil sich der Druck mit der Temperatur, bei .der man arbeitet, 
ändert. Hat man eine billige elektrische Energie zur Verfiigung. so kann 
es sich beispielsweir.e als vorteilhaft erweisen, obgleich die Ausbeute ge­
ringer ist, bei A tmosphärendru0k zu arbeiten, da die .Apparate weniger 
teuer herzustellen sind. 

Der Apparat von Hemptiune vermag ungefähr 20°;'0 der behandelten 
Ölsäure in Stearinsäure überzuführen. Wiederholt man nach der ersten 
Behandlung die Prozedur, so werden wiederwn 10-20°/0 Stearinsäure 
gebildet, und so kann man durch mehrfa{!hes Wiederholen der Reaktion 
die Ausbeute auf über 40°/0 an Stearinsäure treiben. 
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Daf; chemische Gesetz über die Einwirkung der Massen Retzt der 
allzu oftmaligen Wiedt-rholung der Reaktion allerdings ein Ziel. Die Bil­
dung von Kondensationsprodukten setzt auch den Gehalt der Flüssigkeit 
an in Stearinsäure umwandelbarer Ölsäure herab, was man aber durch 
Zusatz frischer Ölsäure zu den neuerdings behandelten Ülmengen teilweise 
ausgleicht. Nach jedesmaliger Behandlung wird die gebildete Stearinsäure 
aus der Reaktionsmasse abgesondert und der unreduziert gebliebenen Öl­
säure ein entsprechender Teil frischer Ölsäure zugesetzt, bevor eine neuer­
liche Einhringung in den Apparat erfolgt. 

Bei der zweiten Behandlung bilden sich ebenfalls ungefähr 20°/0 

Stearinsäure. und nach deren Entfernung verbleibt eine Ölsäure, die etwa 
40 °/0 ihres Gewichtes an flüssigen Kondensationsprodukten enthält; diese 
drücken aber den Handelswert der Ölsäure in keiner Weise herab. 

Nach den Hemptinneschen Angaben werden also aus 120 kg Öl­
säure ca. 40 kg, d. h. ungefähr 33 ° J 0 Stearinsäure abg·eschieden. Das 
wäre, falls die Betriebskosten nicht allzu hoch sind und der Apparat wirk­
lich das hält, was sein Erfinder verspricht, eine immerhin annehmbare 
Ausbeute. 

Näher studiert wurde die Elektrodenreduktion der ungesättigten orga­
nischen Säuren zuerst von Marie, der die Fumar-, Zimt- und Akonit­
säure zu reduzieren versuchte. Bald nachher begann Petersen 1) seine 
Experimentalreihe über die Reduktion der Ölsäure, die ~r in alkoholischer 
Schwefelsäurelösung, unter Verwendung eines Diaphragmas, vornahm. 

_ Bei seinen Versuchen wurden 10 g rt!iner Ölsäure in 150 ccm Al­
kohol gelöst und 3 ccm verdünnter Schwefelsäure zugesetzt. Diese Lösung 
wurde in ein 500 ccm fassendes Becherglas gegossen, an dessen iimerer 
Seite ein Nickeldrahtnetz als Kathode angebracht war. In die Mitte 
des Glases wurde ein mit verdünnter Schwefelsäure gefüllter Tonzylinder 
gestellt, den man mit einer Platinanode versah. Nun wurde bei einer 
Temperatur von 30-35 ° C ein Strom von 1,35 Ampere eingeleitet und 
die Spannung auf 20 Volt gehalten, was durch Zutropfen der verdünnten 
Schwefelsäure zu der Kathodenliisung geschah. Nach 4 Stunden 30 l'tlinuten 
wurde die Elektrolyse unterbrochen. Beim Abkühlen der Ölsänrelüsung 
kristallisierten reichliche Mengen von Stearinsäure ans. 

Die unter verschiertenen V orhPdingnngen durchgeführten Versuche er­
gaben leider ein sehr bun tos Bild. Eine geringe Schwefelsäuremenge 
liefert ein Maximum an Reaktion; wird Salzsäure an Stelle der Schwefel­
säure zur Reduktion verwendet, so darf die Lösung nur ungefähr 5 ccm 
1/ 10n HCl in 100 ccm Lösung enthalten, um die höchste mögliche Reduktion 
zu erzielen. Dabei war die Anodenlösung wie früher ein Zehntel normaler 
Schwefelsäure. Je länger die Ölsäurelösung mit der Salzsäure in Berührung 

'l Zeitschr. f. Elektrochemie 1905, S. 549. 
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ist, um so vollständiger verläuft die Reaktion. Statt Nickel können auch 
Platin, Blei, Zink und Quecksilber als Kathodenmaterial verwendet 
werden. Auch wurde die Kathodenflüssigkeit bei den Versuchen Petarsens 
mit verschiedenen Metallchloriden versetzt. Bei allen diesen Versuchen 
zeigte es sich, daß unter scheinbar ganz ähnlichen Versuchsbedingungen 
kaum übereinstimmende Ergebnisse zu erzielen waren. 

Die Versuche von Petersen, ölsaure Alkalien in wässeriger oder 
alkoholischer Lösung elektrolytisch zu Stearinsäure zu reduzieren, ergaben 
keine so günstigen Resultate wie sie bei Verwendung freier Ölslure erzielt 
wurden. Die alkalische Lösung erschwerte außerdem das Arbeiten durch 
ihre Schaumbildung. 

Besset·e Resultate als Petersen erzielten C. F. Böhringer & Söhne, 
die als Kathoden metall is ehe Elektroden, die mit einer sch warn mi­
gen Schicht desselben ~Ietalls bedeckt waren, benutzten. Besonders 
empfehlenswert sollen Kathoden aus platiniertem Platinl) sein, ebenso 
Palladiumelektroden, die mit einer Schicht von Palladiumschwarz 
bedeckt sindll). Nickelelektroden mit einer Schicht feinen Nickel­
schwammes leisten gleichfalls gute Dienste, bleiben aber im Effekt doch 
hinter den früher genannten Kathodenmetallen zurück. Kupferelektroden 
erwiesen sich als ungeeignet. 

Die näheren Arbeitsdetails sind aus den Patentschriften zu entnehmen, 
in denen es unter anderem heißt: 

50 Raumteile Ölsäure oder Erukasäure bzw. ihre Methylester werden in 
250 Raumteilen starken Alkohols aufgelöst und 5-10 Raumteile 30proz. Schwefel­
säure oder 20proz. Salzsäure hinzugefügt. Bei Anwendung einer platinierten Platin­
kathode und eines Stromes von ca. 1 Ampere Dichte pro Quadratmeter und 4- 6 Volt 
Spannung und einer zwischen 20 und 50° C liegenden Temperatur wurde fest­
gestellt, daß die gesamte Ölsäure zu Stearinsäure reduziert worden war, wozu man 
für 1 kg Ölsäure 7 Amperestunden verbraucht hatte. Bei Verwendung von mit 
einer Schicht Palladiumschwarz bedeckten Palladiumelektroden und einer Stromdichte 
von 100-500 Ampere pro quadratmeter wurden zur Reduktion eines Kilogramms 
Ölsäure 300 Amperestunden verhraucht, während bei einer nicht mit Nickelschwamm 
bedeckten Nickelkathode unter genau denselben Verhältnissen nur ein Drittel det 
Ölsäure in Stearinsäure verwandelt wurde. 

Letzthin hat F o k in 3) ausgesprochen, daß die Reduktion von Ölsäure 
mittels Palladium-, Iridium-, Rhodium-, Osmium-, Nickel-, Ko­
balt- und Kupfer-Elektroden der beste und sicherste Weg zur Über­
führung von Ölsäure in Stearinsäure sei, eine Behauptung, der seitens 
Lewkowitsch' widersprochen wird. Letzterer betont mit Recht, daß Fokin 
nicht lediglich den Schmelzpunkt als Kriterium des erreichten Effektes hätte 
verwenden dürfen, weil schon sehr geringe Mengen von Metallseifen, die 

1) D. R. P. Nr.187788 v. 10. März 1906 u. Nr. 189332. 
') D. R. P. Nr. 189332 v. 24. April1906. 
3) Zeitschr. f. Elektrochemie 1906, S. 749 
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sich bei dem Prozesse leicht bilden und ·in der Ölsäure lösen, deren Schmelz­
punkterhöhung bewirken. 

Die Idee, eine Wasserstoffaddition der Ölsäure unter Mithilfe von 
Katalysatoren zu bewirken, lag schon lange in der Luft, doch kam es 
erst durch die verdienstvollen Arbeiten von S ab a t i er und Sender e ns 1) 

über die Reduktion organischer Substanzen in Gegenwart fein verteilter 
Metalle zu praktischen und erfolgreichen Versuchen in dieser Richtung. 

Die Eigenschaft von Platinschwamm und anderen feinverteilten Metallen, 
Wasserstoffgas anzuziehen und an ihrer Oberfläche zu verdichten (Okklu­
sion), ist schon lange bekannt, doch scheint das Verfahren von Leprince 
und Sievecke 2) direkt auf die Beobachtungsresultate von Sabatier und 
Senderens zurückzuführen zu sein. Die feinverteilten Metalle (Meta.ll­
schwamm) gehen dabei mit dem Wasserstoff unbeständige Verbindungen 
(Hydride) ein, die ihren Wasserstoff leicht wieder abgeben. 

Bei dem Verfahren von Leprince und Sievecke leitet man darnac:h 
entweder die Fettsäuredämpfe mit Wasserstoff über ein Kontaktmetall, das 
zweckmäßigerweise auf einem geeigneten Träger (z. B. Bimsstein) fein ver­
teilt ist, oder bringt die flüssige Fettsäure mit Wasser in der Kontaktmasse 
zusammen. Fügt man z. B. feines Nickelpulver, das durch Reduktion im 
Wasserstoffstrome erhalten wurde, zu Ölsäure, erwärmt im Ölbade und leitet 
einen kräftigen Strom von Wasserstoffgas durch längere Zeit ein, so erfolgt 
Stearinsäurebildung. Die Temperatur und die Menge des zugesetzten Nickels 
bedingen die Dauer des Prozesses, der, abgesehen von der Bildung kleiner 
Mengen Nickelseifen, die sich durch Kochen mit verdünnten Mineralsäuren 
leicht zerlegen lassen, ziemlich glatt verläuft. 

Na.ch Lewkowi tsch 3), der dieses Verfahren na.chprüfte, liefert es 
keine befriedigenden Resultate, weil alsbald eine "Vergiftung" der Kontakt­
masse eintritt. Jedenfalls ist das Arbeiten mit flüssiger Ölsäure ungünstiger 
als das mit Fettsäuredämpfen, denn, wie schon Sabatier und Senderens 
fanden, steigt die Ausbeute bei ihrem Prozesse mit zunehmender Tem­
peratur. 

Nun ist aber die Temperatur na.ch oben zu begrenzt, weil sich die 
Säuredämpfe bei 270° C zu zersetzen beginnen und die schwerflüchtigen 
Zersetzungsprodukte die Wirkung der Kontaktsubstanz zerstören • .Außerdem 
würde auch das erhaltene Kerzenmaterial durch die bis über die Zersetzungs­
temperatur hinausgehende Erhitzung der Ölsäuredämpfe minderwertig werden. 

Um nun einerseits bei der höchstmöglichen Temperatur zu arbeiten, 
andrerseits aber einer Überhitzung vorzubeugen, nimmt Philipp Schwoerer 
in Straßburg4) die Reaktion in demselben Gefäße vor, in dem die Ölsäure-

1) Anna.les de Chim. et de Phys. IV, 1905, S. 319. 
1) D. R. P. Nr. 141029 v. 14. Aug. 1902. 
3) Seifensiederztg., Augsburg 1908, S. 776. 
4) D. R. P. Nr. 199909 v. 29. Dez. 1906. 
Hefter, Technologie der Fette. III. 51 
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dämpfe erzeugt werden; die Temperatur wird hier also durch das ver­
dampfende Medium selbst reguliert. 

Bei dem von Sch woerer empfohlenen Apparate (Fig. 196) treten die vor­
gewärmten Fettsäuren durch da<J Rohr h (eventuell durch einen Injektor fein zer­
stäubt) in den Apparat ein, der durch die von außen regulierbare Heizung auf 
250-257° C erwärmt wird. Die Fettsäuren fließen in dünner Schicht auf der Ober­
fläche j der Schnecke i herab, werden dabei durch den überhitzten Dampf, der 
eine Temperatur von 250-270° C hat und bei d eintritt, verflüchtigt und durch 
das mit dem Wasserdampf gemeinsam eintretende Wasserstoffgas dem Einflusse der 
katalytischen Masse ausgesetzt, die sich in feinverteiltem Zustande an der unteren 
Fläche k der Schnecke i befindet. 

Der in den Fettsäuren enthaltene Teer bleibt bei einer Temperatur von 250° C 
flüssig und fließt auf der oberen Schneckenfläche abwärts, um unten abgelassen zu werjlen. 

Die Heizung des Apparates erfolgt durch den Doppelmantell, der mit dem 
Zu- und Ausströmungsstutzen d und r versehen 
ist. Die Schnecke ist mit einem nach aufwärts n, 
gekrümmten Rand versehen, damit die herab­
fließende Ölsäure und der Teer nicht seitlich 
abfließen, sondern die ganze Schneckenfläche 
durchlaufen. Dies kann auch durch fixe V er­
bintlung des Schneckenrandes mit der Mantel­
fläche des Apparats erreicht werden. 

Das Reaktionsprodukt destilliert durch 
das unten angebrachte Fußrohr m ab und ge­
langt von hier in den Kondensator. 

" 
Die katalytische Substanz besteht aus 

Asbest, der ein kupfernes oder aus einem 
anderen Metall hergestelltes Gerippe ent­
hält, mit Nickel imprägniert ist und eine tl 

~ 

I'C 

11 ." 

..... - - _d. 

~ 

möglichst große Oberfläche besitzt. Durch Fig. 196. 

die Schwoerersche Anordnung wird jede 

~ 
1" 

m. 

~ 

Verunreinigung der Kontaktsubstanz durch den gebildeten Teer vermieden 
und ein kontinuierliches Arbeiten ermöglicht. 

Ein Verfahren von Bedford und Williams 1), das auf der Arbeit 
Bedfords 2) aufgebaut ist, verwendet die Methode von Sabatier und 
Senderens zur Herstellung einer festen Masse aus Leinöl und zur Um­
wandlung von Ölsäure in Stearinsäure unter Verwendung von Nickel als 
Kontaktsubstanz. Wie Be d f o r d in seiner theoretischen Studie zeigt, ver­
läuft die Reaktion fast quantitativ. 

Ein Patent von Crosfield & Sons und K. E. Markela), das auf 
demselben Prinzip fußt, hat nicht die Umwandlung von Ölsäure in Stearin-

') Eng!. Patent Nr. 2520 v. Jahre 1907. 
2) Über die ungesättigten Säuren des Leinöles und ihre quantitative Reduktion 

zu Ölsäure, Inauguraldissertation, Halle 1906.- Bed ford beschreibt in dieser Arbeit 
die Reduktion von Äthylkrotonat in Äthylbutyrat, von Äthyllinoleat in 
Äthylstearat und von Ölsäure in Stearinsäure und weist auf den fast quantitativen 
Verlauf dieser Reaktionen hin. 

3) Eng!. Patent Nr. 13042 v. Jahre 1907. 
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säure zum Gegenstand, sondern die Erzeugung harter Seifen aus weichem 
Fettmateriall). 

Die auf der Wirkung der Kontaktsubstanzen beruhenden Verfahren der 
Überführung von Ölsäure in Stearinsäure haben jedenfalls eine Zukunft, 
und ihre praktische, vollkommen betriebsreife Ausgestaltung ist nur eine 
Frage der Zeit. 

6. Umwandlung de1· Ölsäure m als Kerzenmaterial brauchbare Ammoniak­
verbindungen. 

Die allgemein verbreitete Annahme, daß Ammoniakseifen beim Lagern 
und Trocknen von selbst (also ohne Anwendung vo11 Wärme oder Druck) 
vollständig in ihre Komponenten zerfallen, ist nicht richtig. Es wird dabei 
zwar ein Teil des Ammoniaks gespalten, doch tritt durchaus kein vollständiges 
Zerfallen ein ; es bilden sich vielmehr nach Verflüchtigung eines Teiles 
des Ammoniaks feste, beständige Körper 2), die, je nach den Bedingungen 
ihrer Herstellung und Trocknung, einen verschiedenen Ammoniakgehalt 
zeigen und einen Schmelzpunkt besitzen, der 20-40 ° C über dem Er­
starrungspunkt ihrer Fettsäuren liegt. 

Da diese Produkte ohne Bildung von Ammoniak- oder sonstigen schäd­
lichen Gasen mit ruhiger Flamme verbrennen, sind sie nach C. F. Böhrin­
ger & Söhne in Waldhof bei Mannheim 3) als Kerzenmaterial verwendbar; 
die Genannten geben fiir die Herstellung dieser Produkte folgendes Schema an: 

Löst man z. B. 100 Volumenteile Ölsäme i11 200 Volumenteilen Petro­
leum und leitet durch das Gemisch trockenes Ammoniakgas bis zur Sättigung, 
so scheidet sich eine Ölsänre-Ammoniakverbindung aus, die sich abfiltrieren 
und nach dem Auswaschen mit Petroleum trocknen läßt. 

Durch Anbringung kleiner Varianten wurden bei den Versuchen aus 
Ülsänre, die einen Erstarrungspunkt von 14-20 o C zeigte, Produkte er­
halten, die folgende Schmelzpunkte aufwiesen: 

Elaidinsäure 
Stearinsäure 
Ernkasänre 

Schmelzpunkt des 
Rohmaterials Endproduktes 

33°C 75oc 
6:'5 87 
32 52 

Ammoniak­
gehalt 

3,300fo 
3,30 
3,60 

Diese' Produkte sollen nach den Patentinhabern gut brauchbare Kerzen­
materialien abgeben. 

1 ) Vergleiche Lewkowitsch, Journ. Soc. Chem. Ind. 1908, S. 489.- Siehe 
auch Patent Erdmann unter "Nach träge"· 

2 ) Im übrigen hat man Ammoniakverbindungen der Fettsäuren bereits für 
ähnliche Zwecke zu verwenden gesucht; so z. B. zur Erhöhung der Leuchtkraft von 
flüssigem Brennspiritus. (Franz. Patent Nr 327292.) Ebenso wurden die Amide 
der Fettsäuren (siehe S. 773) bereits als Kerzenmaterial vorgeschlagen. (Amer. Patent 
Nr. 819646 v. 1. Mai 1906.) Vergleiche auch S. 762. 

3) D. R. P. Nr. 204708 v. 14. Nov. 1906. 

51* 
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Neben der Verwertung der technischen Ölsäure in der Seifenindustrie 
und als Wollspickmittel hat man auch versucht, die Ölsäm·e zur Herstellung 
von Emulgierungsmitteln zu verwenden: 

Wie bereits S. 796 bemerkt wurde, lassen sich durch Einwirken von 
Chlor oder unterchloriger Säure auf ungesättigte Fettsäuren Oxychlor­
fettsä uren darstellen, die sich beim Behandeln mit Alkalien in Oxyfett­
säuren umsetzen. Imbertl) hat nun gefunden, daß beim Erhitzen von 
Oxyhalogenfettsäuren und auch von halogenfettsauren Salzen (besonders 
Alkalisalzen) mit einer geringeren Alkalimenge, als der vorhandenen Halogen­
''lenge entspricht, Produkte erhalten werden~ die neben oxyfettsauren Salzen 
auch Substanzen von hervorragendem Emulgierungsvermögen 2) enthalten. Die 
vorhandene Alkalimenge muß dabei aber kleiner sein, als zur Elimi­
nierung des Halogens und zur Neutralisation der gesamten Fettsäuren er­
forderlich ist, und zwar scheinen das Emulgiervermögen und die Viskosität 
der erhaltenen Produkte ungefähr proportional der Alkaliverminderung zu 
t~ein. Praktisch geht man mit der Alkaliverminderung so weit, daß nach 
Beendigung der Reaktion keine freie Fettsäure ausfällt. 

Ein Beispiel mag die Herstellung dieser Präparate, ·die als Emulsions­
bildner empfohlen werden, erläutern: 

110 kg Olein (technische Ölsäure) von der .Jodzahl 76,5 und derVerseifungs­
zahl 195 werden in 540 1 Wasser, in dem vorher 44,6 kg kalzinierter Soda gelöst 
wurden, gebracht (theoretisch wären nur 20"/o Soda mehr nötig) und hierauf unter 
Rühren 23,5 kg Chlor eingeleitet und in einem Autoklaven 6 Stunden lang auf 
150° C erhitzt. Die freiwerdende Kohlensäure wird von Zeit zu Zeit abgelassen. 
Hierauf fällt man mit der nötigen Menge Schwefelsäure und trennt von der Salzlösung. 

Das Produkt enthält gewöhnlich geringe Mengen Halogen. 

Produktion und .IIandel. 

All· Unter den europäischen Industriestaaten sind es Belgien und Holland, 
gemeines. die Stearin in größeren Mengen erzeugen, als sie verbrauchen. Deutsch­

land, Frankreich, England, Österreich-Ungarn, Rußland und Italien besitzen 
zwar ebenfalls eine namhafte Stell.rinfabrikation 3), doch kommen diese 
Staaten als Ausfuhrländer weniger in Betracht. Bedeutend ist die Stearin­
industrie auch in den Vereinigten Staaten. 

Viele kleinere Staaten besitzen zwar eine eigene Stearinkerzenlndustrie, 
aber keine Stearinfabrikation, und beziehen das zum Kerzengießen not­
wendige Stearin sowie die etwaigen Zusatzstoffe vom Auslande. 

1) D. R. P. Nr. 206305 v. 23. Febr. 1906 des Konsortiums für Elektro­
chemische Industrie, G. m. b. H., und G. Imbert in Nürnberg • .Vergleiche 
auch "Nachträge". 

") Die Lösungen der Salze der reinen, gesättigten Oxyfettsäuren besitzen kein 
Emulgierungsvermögen; die der Oxyölsäure wirken zwar emulgierend, ohne daß 
aber bei ihnen diese Eigenschaft als besonders ausgesprochen bezeichnet werden könnte. 

3) Über die Anlage von Stearinfabriken siehe S. 961-964. 
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Genaue statistische Aufzeichnungen über den Umfang der Stearinindustrie 
der einzelnen Staaten sind leider nicht vorhanden, weil dieser Industriezweig 
fast immer mit der Seifen- und Kerzenfabrikation zusammengeworfen wird; 
man vergleiche bezüglich der Stearinproduktion und des Stearinhandels auch 
den Abschnitt S. 964-975 des Kapitels "Kerzenfabrikation" dieses Bandes. 

Deutschland. 
Die erste deutsche Stearinkerzenfabrik war die von Motard errichtete Deutschland. 

Berliner Anlage (siehe S. 816). Heute besitzt Deutschland außer in Stern­
feld bei Spandan auch in Hamburg, Stettin, Dortmund, Neuß a. Rh., 
Neuwied, Offenbach, Heilbronn, Straßburg und in anderen Städten 
bedeutende Betriebe, die sich mit der Erzeugung von Stearin befassen. 
Trotzdem ist Deutschland auf die Einfuhr größerer Mengen ausländischen 
Stearins angewiesen, wie die folgende Tabelle zeigt. 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert in Menge in Wert in 

Doppelzentnern 1000 Mark Doppelzentnern 1.000 Mark 

1880 32618 4567 26927 3231 
1885 21690 2169 7023 702 
1890 10674 747 18003 1170 
1895 28297 1839 12032 722 
1900 49002 3822 8950 662 
1901 71880 3594 9139 676 
1902 73481 3674 11816 874 
1903 94966 4748 11322 838 
1904 123 787 6189 11353 840 
1905 110800 5702 12131 819 
1907 13114 i049 559 48 

Das eingeführte Stearin wird in der Hauptsache zu Kerzen vergossen, 
und zwar konsumiert die sächsisch- thüringische Paraffinkerzen-
ind ustrie bedeutende Mengen von Importstearin. 

Auch von technischer Ölsäure (Olein, Elain) werden große Mengen 
nach Deutschland eingeführt, während die Ausfuhr ganz unbedeutend ist. 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert in Menge. in Wertin 

Doppelzentnern 1000 Mark Doppelzentnern lOOOMark 
1885 28282 1301 
1890 63724 261::1 2574 113 
1895 75873 2428 1280 48 
1900 129589 4810 2170 91 
1901 152186 5958 1703 75 
1902 138809 5891 2236 106 
1903 144757 5109 2438 97 
1904. 167 293 5079 1833 64 
1905 206 318 6050 1448 49 
19/17 160390 6996 2ii44 124 
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Betriebe, die Neutralfette in Fettsäure und Glyzerin zerlegen, erstere 
aber· nicht zu Stearin weiterverarbeiten, sondern zu Seife versieden, gibt es 
im Deutschen Reiche in großer Zahl; die in den letzten Jahren zu beobach­
tenden hohen Glyzerinpreise und die Einführung der Twitchell-Methode 
sowie der fermentativen Fettspalttmg haben auch kleine Seifensiedereien 

zum Bau von Fettspaltungsanlagen angeregt. 

Österreich- Ungarn. 

In der Österreichisch-Ungarischen Monarchie war die Stearinfabrikation 
vor Jahrzehnten eine äußerst gut fundierte Industrie, die infolge der tech­
nischen Vollkommenheit ihrer Fabrikeinrichtung vortreffliche Prounkte lieferte 

und recht gewinnbringend war. Diese Zeiten sind seit mehreren Jahren 
gründlich vorüber, weil den in Wien, Stockerau, Liesing, Brünn, Prag, 
.Tungbunzlau, Aussig, Graz und Budapest befindlichen Stearinfabriken 
in dem billigen Paraffin ein arger Konkurrent erstanden ist. 

Die Einfuhr von Stearin hält dessen Ausfuhr so ziemlich uie Wage; 
der Außenhandel in diesem Artikel ist ülwrhanpt von keiner besonderen 
Bedeutung. 

Stearineinfuhr Stearinausfuhr 
Menge in Wert Menge in Wert 

Doppelzentnern iu Kronen Doppelzentnern in Kronen 

1895 3836 350282 11 1122 
1900 1248 111 078 11 1144 
1902 1170 107 640 3967 416535 
1903 1475 135 700 238 24990 
1904 1033 98135 45 4590 
1905 997 94 715 1394 142188 
1906 952 88938 2ß95 243292 
1907 1607 123165 911 109320 
1908 1071 84690 988 118560 
1909 1081 75670 438 39-!20 

Die Ein- und Ausfuhr von Ölsäure betrug in den gleichen .T ahren .: 

Ölsäureeinfuhr Ölsäureausfuhr 
Menge in Wert Menge in Wert 

Doppelzentneru in Kronen Dtlppelzen tllt'rll in Kronen 

1895 4017 144 612 180 8640 

1900 2 958 121278 1598 687U 

1902 425 20400 7 590 379500 

1903 1953 93744 5149 257450 

1904 3597 ] 4:~ 880 1798 70122 

1905 3516 1 U) 640 50'! 19656 

1906 7 437 1) :297 4HO 1) 7167 1) ~49883 1) 

1907 13664 1) "'!B 696 1) 9 22!'P) 4~3575 1) 

1908 6 068 1) 31~502 1 ) 11551 1) .'i42897 1) 

1909 11039 1) 56N5U9 1) 1,112N 1) !'>93376 1) 

1) Seit dem Jahre 1906 wird Ölsäure mit llcgtas zusammengefaßt. 
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Frankreich. 

Frankreich, das Mutterland der Stearinindustrie, besitzt bedeutende 
Betriebe dieser Branche in Marseille, Lyon, Paris usw. Während die 
französische Stearinkerzenausfuhr sehr beträchtlich ist (vergleiche S. 966), 
überwiegt beim Außenhandel mit unverarbeitetem Stearin die Einfuhr. 

Stearineinfuhr Stearinausfuhr 
Menge in Wert Menge in Wert 

Kilogramm in Franken Kilogramm in Franken 

1880 2724088 2326494 2761082 
1885 2380626 2 891032 2873486 3489561 
1890 1607118 1330694 3938340 3260945 
1895 33266 28276 876955 745412 
1900 1768110 1697386 657399 631103 
1901 2896369 2780514 1318276 1265545 
1902 2471727 2372858 1409853 1353465 
1903 1774341 1703367 1124822 1079 829 
1904 1162380 1115885 936730 899261 
1905 2248762 2158812 694969 669170 
1906 2022272 1941381 845414 811597 
1907 3287756 2003746 2356960 2081667 

An der Einfuhr beteiligen sich !n erster Linie die Niederlande und 
Belgien; die Ausfuhr verteilt sich auf England, Italien, die Schweiz, Spanien, 
Rumänien, Algier und andere überseeische Länder. 

Der Außenhandel Frankreichs mit Ölsäure hat besonders in den letzten 
Jahren an Umfang zugenommen; er betrug 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert Menge in Wert 

Kilogramm in Franken Kilogramm in Franken 

1880 847l:l10 461208 4292987 2335385 
1885 308886 138381 6463172 2895501 
1890 284558 122 929 5836925 2732300 
1895 836141 321078 6184404 2 637 237 
1900 2886080 1085166 5112 750 2123969 
1!101 4163720 1565559 4546991 1895931 
1H02 1575200 599000 
1903 2568500 955000 
1904 2994000 1126000 
1905 2 729 !JR5 1026455 6 7'!.7 !162 2763193 
1906 5402300 2036000 
1!)07 Gl4H124 2312071 3899954 1657 652 

Frankreich. 
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Holland. 

Holland. Die holländischen Stearinfabriken in Gouda und Schiedam bringen 
einen großen Teil ihrer Erzeugung auf den W eltm.arkt. So betrug die 
holländische Ausfuhr von Stearin und Olein: 

Stearin Technische Ölsäure 
Menge in Wert Menge in Wert 

Kilogramm in Gulden Kilogramm in Gulden 

1895 4559115 2097 229 2187667 525039 
1900 9227566 2244680 3351747 804419 
1905 10701709 4922786 4364554 1047 565 
1907 9116591 4193632 3338183 801164 

während sich die Einfuhr nur wie folgt stellt: 

Stearin Technische Ölsäure 
Menge in Wert Menge in Wert 

Kilogramm in Gulden Kilogramm in Gulden 

1895 679778 312697 2187 667 525039 
1900 3248706 1494405 3351747 804419 
1905 3267802 1503189 4364854 1047565 
1907 3192924 1468 744 3338183 801164 

Belgien. 

Belgien. Belgien erzeugt namhafte Mengen von Stearin, die zum großen Teil 
in unverarbeitetem Zustande oder in Form von Kerzen ausgeführt werden. 
Ein statistischer Nachweis über den Umfang des belgiseben Außenhandels 
in Stearin 1md Olein läßt sich leider nicht erbringen, weil diese Produkte in 
den statistischen Aufzeichnungen mit den tierischen Fetten zusammengefaßt 
erscheinen. 

Die Ein- und Ausfuhr Belgiens von Fettsäuren und tierischen Fetten 
(ausgenommen Schweinefett und Oleomargarin) betrugen: 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert in Menge in Wert in 

KilogramiL 1000 Franken Kilogramm 1000 Franken 

1900 26616012 16502 27 541155 17076 
1901 22749228 15014 27950809 18448 
1902 26105069 18796 28 930266 20830 
1903 23470606 16429 29523748 20667 
1904 21706491 14109 27 757 253 18042 
1905 23255096 14418 28111838 17 42!) 
1906 25442 339 17 810 28648180 20054 
1907 30506561 24405 32627 965 26102 
1908 27 556880 22597 32102471 26324 
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If)ngland. 
Großbritannien hat einige namhafte Großbetriebe der Stearinbranche auf- England. 

zuweisen, die jedoch den Inlandsbedarf und den Verbrauch in den indischen 
Kolonien nicht zu decken vermögen. Es besteht daher bei einer bedeutenden 
Stearinausfuhr eine diese fiberwiegende Einfuhr, wie die folgende Tabelle zeigt: 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert in Menge '.n Wert in 

engl. Zentnern Pfund Sterling en~l. Zentnern Ffund Sterling 
1902. 1782098 2708717 761754 1179832 
1903. 1395174 1987892 684421 999183 
1904. 1758074 2249445 866606 1113330 
1905. 1822819 2369386 908226 1190146 
1906. 1933836 2795821 1005362 1450 861 
1907. 2100169 3505091 1064827 1783423 
1908. 2056717 3111495 1014425 1536843 

Italien. 
Italien besitzt Stearinfabriken in Venedig, Turin, Alexandrien, Palermo, Italien. 

Neapel und in anderen Städten und führt außerdem für über 1 Million 
Lire unverarbeitetes Stearin ein. Auch die Einfuhr von Ölsäure und :Fett-
säuren ist bedeutend; sie betrug: 

Stearin blein Fettsäuren 
Menge in Vert Menge in Wert Menge in Wert 

D.·Zentnern in Lire D.·Zentnern in Lire n .. zentnern in Lire 
1890 30149 3014900 
1900 18974 1707660 19359 1064745 2259 135540 
1901 13731 1318176 17 530 964150 1088 65280 
1902 15465 1484640 16440 904200 752 45120 
1903 13028 1250688 20759 1141745 2273 ] 36380 
1904 10374 995904 25021 1376155 1922 115320 
1905 10610 1061000 25007 1325371 2360 141600 
1906 17079 1793295 27015 1566 870 3845 249925 
1907 16901 1943615 28021 1821365 4829 313885 

Neben diesen Importmengen ist natürlich auch eiue bescheidene Aus-
fuhr zu verzeichnen, 1md zwar: 

Stearin Olein Fettsäuren 
Menge in Wert Menge in Wert Menge iu Wert 

D.·Zentnern in Lire D.·Zentnern in Lire D.·Zcntnern in Lire 
1890 122 12200 
1900 255 22950 1599 85 74!) 
1901 200 18000 6498 357 390 
1902 352 33792 1900H 1045495 
1903 93 8928 204!:) 113244 123 7380 
1904 280 26880 2 785 153175 
1905 533 53300 27 371 1450663 
1906 663 69615 15052 873016 
1907 952 109480 10404 676 260 
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Rußland. 

Rußland. Rußlands Stearinindustrie datiert seit dem Jahre 1835; im Jahre 1850 
bestanden in diesem Lande bereits 15 Stearinfabriken, die über 183 000 Pud 
= 30 500 Doppelzentner Stearin erzeugten. Im Jahre 1860 hatte die 
Stearinfabrikation bereits so an Ausdehnung gewonnen, daß der Wert der 
von ihr erzeugten Produkte 4 ~lillionen Rubel betrug; 1870 stieg dieser 
Wert auf 6 1/ 2 Millionen Rubel und erreichte im Jahre 1880 eine Höhe von 
13 Millionen Rubel. Von da an ist eine Weiterentwicklung der Stearin­
industrie aber nicht zu verzeichnen, wie die folgenden Ziffern zeigen: 

Zahl Zahl der beschäf- Wert der Pro-
der Betriebe tigten Arbeiter duktion in Bubein 

1880 13 2996 13232000 
1885 15 2526 ~427000 

1890 11 2581 10 658 000 
1893 11 2882 9897000 
1897 11 3508 12931000 

Es bleibe dahingestellt, ob die angegebenen Werte der Produktion der Wirk­
ichkeit entsprechen; sicherem Vernehmen nach sollen sie wesentlich größer sein. 

Nach der gewerbestatistischeil Zählung des Jahres 1897 sollen sich 
die erwähnten 12 931000 Rubel verteilen auf 

Stearin 
Ölsäure 

mit 

" Glyzerin " 

9 433 000 Rubeln 
2829000 " 

669000 " 

In Kasan, St. Petarsburg und Moskau sind die größten Betriebe der 
Stearinbranche zu finden, in Minsk und Perm sind ebenfalls :Fabriken von 
bemerkenswerter Größe. Die betreffenden Distrikte erzeugten im Jahre 1897 

Kasan St. Petersburg .Moskau Perm Minsk 
Wert in Millionen Rubeln 

Stearin für 3,469 3,516 L543 0,471 0,245 
Ölsäure ., 1,219 0,835 0,641> 0,080 0,04fi' 
Glyzerin " 0,273 0,259 0,107 0,020 0,010 

·--·-------'-----·--------·-·----------
Zusammen 4,9ö 1 4,610 2,295 0,571 0,300 

Die russische Stearin- und Oleineinfuhr ist nicht von Belang, wie die 
I genden Ziffern zeigen: 

Menge in 

901 
190~ 

1904 
lllOG 

Pud 

11604 
25278 
13453 
21079 

Stearin 
Wert in 
Rubeln 

66310 
143866 

76527 
127842 

1) Seifenfabrikant. 1901, S. 423. 

~Ienge in 
Pud 

12 ii'il 
2702 
3557 

13G 

Olein 
Wert in 
Ruhein 

37 556 
13260 
17 447 

573 
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Schweden und Norwegen 

Diese skandinavischen Staaten besitzen zwar eigene Stearinfabriken, Skandi­
navien. 

beziehen aber doch einen Teil ihres Stearin- wie auch ihres Kerzenbedarfes 
von Belgien, Holland und Frankreich, ebenso wie dies 

Spanien und Portugal 

tun, welche Länder in St. Sebastian, Bilbao, Macao und anderen Städten 
Stearinbetriebe aufzuweisen haben, deren Erzeugung aber zur Deckung des 
Bedarfes nicht hinreicht. 

Nordamerika. 

Pyrenäen­
halbinsel. 

Hier ist die Stearinindustrie besonders in den Vereinigten Staaten von Amerika. 

bedeutendem Umfang, wenngleich sie unter der großen Produktion von 
Paraffin zu leiden hat. 

}lexiko besitzt in Pueblo und in Chalchico Stearinfabriken. 

Südamerika. 

Stearin wird in Peru (Lima) sowie in Argantioien (Buenos-Aires) und 
Guadeloupe erzeugt. 

Südafrika. 

Hier ist in dem letzten Jahrzehnt eine Fabrik entstanden, die sich in Afrika. 

Kapstadt befindet und hauptsächlich Talg verarbeitet . 

.Australien. 

A.ustralien besitzt bereits mehrere, nach europäischem Muster ein- Australien. 

gerichtete Stearinfabriken. 
Über die Preisschwankungen des Stearins, der Ölsäure (Saponifikat­

und Destillat-Qualitäten) und des Glyzerins siehe Tabelle IV. 
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Die Kerzenfabrikation . 

.Allgemeines. 

Unter Kerzen (Lichte, bougies, chandelles, candles, candele) 
versteht man zylindrische oder prismatische Gebilde aus einem bei nicht zu 
hoher Temperatur schmelzenden, brennbaren Stoffe (Kerzenmaterial), deren 
Achse durch ein dünnes, poröses, aufsaugefähiges, gewöhnlich aus Gespinst­
fasern gefertigtes Strähnehen (Docht) gebildet ist. Der meist etwas aus 
dem Kopfende der Kerze herausragende Docht muß beim Annähern einer 
Flamme leicht brennen, und die dabei frei werdende Wärme soll gerade so 
viel Kerzenmaterial schmelzen, als der Docht aufzusaugen vermag und zur 
Unterhaltung einer ruhig leuchtenden Flamme (Kerzenflamme) not-
wendig ist. · 

Nach dem Material, aus dem die Kerzen gefertigt sind, kentlt man 
Wachs-, Talg-, Stearin-, Paraffin-, Ceresin-, Walrat- u. a. Kerzen, 
nach dem Zwecke, denen die Kerzen dienen, unterscheidet man Kirchen-, 
Tafel-, Wagenkerzen usw. und nach der Form der Kerze, die sich 
vielfach nach dem Zwecke richtet, spricht man von einfachen oder ver­
zierten, gefärbten, Barock-, Konus-, Hohlkerzen usf. 

Geschichte. 

Das Vorbild der Kerze ist offenbar der Kienspan gewesen, der schon· 
seit urdenklichen Zeiten als Beleuchtungsmittel benutzt wurde. Daß er nicht 
die schlechteste Lichtquelle war, beweist, daß er sich auch in einigen Kultur­
staaten bis zum Beginn des neunzehnten Jahrhunderts erhalten hat und 
heute nicht nur in den Bauernstuben Finnlands, Esthlands und Kur-
1 an d s, sond~rn auch im Schwarzwalde hie und da verwendet wird. 
Pech- und Wachsfackeln haben sich aus der Kienspanbeleuchtung. ganz von 
selbst entwickelt, und von diesen bis zur ersten primitiven Kerze war nur 
ein kleiner Schritt. 

Die alten Inder und Agypter scheinen aber die Kerze auch in ihrer 
einfachsten Form noch n i eh t gekannt zu haben, denn im dritten Buche 
Moses werden nur die mit Baumöl g·espeisten Lampen als ~Iittel genannt. 
das Tageslicht zn ersetzen. In den Schriften von Plinius und Livius 
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finden sich dagegen Stellen, die auf kerzenartige Beleuchtungsmittel hin­
deuten, mögen diese auch von tmseren heutigen Kerzen noch so verschieden 
gewesen sein. Diese kerzenartigen Gebilde bestanden in wachsgetränkten 
Flachsschnüren, in mit Wachs überzogenen Streifen aus Binsen oder 
Papiergras, ans dem fettgetränkten Mark des Schilfrohrs u. ä. und 
erinnerten an unsere noch heute verwendeten Harzlunten und Pechseile. 
Man bediente sich dieser damals recht kostbaren Dinge nicht als gewöhnlicher 
Beleuchtungsm.ittel, sondern bei der Nachtwache bei Leichnamen vornehmer 
Persönlichkeiten, solange diese auf der Bahre lagen. 

König Mykerinos soll - nachdem ihm ein Orakel nur noch sieben 
Lebensjahre zugestanden hatte - die Nächte durch Lichte ohne Zahl haben 
erleuchten lassen, um !\O seine gezählten Tage zu verdoppeln. Daraus 
bildete sich das heilige Lampenfest zu Sais, das man in derselben Nacht 
beging, in der Osiris seinen Tod fand 1). 

Dabei mag es sich aber wohl mehr um Fackeln als um Kerzen in 
unserem Sinne gehandelt haben, denn letztere wurden erst zur Zeit der 
ersten Christenverfolgungen angefertigt. Zu Zeiten des Kaisers Cali­
gula soll die Beleuchtungstechnik allerdings schon so weit fortgeschritten 
gewesen sein, daß man bei nächtlichen Spielen ganze Städte zu illuminieren 
vermochte, und Apulej us (125 n. Chr.) unterscheidet bereits Wachs- und 
Talgkerzen (cerei und se bacei). 

Konstantin der Große ließ einmal am Abend des Christfestes ganz 
Konstantinopel mit einer Unzahl von Lichtern und Lampen erleuchten, so 
daß nach Eusebius die Nacht heller war als der hellste Tag. Die römischen 
Städte sollen im vierten Jahrhundert nach Christi schon vielfach öffentliche 
nächtliche Beleuchtung gehabt haben. 

Nicht so rasche Fortschritte nahm das Beleuchtungswesen in germa­
nischen Ländern, wo man sich mit den primitivsten Mitteln (Rohr­
lichtern, Fackeln und Kienspänen) zur Not behalf, tmd wo erst im drei­
zehnten Jahrhundert die ersten tönernen Öllampen aufkamen. Wenn das 
Panivalgedicht (13. Jahrhundert) berichtet, daß im Saale der Gralburg 
mit Lichtern besteckte Kronen waren und die Wände entlang kleine Kerzen 
brannten, wird dies von den Kulturhistorikern als ein Irrtum bezeichnet. 
Wachs- und Talgkerzen sollen nach deren Ansicht um diese Zeit nicht 
einmal die Bürger der Lombardei gekannt haben. Wenn man auch schon 
damals vereinzelt Wachskerzen sah, war dies doch nur bei ganz besonders 
festlichen Anlässen, wo es galt, .der Fürsten oder Reichen Pracht und Luxus 
zu entfalten. 

Auch dienten die Kerzen - da man Uhren noch nicht kannte - Kerzen als 

b. 'J l z D V di · E f d' z Zeitmesser. 1swe1 en a s eitmesser. as er enst, sie als rster iir 1esen weck 
empfohlen zu haben, gebührt nach clen Aufzeichnungen einiger Geschichts-

') H. Krauß, Die Kerze im Volksglauben, in der Volkssymbolik und in der 
Volkssage, Seifenfabrikant 1907, S. R, 57 u. 83. 
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sChreiher König Alfred. dem Großen von England (871-901), 
auf V"erschiedenen Wissensgebieten bestens bewanderten Herrscher. 
Lehrer und Biograph namens Asserl) sagt darüber folgendes: 

einem 
Sein 

"Alfred der Große ließ mehrere Kerzen von je 12 Denaren Gewicht und 
12 Zoll Länge anfertigen, deren jede eine Brenndauer von 2 Stunden hatte, falls 
die Kerzen in einem windgeschützten Raume abbrannten. Da aber bei den da­
maligen Bauverhältnissen das Abhalten von Wind nicht immer möglich war, bei 
Zugluft die Brenndauer der Kerze jedoch wesentlich verkürzt wurde, ersann der 
König eine Art Laterne, in die er das Licht brachte. Diese Laternen wurden aus 
weißen Ochsenhörnern geschnitzt, weil Glas damals noch nicht in entsprechender 
Qualität zur Verfügung stand, obwohl es durch den Abt Benedikt bereits in 
England eingeführt war. Die in den ausgehöhlten, genügend durchsichtigen Ochsen­
hörnern steckenden Kerzen brannten hell und gaben einen recht genauen Zeit­
messer ab." 

Wie Spelman2) berichtet, wurde diese Erfindung des Königs auch 
von seinen reichen Untertanen nachgeahmt; eine allgemeine Anwendung 
konnte sie aber wegen des schon erwähnten sehr hohen Preises, den die 
Kerzen damals hatten, nicht erlangen. 

Weich kostbarer Gegenstand Bienenwachs, das bis zum 15. Jahrhundert 
ausschließlich das Kerzenmaterial bildete, war, mag die Tatsache beweisen, daß 
Philipp der Dreiste, Herzog von Burgund (1342-1404) dem heiligen 
Alltonins von Vienna für die Gesundung seines kranken Sohnes so viel 
Wachs als Opfer bot, als dieser schwer war. Der Kultus in den katholischen 
Kirchen hat überhaupt nicht wenig zur Hebung des Wachswaren- und 
Kerzengewerbes beigetragen, denn schon zu einer Zeit, als das Brennen 
von Kerzen noch zu einem großen Luxus zählte, waren die Kirchen große 
Abnehmer von Kerzen. So sollen z. B. in der Schloß- und Stiftskirche zu 
Wittenberg, wo man jährlich 900 Messen las, 35750 Pfund Wachslichte 
verbrannt worden sein S). 

Die Reformation hat dann zwar den V erbrauch der Kerzen zu Kirchen­
zwecken etwas vermindert, doch war inzwischen ihre Verwendung zu pro­
fanen Anlässen wesentlich gestiegen. Allerdings konnten sich die kost­
spielige Beleuchtung mit Kerzen immer bloß die Fürstenhöfe und die Häuser 
der wenigen Reichsten gönnen. Diese hätten aber einen ziemlich reichlichen 
Verbrauch; so soll man z. B. in Dresden im Jahre 1779 bei einem einzigen 
Hoffeste 14 000 Wachslichte, die über sechs Zentner wogen, verbraucht 
haben4). 

Die Wach~- und Talgkerzen waren bis zum Beginn des 19. Jahr­
hunderts ein verhältnismäßig teures BeleuchtungsmitteL 

1) Vergleiche Gei d e 1, Alfred der Große als Geograph, Münchener geographische 
Studien 1904. 

11 ) Vita Alfredi Ma.gni. 
3) Poppe, Geschichte_ der Technologie. 
•) Knapp, Handbuch der Steinkohlengasbelenchtung, S. 2. 
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Aus dieser Zeit mag wohl auch der in Frankreich noch heute geläufige 
Ausdruck: Economie des bouts des chandelles (Kerzenstümpfchen­
Sparsamkeit) stammen. · 

Ludwig XVIII. hat diese Art der Sparsamkeit noch im 19. Jahr­
hundert betrieben. St·in im September 1801 in seiner damaligen Residenz 
'\Varschau erlassenes strenges Hausreglement besagte im ersten Artikel: 

"Da die Beleuchtung in Natur nach den während des Aufenthaltes des Königs 
in Mitau gesammelten Erfahrungen eine Quelle des Mißbrauches ist, die sich un­
möglich verstopfen läßt, so befiehlt Seine Majestät, daß vom 1. Oktober bis zum 
1. April weder dem Herrn noch dem Diener seines Hofstaates eine ·wachs- oder 
Talgkerze geliefert werde, aber zum Ersatz dieser Beleuchtung ermächtige ich den 
Herra Huet, Seinen Generalkommissär, aus der ihm·· anvertrauten Kasse jedem 
Herrn den Preis von 10 Pfund Kerzen, jedem Diener Seines Hofstaates den von 
5 Pfund Kerzen zu zahlen. Der Preis ist nach dem mittleren Preise der augen­
blicklichen Residenz zu berechnen. 

Die persönlichen Diener Seiner l'IIajesät, die Seiner Küche und Seiner Vor­
zimmer werden wie zavor mit Lichten beteilt, aber mit angemessener Sparsamkeit. 
Der König behält sich vor, für die sechs Monate nach dem 1. April den Kerzen­
preis zu bestimmen, der jedem Herrn und seinem Diener zu bezahlen ist." 

Auch später, im Jahre 1809, hat der genannte König den übermäßigen 
Kerzenver!Jranch seines Hofstaates einzuschränken gesucht. Daß es nottat, 
dem etwas leichtsinnigen Verbranch von Kerzen vorzubeugen, und daß der 
Kerzenkonsum an. Höfen häufig die zulässige Grenze überschritt, mag die 
Tatsache beweisen, daß am Berliner Hofe Friedrich Wilhelms II. 
(1786-1797) Kerzendiebstähk im Werte von jährlich 6000 Talern lange 
nicht bemerkt wurden. 

In Österreich, in Süddeutschland, in Pommern und anderen Ländern 
herrschte seinerzeit der Glaube, daß eine reine Jungfrau daran zu erkennen 
sei, daß sie eine Kerze mit einem Hauche ausblasen und mit einem zweiten 
wieder anzuzümlen vermöge. In Gottesurteilen, in den deutschen Rechts­
altertümern, spielt die Kerze überhaupt eine wichtige Rolle, über die 
H. Krauß 1) eine sehr lesenswerte Abhandlung geschrieben, ebenso wie er 
in interessanter Weise über die Bedeutung der Kerze im Volksglanben, in der 
Volkssymbolik und in der Volkssage berichtete 2). 

Die Herstellung von Wachskerzen oder ·Wachslichten, wie man 
sie damals nannte, fiel in das Zunftbereich der Lebzelter 3). Erst später 
bildeten die Wachskünstler (Cerarii) ein eigenes Gewerbe, zu dem auch das 
Einhüllen der Leichname in Wachs gehörte. Das zuerst in Italien bekannte 
Bleichen des Bienenwachses kam von hier nach dem europäischen Norden, 
wohin auch im Laufe der Jahre die ursprünglich in Venedig blühende 

1) H. Krauß, Die Kerze in deutschen Rechtsaltertümern, Seifenfabrikant 
1906, s. 902. 

2) H. Krauß, Die Kerze im Volksglauben, in der Volkssymbolik und in der 
Volkssage, Seifenfabrikant 1907, S. 8, 57 u. 83. 

3) Vergleiche Bd. 2, S. 860/61 u. 867. 

Die Kerze 
im Volks· 
glauben. 

Gewerbs­
mäßige 

Herstellung 
"I'OD Kerzen. 



816 Kerzenfabrikation. 

Kunst der Herstellung langer, aufgewickelter Wachsstöcke oder Wachs­
rödel verpflanzt wurde. 

Die Talgkerzen, die neben den Putzscheren bereits im 12. Jahr­
hundert bekannt waren, kamen erst im 15. Jahrhundert in allgemeinen Ge­
brauch. Sie wurden ursprünglich genau so wie die Wachskerzen gezogen 
oder getunkt und erst im 17. Jahrhundert lernte man sie auch durch Gieß~n 
in Formen von Blech, Zinn oder Glas herstellen. Daß trotz dieser beach­
tenswerten Fortschritte um diese Zeit noch 
Kerzen von sehr primitiver Art verwendet 
wurden, beweist eine Mitteilung von Gil bert 
Whi te, wonach um das Jahr 1775 in der 
englischen Grafschaft Hampshire noch Schilf­
m a r k k erzen hergestellt und in der Haus­
haltung verwendet wurden. Ihre Leuchtkraft 
wird am besten durch die Worte Whites ge­
kennzeichnet, der sagt, ihr Licht sei nichts 
weiter gewesen als ein "sehbares Dunkel". 

Die Herstellung der Kerzen lag bis zur 
Hälfte des vorigen Jahrhunderts fast aus­
schließlich in den Händen von Kleingewerbe­
treibenden; wurden doch im Jahre 1840 in 

Fig. 197. Wappen der eilen· 
siederzunft. 

Preußen und Bayern nicht weniger als 2500 Lichtziehermeister gezählt, in 
England sogar 3000. Alle diese Lichtzieher betrieben gleichzeitig auch 
die Seifensiederei oder Lebzelterei. 

Die Seifensieder. führten denn auch in ihrem Zunftwappen (Fig. 197) 
einen Bund Talgkerzeo. ln einem alten, aus dem Jahr 1633 stammenden 
Schriftstücke einer Seifensieder-Innungslade heißt es: 

"Seife sieden, Lichter zieh'n, 
Ist stets unser größt' Bemüh'n; 
Wenngleich der Bauer Kien auch brennt, 
So müssen wir doch Lichter zieh'n, 
Und der Lampe Sparsamkeit 
Bringt uns keine müß'ge Zeit." 

Erst durch die Erfindung der technischen Gewinnung der Stearinsäure 
w1d ihrer Verwendung als Kerzenmaterial, die Verbesserung der Dochte 
durch Cambaceres, durch die Einführung des billigen Paraffins und des 
dem teuren Bienenwachse ähnlichen, dabei aber wohlfeilen Ceresins als 
Kerzenrohstoff konnte sich das Kerzenziehergewerbe zu einer Industrie ent­
wickeln. Die Errichtung der ersten Stearinkerzenfabriken verdanken wir 
dem im Jahre 1882 zu Berlin verstorbenen ·Franzosen l\Iotard, der im 
Jahre 1832 die Fabrique de la Bougie de l'Etoile und im Jahre 1837 
die Kerzenfabrik am Hall weg in Berlin erbaute. 

Ohne die Schaffung neuer Kerzenmaterialien (Stearin, Paraffin, 
Ceresin) wäre die Kerzenerzeugung wohl noch lange in ihrem handwerks-
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mäßigen Betrieb stecken geblieben; denn Bolley hat recht, wenn er sagt, 

daß das "bloße :;\'lodeln eines von der Natur gegebenen Materials um ein 

Bündel kapillarer Gespinstfasern", weil keine besondere chem.-technische 

Prozesse erheischend, dem Techniker nur ein geringes Betätigungsfeld bot. 

Dies änderte sich mit einem Schlage, als durch die technische Gewinnung 

der Stearinsäure ein schwerer schmelzbarer und daher besser geeigneter 
und auch in anderer Hinsicht idealer Kerzenstoff geschaffen war, dessen 

Herstellung dem Erfindergeiste ein reiches Feld der Betätigung zuwies. 
Es ist nicht uninteressant zu verfolgen, welche technische Ven·oll­

kommnung die Kerzen hinsichtlich ihres Fettstoffes, ihres Dochtes und 

ihrer mechanischen Formung im Laufe der Jahrhunderte erfahren haben. 
Das erste Kerzenmaterial war das Bienenwachs, das man schon tausend 

Jahre vor C!u·isti zu verschiedenen Zwecken Yerwendete, aber erst zu Beginn 

unserer Zeitrechnung zu Kerzen zu formen verstand. Über die Geschichte 
der Gewinnung und Veredlung des Bienenwachses wurde bereits im 2. Bande 

das Bemerkenswerteste gesagt 1). 

Aus Talg Kerzen zu machen, versuchte man zuerst im 1:!. Jahrhundert; 
doch wurden die Talgkerzen erst im 15. Jahrhundert allgemeiner bekannt und 

wegen ihres gegenüber den Wachskerzen billigen Preises mehr und mehr 
verwendet. 

Die ersten Talglichte enthielten nicht unbedeutende Zusätze von 

Fichtenharz, wodurch sie billiger zu stehen kamen, aber auch viel 
schlechter, rußender brannten. 

Ein wesentlicher Fortschritt in der Kerzenindustrie war mit der in der 

zweiten Hälfte des 18. Jahrhunderts eingefiilutcn Verwendung des Walrats 

(Spermacets) als J..:erzenmaterial geschaffen. Walrat 'var ein viel besseres, 
weil höher schmelzendes und rußfreier brennendes Kerzenmaterial, das sich 

weit billiger als Bienenwachs stellte und besonders in der Periode 1840-1850 

in der Kerzenerzeugung in großem Maßstabe verwendet ·wurde. Der da­
malige eifrig betriebene Pottfischfang, der England und Frankreich alljährlich 

Werte von 60-80 Millionen }fark brachte, ließ seither merklich nach, und 
die Walratkerze hat heute ihre einstige Bedeutung fast ganz eingebüßt. 

Die Lichtstärke einer ·walrat- oder Spermacetkerze - auch Kristall­

kerze oder bougie diaphane genannt - galt lange Zeit hindurch als 

l\Iaßeinheit 2) bei Lichtmessungen, besonders in England, wo man alle 
Messungen auf diese Einheit bezog, wiihrend in Deutschland außer der 

W alratkcrze auch die Lichtstiirke von bestimmten Paraffin- 3) und Stearin­
kerzen 4) als Einheit zugelassen wurde. 

') Bd. 2, S. 860/61 u. 867. Vergleiche auch Christoph Weigels "Abbildungen 
der gemeinnützigen Hauptstände, Nürnberg 1698, und Beckmann, Anleitung zur 
Technologie, Göttingen 1777. 

2) Schillings Handbuch für Steinkohlengasbelcuchtung. 
3) Journ. f. Gasbeleuchtung 1877, S. 1~0. 
4 ) .Journ. f. Gasbeleuchtung 1869, S. 581. 
Hefter, Technologie der Fette. III. 52 

Wachs­
ktJrzen. 

Ta !gkerzen. 

Walrat· 
kerzen. 
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Die Entdeckung von Braconnot und Chevreul, daß die Fette aus 
einem öligen und einem festeren Anteil bestehen, in die sie sich trennen 
lassen, wurde benutzt, um aus Talg ein härteres Kerzenmaterial, als es 
dieser selbst ist, zu gewinnen. So wurden im Jahre 1818 von Braconnot 
und Simonin, 1820 auch von Manjot Kerzen aus dem festen Anteil d~s 
Talges, den sie durch "Austranen" (siehe Band 1, S. 695) gewonnen 
hatten, angefertigt. 

Diese der Hauptsache nach aus Tristearin hergestellten Kerzen ver­
schwanden aber sehr bald von der Bildfläche, da wenige Jahre später 
Chevreul und Gay Lussac die technische Gewinnung der Stearinsäure 
lehrten, die, im Handel und Verkehr kurzweg Stearin genannt, ein viel 
besseres Kerzenmaterial abgab, als es der gehärtete Talg war. 

Über die Geschichte des Stearins, das man in den zwanziger Jahren 
des vorigen Jahrhunderts im großen herzustellen begann, wurde bereits 
S. 514-522 dieses Bandes das Wissenswerte gesagt. Die Stearinkerze begann 
in raschem Laufe den Siegeszug um die ganze Welt, und bei ihrer quali­
tativen Unübertrefflichkeit schien ihre dominierende Stellung für alle Zeiten 
gesichert. 

Das immer mehr an Bedeutung gewinnende Paraffin ließ jedoch der 
Stearinkerze in der Paraffinkerze einen bedeutenden Konkurrenten erstehen. 
Paraffinkerzen aus dem Paraffin bituminöser Schiefer 1) hatte Selligue 
schon im Jahre 1839 auf der Pariser Industrieausstellung ausgestellt; das 
war neun Jahre nach der Entdeckung Reichenbachs, der das Paraffin 
als Chemiker der zum Gute Salm gehörigen Berg- und BUttenwerke zu 
Blansko in Mähren in den Produkten der Trockendestillation von Holz 
(speziell als Bestandteil des Buchenholzteers) gefunden hatte. Reichen­
bach gab bereits eine eingehende Beschreibung des neuentdeckten Körpers 
und wies auf seine Verwendbarkeit als Kerzenmaterial hin, indem er wört­
lich sagte 2): 

"Der Stoff verspricht, ein passendes neues .Material zu Tafelkerzen abzugeben, 
und seine Entdeckung könnte in diesem Betracht von Nutzen werden; dann könnte 
er zu Überzügen von Stoffen und Gefäßen, die Säurewiderstand zu leisten haben, 
zu Verpfropfungen, Verkittungen und Verschlüssen gute Dienste leisten, wie bis 
jetzt kein anderer bekannter Körper." 

Da man zu Beginn der Paraffinindustrie, die als Nebenbetrieb der 
Braunkohlenteerverwertung und der Petroleumgewinnung anzu­
sehen is.t, nicht imstande war, genügend hartes und rein weißes Paraffin 
herzustellen, verwendete man dieses Produkt in Gemischen mit Wachs und 
Stearin, die man mit Farbstoffen organischer Abkunft beliebig färbte. In 
den sechziger Jahren des vorigen Jahrhunderts lernte man das Härten 

1) Hermann, Industrieausstellung zu Paris im Jahre 1839, Nümberg1840, S.147. 
1} Journ. f. Chemie u. Physik v. Schweigger-Seidel 1830, S. 436, u. 

1831, s. 273. 
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des Paraffins, und es kamen von da an reine Paraffinkerzen in den Handel. 
Leider wurde deren Einführung erschwert, weil man anfänglich immer 
noch zu weiches Paraffin zum Kerzenguß verwendete und die Kerzen zu 
dünn machte. Diese beiden Übelstämle, die bewirkten, daß sich die Kerzen 
schon bei mäßiger Wärme krümmten und unansehnlich wurden, brachten die 
Paraffinkerze in den deutschen Landen, wo sie besonders in dem sächsisch­
thilringischen Braunkohlenrevier erzeugt wuide, in argen Mißkredit, 
der auch dann nicht gänzlich schwand, als man später an Stelle des Weich­
paraffins (mit ca. 45 ° C Schmelzpunkt) höher schmelzendes Hartparaffin fabri­
zierte. Die Voreingenommenheit gegen die Paraffinkerzen wurzelte bereits so 
stark in der Bevölkerung, daß sie noch heute nicht ganz geschwunden ist. 

Das Paraffin, aus dem die auf der Pariser Ausstellung von Selligue 
gezeigten Kerzen gefertigt waren, stammte aus dem bituminösen 
Schiefer von Antun in Frankreich. Gutes Schieferparaffin vermochte 
aber erst James Young im Jahre 1850 herzustellen. Dann wurden große 
Mengen Paraffins aus Nebenprodukten der sächsisch-thüringischen Braun­
kohlenteer-Industrie gewonnen und später auch aus Erdöl. Paraffin 
aus Erdöl verarbeitete zuerst eine Fabrik im Belmont-Viertel in London 
auf Kerzen, weshalb die Paraffinkerzen auch den Namen Belmontinkerzen, 
neben ähnlichen wie Solarkerzen usw., bekamen. 

Die Paraffinerzeugung wurde alljährlich umfangreicher und die Paraffin­
kerze begann der Stearinkerze das Absatzgebiet mehr und mehr streitig zu 
machen. Letztere wird heute mehr als Luxuskerze aufgefaßt, während 
sich der Massenkonsum trotz der gegen sie noch bestehenden Vorurteile auf 
die Paraffin- und auf die Kompositionskerze geworfen hat. 

Als Kornpositionskerzen bezeichnete man ursprünglich solche Kerzen, 
die aus einem Gemisch von Paraffin und Stearin hergestellt waren, in 
welcher Mischung anfänglich das Stearin überwog und der Paraffinzusatz 
lediglich den Zweek hatte, die teure Stearinkerze etwas zu verbilligen. 
Diese paraffinhaltigen Stearinkerzen, die als Secunda- und Tertia-Kerzen 
auf den Markt kamen, erhielten in der Folge allerhand Phantasienamen 
[Melanyl-, Brematin- 1), Vesta-, Stella-, Orion-Kerzen u. a.]. Allmählich· wurde 
aber die Menge des Paraffins größer und größer genommen, bis endlich die 
Kompositionskerze eigentlich nur mehr eine Paraffinkerze war, die bescheidene 
Prozentsätze von Stearin beigemengt enthielt. 

Das Stearin hatte in der Kompositionskerzenmasse zweierlei Zwecke 
zu erfüllen: erstens die Transparenz des Paraffins auh:uheben und der 
Kerzenmasse ein opakes, stearinartiges Aussehen zu erteilen, und zweitens 
den Schmelzpunkt der Paraffinmasse zu erhöhen. War ursprünglich der 
Stearinanteil der Kompositionskerzenmasse ziemlich reichlich bemessen, so 
ging man allmählich in der Absicht, billiger zu fal•rizieren, mit dem Prozent­
satze des Stearin~ immer mehr hinunter, bis man endlich die Bemühungen, 

1) Rapp. de chim. appl. 1863, S. 235. 
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höherschmelzendes Kerzenmaterial zu erlangen, ganz aufgab und lediglich die 
Behebung der Transparenz im Auge behielt, für welchen Zweck allerhand 
Zusätze 1) (Alkohol, Naphthol usw.) empfohlen werden, die die ehemals 
als gut zu bezeichnenden Kompositionskerzen in ihrer Qualität herabsetzen. 

Wie die Stearinkerzen im Paraffin einen gefährlichen Konkurrenten 
erhielten, so ist das Bienenwachs durch das Ceresin (Erdwachs, raffi­
niertes Ozokerit) als Kerzenmaterial in den Hintergrund gedrängt worden. 
Alte Schriften berichten, daß Erdwachs in Galizien, an der 1\Ioldau 1md 
am Kaspischen Meere schon vor mehreren Jahrhunderten zur Herstel­
lung von Kerzen benutzt worden sein soll. Diese Kerzen mögen aller­
dings hinsichtlich ihrer Güte manches zu wünschen übrig gelassen haben. 
Ein strengen Anforderungen entsprechendes Kerzenmaterial wurde aus dem 
rohen Ozokerit erst im Jahre 1868 gewonnen, um welche Zeit Letheby 
die Firma J. C. Field in London auf das durph Destillation des galizischen 
Erdwachses erhaltene Paraffin aufmerksam machte, nachdem bereits Meyer 
und Glockner das Rohmaterial beschrieben hatten; die daraus hergestellten 
Kerzen wurden auf der Dubliner Ausstellung (1872) vorgeführt und 
fanden allgemeinen Beifall. Dabei handelte es sich aber immer noch um 
Paraffinkerzen, denn die damals allein bekannte Reinigungsmethode mittels 
Destillation ergab als Endprodukt ein - allerdings hochschmelzendes -
Paraffin. Erst als Ujhely zu Beginn der siebziger Jahre des vorigen 
Jahrhunderts durch Raffination des Ozokerits mit Schwefelsäure (ohne 
Destillation) ein bienenwachsähnliches Produkt erhielt, war der eigent­
lichen Ceresinindustrie der Weg gezeigt lmd die aus dem neuen Produkt 
erhaltenen Kerzen begannen den Wachskerzen das Feld streitig zu machen. 

Ganz haben die Ceresinkerzen die Kerzen aus Bienenwachs allerdings 
nicht zu verdrängen vermocht, weil rituelle Vorschriften die weitere Ver­
wendung von echten Wachskerzen sicherten. Das Gebot der katholischen 
Kirche "Cera ex apibus parata" wird jedoch nicht gar so streng ge­
nommen, und es kommen jetzt in den katholischen Kirchen vielfach auch 
Ceresinkerzen, ja selbst Stearin- und Paraffinkerzen zur Anwendung, wenn-' 
gleich für gewisse Zwecke an Wachskerzen festgehalten wird, die aber 
jetzt zum Teil aus Ceresin bestehen dürfen und nur 2 5 °.'0 Bienenwachs­
gehalt bei den kleinen und gewöhnlichen, jedoch 650/0 bei den Kerzen am 
Hochaltare und den Marlenaltären aufweisen müssen 2). 

Neben den Fortschritten, die man in der Erzeugung und Auswahl des 
eigentlichen Kerzenmaterials machte, hat die Vervollkommnung des 
Kerzendochtes eine wichtige Rolle in der Entwicklung der Kerze gespieit. 

Ursprünglich benutzte man als Docht gedrehtes Werg, später nahm 
man dazu Baumwolle. Da der Docht nicht in gleichem Maße wie die 
Kerze selbst verbrannte, mußten die während des Verbrennens immm· größer 

') Vergleiche S. 851-853. 
2) Siehe Seifenfabrikant, 1909, S. 713. 
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werdenden h.albverkohlten Dochtenden öfter abgeschnitten (geschneuzt) 
werden. Die Lichtputzschere fehlte daher in keinem Hause, und 
Rückert mag vielen seiner Zeitgenossen aus der Seele gesprochen haben, 
wenn er sich über das lästig~ Lichterschneuzen äußerte: 

~ Wüßt' nicht, was sie Besseres erfinden könnten, 
Als daß die Lichte ohne Putzen brer,:,ten ~" 

Rückorts \Vunsch ging mit der Einführung der geflochtenen Dochte 
zum Teil in Erfüllung, denn dieser Docht krümmte sich beim Verbrennen, 
bog sich daher aus der Flamme heraus und ,-erbrannte am Rande der Kerzen­
flamme ohne nennenswerte Rückstände. Bei Talgkerzen hatte dieses Heraus­
biegen des Dochtendes allerdings den Übelstand, daß die Kerzen wegen des 
niedrigen Schmelzpunktes ihres Fettmaterials schief brannten und abliefen. 

Desormeanx sowie Wiittig· versuchte ein vollständiges Abbrennen 
des Dochtes durch Yerwendung von Hohldochten (doppelten Luftzug) zu 
erreichen, doch hatten weder die Bemühungen Desormeaux' noch die 
Wiittigs Erfolg. 

Cambacl>res, Ingenieur deR Ponts et Chansses in Paris, hatte schon 
früher beobachtet, daß die Stearinkerzen ein viel sehneUeres Verstopfen 
des Dochtes zeigten als die Talglichte, und er vermutete, daß der Grund 
dieser Erscheinung in der Bildung von Seifen zu suchen sei, die durch eine 
Vereinigung des Alkalis der Dochtasche mit den Fettsäuren der Kerzenmasse 
gebildet wird. Durch Behandlung des Dochtes mit verdünnter Schwefel­
säure (Beizen des Dochtes) gelang es Cambaceres, diesen Nachteil der 
Stearinkerzen zu beseitigen und einen fiir sie geeigneten Docht herzustellen. 

Wenngleich die Dochtpräparation späterhin noch mancherlei V erbesse­
I ung13n erfahren mußte, um Kerzen der heutigen Vervollkommnung möglich 
zu machen, so hat Cam baceres durch seine Erfindung der geflochtenen 
Dochte und die spätere Einfiihnmg ihres Beizens doch unendlich viel für 
die Ausgestaltung der Kerzenerzeugung getan. 

Der mechanische Teil der Kerzenherstellung - das Formen der 
Kerzen - hat ebenfalls eine interessante Geschichte hinter sich. 

Die ersten Gebilde, die den Namen Kerzen verdienten, wurden so 
dargestellt, daß man aus Wachs einen diinnen Stab knetete, diesen der 
Länge nach aufschnitt und den Docht einlegte oder den Docht durch Zu­
sammenrollen von gewalzten Wachsplatten mit Kerzenmaterial umgab. 

Die Herstellung der Kerzen rlurch mehrmaliges Eintauchen des Dochtes 
in das geschmolzene Kerzenmaterial - das Kerzentunken oder Kerzen­
ziehen - kam erst später in Gebrauch, obwohl dieses Verfaht·en in der 
Et·zeugung der im Altertum verwendeten, unseren Harzlunten und Pech­
fackeln ähnlichen kerzenartigen Gebilde (fettgetr'Jnkte Dochte, siehe K 813) 
seine Vorläufer hatte. 

Geschichte 
der Form­
gebung der 

Kerze. 

Das Gießen der Kerzen lernte man erst verhältnismäßig spät kennen. Gießvor-
D. t G' ßf B 1 0 richtungen. te ers en te ormen waren ans ec h und das gefertigt, und erst im 
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Jahre 1724 machte Freytag in Gera die Gießformen aus Zinn, welches 
Metall den Haupt~standteil der heutigen Kerzenformen bildet. 

Die ersten Gießvorrichtungen waren höchst primitiv und bestanden 
aus nichts anderem als aus einer Anzahl von Formen, in die man cleu 
Docht von Hand aus einzog und derart festhielt, daß man ihn an der 
Spitze , der Kerzenform mit einem kleinen quergelegten Holzstift versah, am 
Fußende der Kerze dagegen durch einen kleinen Ring· zentrierte. Nicht 
nur die Talg-, sondern auch die Stearinkerzen wurden durchweg auf diese 
Weise erzeugt, und man hielt es daher für einen wesentlichen Fortschritt, 
als um das Jahr 1850 Cahouet mit einem Apparat auftrat, der mehrere 
Formen gemeinS&~ in einem Gießapparat vereinigte und den Stift oder das 
Holzstiickchen, das bisher das Dochtende an dem Durchrutschen an der 
Spitze der Kerze hinderte, durch besonders konstruierte Hähne ersetzte 1). 

Der Apparat von Cahouet blieb eine Reihe von Jahren in Gebrauch, 
da alle V ersuclie, eine bequemere KerzengießvorJ;ichtung zu konstruieren, 
lange Zeit zu keinem rechten Resultat führten. Schon in den vierziger 
Jahren des vorigen Jahrhunderts bemühte man sich, eine Kerzengieß­
maschine zu bauen, die das umständliche Einziehen der auf die Kerzen­
länge zugeschnittenen Dochtstückehen ersparte und es gestattete, den Docht 
womöglich in ununterbrochener Art von einer Spule abzuhaspeln, in die 
Kerzenform einzuführen und dabei bequem zu zentrieren und zu spannen, 
die Formen leichter zn wärmen und abzukühlen 1md die Kerzen in mühe­
loser Weise aus der Form zn entfernen. 

Newton kam als erster mit einer diesen Anforderungen bis zu einem 
gewissen Grade entsprechenden Konstruktion in die Üffentlichkeit 2), doch 
bemühten sich um dieselbe Zeit auch Morgan, Fonrnier, Kendal, Binnet 
und Cahouet um die Verbesserung der Kerzengießvorrichtungen. 

Die verschiedenen von den Genannten erdachten Konstruktionen lassen 
sich in zwei Systeme einteilen: Bei dem einen werden die fertiggegossenen 
Kerzen von unten aus der Form herausgedrückt, bei dem zweiten 
herausgezogen. 

Das Herausdrücken der fertigen Kerzen aus der Kerzengießform ist 
jedenfalls das Richtigere, weil beim Herausziehen sehr leicht ein Brechen 
oder Lostrennen des Dochtes von der Kerzenmasse erfolgen kann. Be­
sonders die weichen Kerzenmassen, die in den letzten zwei Dezennien 
Verwendung finden, würden ein Herausziehen der Kerzen durch Anspannen 
des Dochtes nicht zulassen und man würde dabei wahrscheinlich fast 
immer nur den Kerzendocht aus der in der Form haften bleibenden Kerze 
herausziehen. 

Die Kerzengießmaschinen, bei denen man die Kerzen aus der Form 
durch Herausziehen entfernte, wurden ursprünglich in Frankreich allgemein 

') Bolley, Beleuchtungswesen, Braunschweig 1862, S. 123. 
2) Dinglers polyt. Joum. 1861, Bd. 159, S. 260. 
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verwendet, und Paul Morane aine 1) konstruierte eine ziemlich voll­
kommene Maschine dieser Art, von der in früherer Zeit mehrere tausend 
Stück in den französischen Kerzenfabriken in Betrieb waren. Die Eng­
länder, die von jeher weichere Destillationsfettsäuren als Kerzenmaterial 
verarbeitet, bedienten sich des Herausdrückans der Kerzen, und die Fran­
zosen gingen später ebenfalls zu dieser Konstruktionsart über, als in Frank­
reich die Destillation allgemein Fuß gefaßt hatte 2). 

Um die Konstruktionsdurchbildung der Gießmaschinen, bei denen die 
Kerzenherausgeschoben werden [sogenannte amerikanischeMaschinen3)], 

haben sich Stainthorp, Seeger & Co.4), Riedig5), Wünschmann, 
C. Haffner & Sohn 6) und Moranc Verdienste erworben. Die Gießmaschinen 
haben durch die Verbesscrtmgen der Genannten wie auch durch die Neue­
rungen von Rost, Fournier, Lanza usw. eine solche Vollkommenheit 
erreicht, daß man mit ihnen auch gedrehte Kerzen, Hohlkerzen, Kerzen 
mit konischem Ansatze und ähnliche, von den einfachen Kerzenformen 
abweichende Sorten leicht und bequem erzeugen kann. 

Die Kerze hat durch das Gaslicht, das Petroleum und durch das 
elektrische Licht, in neuerer Zeit auch durch das Acetylen, die ehe­
malige Bedeutung als Beleuchtungsmittel ziemlich verloren und auch als 
Festlicht ihre Rolle zum Teil an andere abgeben müssen; trotzdem 
wird sie aber in absehbarer Zeit kaum aus uer Heihe der Beleuchtungs­
mittel verdrängt werden, denn sie ist neben der Öl- und Petroleumlampe 
unstreitig das mobilste aller Beleuchtungsmittel und hat vor der Lampe 
noch den einen großen Vorzug, daß sie keinerlei Apparatur in sich 
schließt, vielmehr einen, wie Friedrich Knapp so treffend sagt, "wahren 
Mi krokosm us des Beleuch tun gswesen s" darstellt. 

Nur das wunderbare Ineinandergreifen der Einzelheiten, die zur Voll­
endung des Hauptzweckes fortwährend ineinander aufgehen, sowie lange 
Gewohnheit lassen dem weniger scharf Beobachtenelen die Vorzüge der bren­
nenden Kerze nicht so beachtenswert erscheinen als z. B. die Gasbeleuch­
tung, die durch den großen Maßstab ihrer Ausführung Staunen erregt 7). 

Mag dem Kerzenverbrauch auch keine besondere Steigerung in Aussicht 
stehen, so ist der leicht bewegbaren und einfach zu handhabenden Kerze 
doch für alle Zukunft ein gewisses Verwendungsgebiet gesichert, und man 
geht nicht fehl, wenn man die Kerze als eines jener Beleuchtungsmittel be­
zeichnet, das trotz aller technischen Fortschritte bestehen bleiben wird. 

') Bolley, Beleuchtungswesen, Braunschweig 1862, 8.127. 
2) Vergleiche Dinglers polyt. Journ. 1882, Bd. 234, S. 237. 
") Vergleiche F. Saase, Deutsche Industrieztg. 1861, 8.100. 
') Württ. Gewerbeblatt 1861, S. 300. 
5) Polyt. Zentralblatt 1865, S. 318; Deutsche Industrieztg. 1865, S. 432. 
8) Dinglers po1yt. Journ., Bd. 178, S. 184; Deutsche Industrieztg. 1865, 

s. 411. 
7) Schädler, Technologie d. Fette u. Öle, 2 . .Aufl., Berlin 1892, S. 1272. 
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Allgemeine~ übPT die Kerzenjlamme. 

Unter einer Flamme versteht man die beim V erbrennen von Dämpfen 
und Gasen wahrnehmbare Lichterscheinung; eine Flammenbildung setzt 
immer das Vorhandensein oder die Bildung brennbarer Gase und 

Dämpfe voraus. .Feste oder flüssige Stoffe müssen, wn mit Flamme zu 
brennen, eine Überführung in den gasförmigen Zustand, sei es mit oder 
ohne Zersetzung, erfahren. 

Gase, die ohne Kohle~stoffabscheidung verbrennen, geben eine nicht­
leuchtende Flamme (z. B. Wasserstoff, Kohlenoxydgas usw.); nur solche 
Gase brennen mit mehr oder weniger hell leuchtender Flamme, die bei 
ihrem Verbrennungsprozeß in feinverteilter FormKohlenstoff ausscheiden, 
der durch die Flamme selbst glühend wird unrl Licht ausstrahlt (Da v y). 

Nichtleuchtende Flammen können leuchtend gemacht werden, wenn man 
ihnen die fehlenden Kohlenstoffteilchen zuführt (durch Zuleitung kohlen­
stoffreicher Dämpfe, z. B. Karburieren des Wasserstoffes durch Benzol) oder 
andere feste, nichtschmelzende Substanzen (z. B. Kalk beim Drummondsehen 
Kalklicht, Oxyde des Cer, Yttriums und ähnliche Metalle beim Auer­
licht) in der Flamme zum Glühen bringt. 

Andererseits kann man leuchtenden Flammen die Leuchtkraft durch 
besondere Zuführ1mg von Luft (vollständige Verbrennung der sonst unver­
brannt, d.h. glühend bleibenden Kohlenteilchen-Bunsenbrenner) nehmen. 

Frankland und Tyndall haben zwar gezeigt, daß es auch leuchtende 
Flammen ohne schwebende, ·glühende Körperehen gibt 1), doch kommen die 
von den Genannten betrachteten Fälle für die Kerzenflamme2), mit der 
wir es in der Folge zu tun haben, nicht weiter in Betracht. Daß die 
Kerzenilamme tatsächlich feste glühende Körperehen (Kohlenstoff) 
aufweist, geht schon daraus hervor, daß sie in grellerer Beleuchtung selbst 
Schatten wirft 3). 

') Frankland zeigte, daß eine Spiritusflamme unter Druck eine leuchtende, 
ja sogar rußende Flamme gibt und daß auch Kohlenoxyd sowie Wasserstoff unter 
Druck mit Lichterscheinung brennt. Nach Frankland und Tyndall soll die 
Ursache des Leuchtens in der Leuchtgasflamme nicht ausgeschiedener Kohlenstoff 
sein, sondern dichte Dämpfe höherer Kohlenwasserstoffverbindungen, die sich in 
dem inneren Teil der Flamme unzersetzt halten und deren Leuchten bewirken (ähnlich, 
wie dies auch Arsendampf vermag). Diese Dämpfe verbrennen erst, wenn sie in 
den äußeren Mantel der Flamme gelangen und hier mit der atmosjJhärischen Luft 
in Berührung kommen; ohne Luftberührung strahlen sie Licht aus, und zwar bei 
um so niedrigerer Temperatur, je größer ihre Dichte ist. 

') Als Beweis, daß der Druck, unter dem die Verbrennung stattfindet, für die 
Leuchtkraft der Flamme von großem Einfluß ist, führt Frankland die Tatsache 
an, daß Kerzen auf hohen Bergen (z. B. auf dem Montblanc) einen großen Teil ihres 
Leuchtvermögens einbüßen. 

3) Wagners Jahresberichte 1875, S.l099; 1881, S.l041; 1892, S. 84; 1897, 
s. 131. 



Allgemeines über die Kerzenfla.mme. 825 

Beim näheren Betrachten einer Kerzenflamme lassen sieh mehrere Zonen 

Zonen unterscheiden: der Flamme. 

Vor allem ein nichtleuchtender, dunkler Kern a (Fig. 198), der die 
noch unverbrannten gasförmigen Zersetzungsprodukte des Leuchtmaterials 
enthält; dann eine leuchtende, gelblichweiße Hülle b, in der eine teil­
weise Verbrennung der gasförmigen Zersetzungsprodukte des Kerzenmaterials 
stattfindet, unter gleichzeitiger Ausscheidung fester Kohlenstoffteilchen, die 
durch ihr Glühendwerden der Flamme die Leuchtkraft geben; ferner eine 
die Lichtzone b nach unten umgebende lasurblaue Flammenbasis c, 

Fig. 198. 
Kerzenßamme. 

wo in der Hauptsache die Vergasung der Kerzenmasse statt­
findet, und endlich der sogenannte Schleier d, der, 
äußerst schwach leuchtend und kaum sichtbar, die ganze 
Flamme umgibt und in dem die unvollstämligen Oxydations­
produkte in überschüssiger Luft vollständig verbrennen. 

Die Temperatur der Flamme ist in den einzelnen Zonen 
sehr verschieden; sie nimmt im Ionern der Flamme und 
in der leuchtenden Zone nach oben zu stark ab. Der Schleier 
ist der heißeste Teil der Flamme. Der obere Teil der Flanune 
ist oxydierend, die Flammenbasis und der innere Kern sind 
reduzierend und der äußere Mantel hat schwach oxydierende 
Eigenschaften. 

Die Kerzenflamme befindet sich in steter Bewegung, was 
durch den Auftrieb der Gase bedingt wird. Durch das Auf­
wärtsströmen der Gase nimmt die Flamme der Kerze auch 
die nach oben zugespitzte Form an. Beim Brennen einer 
Kerze müssen sich nach dem Gesagten folgende Vorgänge 
abspielen : 

1. das Schmelzen des Leuchtstoffes, 
2. das Aufsaugen des flüssig gewordenen Kerzenmaterials, 
3. dessen Umwandlung in gasförmige Körper und 
4. die Aufzehrung (Verbrennung) des Dochtes. 

Alle diese Vorgänge müssen in dem richtigen Ausmaße erfolgen, wenn 
die Kerze ohne zu tropfen, zu rußen und mit voller Flamme ruhig 
brennen soll. 

Das Verflüssigen ues festen Kerzenmaterials erfolgt durch die 
von der Kerzenflamme ausgestrahlte Wärme. Den verflüssigten Leuchtstoff 
nimmt bei einer in vollem Brennen befindlichen Kerze eine von der 
Flamme gebildete beckenartige Vertiefung auf, von wo ihn der Docht 
der Flamme zuführt. Steht die Aufsaugefähigkeit des Dochtes zu der 
von der Flamme auf das Kerzenmaterial ausgeübten Schmelzwirkung 
nicht in richtigem Verhältnisse, so fließt entweder das verflüssigte Kerzen­
material ans dem Sammelteiche über (die Kerze läuft ab), oder die Flamme 
bleibt hinter ihrer normalen Entwicklung zurück. 

Ver· 
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Da ·die Menge des verflüssigten Kerzenmaterials von dessen Schmelz­
punkt abhängt, wird eine Flamme von bestimmter Wärmeentwicklung in 
derselben Zeit mehr Talg als Stearin oder Wachs schmelzen. Nun 
ist aber die Basis der Flamme beim brennenden Talglicht von dessen 
·oberstem Rande weiter entfernt als bei der Stearinkerze (bei der auch das 
Sammelbecken viel deutlicher ausgebildet ist), so daß bei dem ersteren die 
auf das Kerzenmaterial schmelzend wirkende Menge strahlender Wärme 
geringer ist als bei letzterer, die Quantität des in derselben Zeit schmel­
zenden Materials also von selbst reguliert wird. 

Das Aufsaugen de~ geschmolzenen Kerzemnaterials obliegt 
dem Dochte (e in Fig. 198). Bleibt dieser in (}er Lösung seiner Aufgabe 
zurück, vermag er also vm·möge seiner geringen Kapillarität den verflüssigten 
Leuchtstoff nicht •entsprechend hoch zu heben, so tritt die Flammenbildung 
zu nahe dem obersten Kerzenrande ein, die ausgestrahlte Wärmemenge wird 
dadurch besonders wirksam und das Schmelzen des Kerzenmaterials tritt in 
um so reichlicherem Maße ein. Dieser Umstand befördert noch das schon 
durch die zu geringe Dochtwirkung hervorgerufene Ablaufen der Kerze. 

Ist andererseits die Kapillaritätswirkung des Dochtes zu groß, so wird 
der vedlüssigte Leuchtstoff zu hoch gehoben, die Flammenbildung erfolgt 
in zu großer Entfernung vom obersten Kerzenrande, die auf das Kerzen­
material geübte Schmelzwirkung ist zu gering und die Flamme kann sich 
daher infolge mangelnder Ernährung nicht vollkommen entwickeln. 

Diese Unzukömmlichkeiten können durch passend gewählte Dochte, 
die bei leichter schmelzendem Material stärker genommen werden müssen 
als bei schwerer schmelzendem, vermieden werden. 

Die Umwandlung des verflüssigten Leuchtstoffes in gasförmige 
Körper erfolgt durch die Kerzenflamme selbst, und zwar in deren unterstem 
Teile (c in Fig. 198). Der Vorgang, der bei der Verzehrung des Kerzen­
materials stattfindet, ist einer trockenen Destillation gleichzusetzen; 
bei allen Kel'?.enstoffen bestehen die gebildeten Gase der Hauptsache nach 
aus Kohlenwasserstoffen, zum Teil auch aus deren sauerstoffhaltigen Derivaten. 

Werden der Flamme zu große Mengen von Leuchtmaterial zugeführt, 
so ist sie außerstande, es zu verzehren; die Flamme qualmt und der 
Docht verstopft sich durch abgelagerte Kohlenteilchen, wobei die Kerze 
allmählich kleiner und rußender wird. 

Die selbsttätige Aufzehrung des Dochtes ist eine .der schwierigsten 
Fragen, die die Kerze zu lösen hat. Die Kerze wird beim Brennen durch 
den dabei erfolgenden Materialverbrauch natürlich kürzer und kürzer, und 
es ist eine Notwendigkeit, daß in gleichem Maße wie das Leuchtmaterial 
auch der Docht verzehrt werde. Bliebe dies aus und die Flammenbildung 
am oberen Ende eines unverbrennlichen Dochtes stehen, so würde das 
Ineinandergreifen der einzelnen Funktionen bald aufhören, weil die zu weit 
abstehende ~'lamme keine genügende Wärmewirkung mehr aut das Kerzen-
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materialliesäße und der Docht auch nicht imstande wäre, den verflüssigten 
Leuchtstoff bis zu der entfernten Kerzenflamme zu heben. Bei der Brenn­
barkeit der Gespinstfaser, aus der der Docht besteht, ist ein solches Vor­
kommnis in dem gedachten extremen Verhältnis (abgesehen von anderen 
Gründen) zwar ausgeschlossen, doch hält sehr häufig die Aufzehrung des 
Dochtes mit dem V erbrauch des Kerzenmaterials nicht gleichen Schritt und 
lange, halbverbrannte, verkohlte Dochtauden beeinträchtigen nur zu 
oft das ruhige Abbrennen der Kerzen. 

Die Lage des Docntes ist dessen Verbrennung nicht günstig; in nor­
maler Lage steckt das Dochtende in dem kühlsten Raume der Kerze 
(c in Jfig. 198), in dem nur eine Vergasung, aber keine Verbrennung 
erfolgt. Erst wenn die Kerze weiter abgebrannt _ist und der obere Teil des 
unverbrannten Dochtes in die höheren, warmen Partien der Flamme gelangt, 
ist- immer theoretisch gesprochen - eine Verbrennung des Dochtes (und 
zwar wieder nur des oberen Teiles) möglich. Ein Hineinragen des Docht­
endes in die Leuchtzone der Kerze würde aber schon ein Flackern und 
Rußen der Kerze bedingen, und man müßte für eine mechanische Entfernung 
des halbverkohlten obersten Dochtstückes Sorge tragen, wollte man das ruhige 
Brennen der Kerze sichern. Der Gebrauch der Lichtputzscheren ist auf 
diesen Umstand zurückzuführen. 

Die zwei Wege, auf denen man die selbsttätige Dochtverzehrung zu 
erreichen versucht hat (geflochtener Docht und Beize des DochteR), 
werden S. 873 eingehend erörtert. 

Die Herstellung von Kerzen. 

Bei der Beschreibung der eigentlichen Kerzenerzeugung sollen der Reihe 
nach besprochen werden: 

a) die verschiedenen Kerzenmaterialien, 
b) die Präparierung des Dochtes, 
c) die Formung der Kerze und 
d) die Vollendungsarbeiten der Kerzenerzeugung, 

woran sich eine Darstellung der ''erschiedenen Kerzenspezialitäten - deren 
es eine wahre Unmenge gibt - schließen soll. 

a) D·ie versch·iedenen Kerzen:matl'rialien. 

Die zur Herstellung von Kerzen verwendeten Leuchtstoffe müssen 

1. bei nicht zu hoher Temperatur S{!hmelzen, dürfen aber auch 
nicht allzu leicht schmelzbar sein; 

2. in geschmolzenem Zustande so dünnflüssig sein, daß sie vom 
Dochte leicht aufgesaugt werden; 

3. mit leuchtender Flamme brennen, ohne unangenehme Gerüche 
und Asche zu hinterlassen; 
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4. frei von jedweden, das ruhige Brennen behindernden Ver­
unreinigungen und insbesondere von aschengebende Bestand­
teilen sein. 

Diese Anforderungen erfüllen in mehr oder weniger vollkommener 
Weise die Wachsarten, die festen Fette des Tier- und Pflanzenreiches, 
die festen Fettsäuren (technisch "Stearin" genannt), das Paraffin 
und das Ceresin, welche Stoffe hinsichtlich ihrer für die Kerzenerzeugung· 
besonders in Betracht kommenden Eigenschaften nachstehend besprochen 
werden sollen. 

Bienenwachs. 
Dieses älteste aller Kerzenmaterialien wird sowohl in naturgelbem 

als auch in gebleichtem Zustande zu Wachskerzen verarbeitet. Das 
ungebleichte W::tchs muß vor der Umwandlung in Kerzen zur Entfernung 
der dem Wabenwachse anhängenden Fremdkörper (Schmutz) eine b"l'ündliche 
Läuterung erfahren, die bei dem ohnehin meist von mechanischen V er­
unreinigungen freien gebleichten Wachse in der Regel entfallen kann. 
Über die Läuterung des naturellen Wachses und dessen Bleiche wurde 
in Band 2, S. 666-673, ausfilhrlich berichtet, so daß man an dieser Stelle 
auf das dort Gesagte nur zu varweisen braucht. 

Geschmolzenes Bienenwachs zeigt die Eigentümlichkeit, sich beim Er­
starren auffallend zusammenzuziehen. Diese Eigenschaft ist bei seiner 
Verwendung als Kerzenmaterial unerwünscht, denn sie gibt beim Gießen 
des Wachses in Kerzenformen Veranlassung zur Bildung von Hohlräumen, 
wie es andererseits an den Waudungen der Gießform kleben bleibt. Aus 
diesem Grunde wird auch Bienenwachs fast ausschließlich dureh ,,Ziehen·' 
oder "Angießen'{ (siehe H. ~01) zu Kerzen verarbeitet, während das 
Gießen (siehe S. 905) von Wachskerzen zu den Seltenheiten zählt; wo 
es geschieht, muß man sein Augenmerk nicht nur auf die große "Schwin­
dung'' des Wachsgusses richten, sondern auch auf die Neigung des Wachses, 
an den Formwandungen zu kleben, und vor allem vorher die Dochte tüchtig 
mit heißem Wachs imprägnieren. 

Um so vortrefflicher eignet sich aber das Bienenwachs für die Her­
stell1mg von Kerzen durch Ziehen oder Angießen. Wir besitzen kein 
zweiteR Kerzenmaterial, das dem Bienenwachse hinsichtlich Geschmeidig­
keit gleich käme, und die Erzeugung der sogenannten Wachsstöcke (siehe 
S. 900) rechnet heute noch hauptsächlich mit dem Bienenwachse als Roh­
material. Beim Bleichen geht allerdings ein großer Teil der Geschmeidigkeit 
des natürlichen Wachses verloren, doch kann der Brüchigkeit durch Zusatz 
von etwas venctianischem Terpentin oder Talg leicht vorgebeugt werden. 

Bienenwachs, der teuerste unter den heute gebrauchten Kerzenstoffen, 
wird fast nur zur Herstellung von Kerzen für rituelle Zwecke und zur 
Erzeug~mg von Wachsstöcken benutzt; aber selbst für diese Zwecke 



Die verschiedenen Kerzenma.teria.lien. 829 

wird es in den allermeisten Fällen mit dem billigen, jedoch ein gutes Kerzen­
material abgebenden Ceresin gemischt. Für Kirchenkerzen war dieser 
Zusatz anfänglich verpönt (vgl. S. 820), allmählich hat man indes das Zu­
geständnis gemacht 1), daß die in di:m katholischen Kirchen bei den 
Hoch- und Marienaltären brennenden großen Kerzen wenigstens 65°/0 Bienen­
wachs, alle kleineren und gewöhnlichen Kerzen wenigstens 2 5 °10 aufweisen 
miissen. Die griechisch- sowie die russisch-orthodoxe Kirche ver­
langt einen noch geringeren Bienenwachsgehalt, schreibt dagegen die Bei­
fügung verschie~ener wohlriechender Bestandteile in Maß und Gewicht vor. 

Walrat. 
Von den Wachsarten des Tierreiches wird außer Bienenwachs auch 

Walrat2) in großem Umfang zur Herstellung von Kerzen benutzt. Die 
durchscheinenden Walratkerzen (Spermazet-, Kristallkerzen, bougies 
diaphanes) erfreuten sich lange Zeit hindurch großer Beliebtheit; sie 
präsentierten sich äußerst elegant, brannten dabei mit helleuchteoder und 
vollkommen geruchloset· Flamme und wurden später als Normalkerzen für 
Lichtmessungen nominiert 3). 

Die Sprödigkeit des Walrats und seine Neigung zur Kristalli­
sation machen bei seiner Verarbeitung zu Kerzen Zusätze von Wachs, 
Talg oder Paraffin notwendig, die sich aber in der Regel innerhalb enger 
Grenzen bewegen. So ist z. B. für die Walratnormalkerze ein 3-4 pro­
zentiger Zusatz von bestem luftgebleichten Bienenwachs vorgeschrieben. 

In dem Verhalten beim Kerzengießen ähnelt der Walrat sehr dem 
Stearin, und es wird daher bei der Herstellung von Walratkerzen ganz 
gleich verfahren wie bei der Erzeugung von Stearinkerzen (siehe S. 909). 

Pflanzen wachse. 
Neben Bienenwachs und Walrat werden in der Kerzenindustrie auch 

pflanzliche Wachsarten, besonders Karnaubawachs4), Yerbraucht. Dieses 
spröde, hochschmelzende Produkt kann für sich allein zur Herstellung 
von Kerzen nicht benutzt werden, es dient nur als Zusatz zu anderen 
Kerzenmaterialien, bei denen man eine Erhöhung· des Schmelzpunktes, der 
Härte und des Glanzes, Behebung der Transparenz oder Verminderung 
des Klebens an den Gießformen erreichen will. 

Kleine Zusätze von Karnaubawachs erhöhen die Festigkeit von Paraffin­
und anderen Kerzen aus weichem Materiale in ganz auffallender Weise, 

1) Seifenfabrikant 1909, S. 437. 
2) V ergleiehe Bd. 2, S. 888-890. 
3} Siehe S. 859 dieses Bandes. 
•) Vergleiche Bd. 2, S. 836-841. 

All· 
gemeines. 

Eignung 
als Kerzen· 

material. 

All· 
g-emeine:~. 



Misebungen 
mit anderen 

Kerzen­
stoffen. 

All· 
gemeines. 

830 Kerzenfabrikation. 

jedenfalls weit mehr, als man nach dem bei 85 o C liegenden Schmelz­
punkt des Karnaubawachses erwarten sollte. 

Valenta 1) hat bei einer Reihe von Mischungen von Karnaubawachs 
mit Paraffin, Stearin und Ceresin den Einfluß des ersteren auf den Schmelz­
punkt der Gemische verfolgt und die Resultate in der folgenden Tabelle 
zusammengestellt: 

Karnauba1Vacbszusatz Schmelzpunkt von GE!mischen mit 

in Prozenten 
Ha.ndelsstearin· Paraffin Ceresin 

0 58,500 c 60,500 c 72,700 c 
ö 69,750 c 73,900 c 79,100 c 

10 73,750 c 79,200 c 80,56° c 
15 74,550 c 81,100 c 81,60° c 
20 75,200 c 81,50° c 82,530 c 
25 75,80° c 81,700 c 82,950 c 

Die Schmelzpunkterhöhung ist bei geringem Zusatze auffallend groß, 
flaut aber mit dem Ansteigen der Karnaubawachszugabe sehr ab, Übrigens 
findet nur eine scheinbare Schmelzpunkterhöhung statt; sie wird bloß 
von Methoden angezeigt, die auf optischen Beobachtungen oder auf der 
Kohärenzerscheinung basieren. Wird der Schmelzpunkt solcher Mischungen 
durch Beobachtung der freiwerdenden Schmelzwärme konstatiert, so zeigt 
er sich tiefer liegend als der der ursprünglichen Fettsubstanz. Die Zusätze 
erhöhen aber die Stabilität der letzteren ganz w~sentlich, und die obigen ( eigent­
lich falschen) Schmelzpunktnotierungen sind gewissermaßen ein Maßstab 
für diese Stabilitätsverbesserung 2). Das Karnaubawachs wird daher in der 
Kerzenindustrie öfters verwendet, soweit dies sein hoher Preis zuläßt. 

Hier wäre auch noch das sogenannte JapanwachsB) zu nennen, ob­
wohl es als Triglyzerid eigentlich in die Gruppe der Fette gehört und 
richtiger als Japantalg angesprochen wird. Dieses Produkt wird speziell 
bei der Erzeugung von Wachszündhölzchen als Zusatz zu der Wachsmasse 
benutzt und vermindert das Kleben der einzelnen Stücke aneinamler. 

Talg. 
Dieses schon seit dem 12. Jahrhundert zur Herstellung von Lichten 

verwendete Material wurde hinsichtlich seiner Gewinnung unrl Eigen­
schaften in Bancl2, S. 794 11. ff., eingehend beschrieben. Der zur Erzeugung 
von Kerzen verwendete Talg soll nicht nur möglichst geruchlos und hell 

1) Zeitschr. f. analyt. Chemie, Bd. 23, S. 2fl7. 
2 1 Näheres darüber siehe S. H4f>. 
3) Siehe Baud 2, S. 706-- 71U. 
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von Farbe sein, sondern er muß auch einen entsprechend hohen Schmelz­
punkt und eine genügende Härte aufweisen; feuergeschmolzener Talg ver­
arbeitet sich daher besser zu Kerzen als Dampftalg. 

fibrigens wird Talg nicht selten gehärtet. "Ober die Verfahren, 
Talg härter zu machen, wurde bereits in Band 1, S. 695- 699 ge­
sprochen. Zufriedenstellende Resultate erreicht eigentlich keine der ver­
schiedenen Methoden; selbst wenn sie einen höherschmelzenden Talg liefern, 
sind sie nicht empfehlenswert, weil sie den Talg in anderer Richtung als 
Kerzenmaterial minderwertig machen. Das beste und einfachste Mittel zum 
Härten des Talges ist ein größerer Zu8atz von Preßtalg, d. s. die Preß­
rückstände, die bei der Herstellung von Oleamargarin erhalten werden. 
(Siehe S. 82 dieses Bandes.) 

Talg winl vielfach nach der Tunkmethode (siehe S. 889) zu Kerzen 
verarbeitet, doch werden seit dem 17. Jahrhundert Talgkerzen auch durch 
Gießen (siehe S. 906) hergestellt. Bringt man den geschmolzenen Talg zu 
warm in die Kerzenform, so haftet er nach dem Erkalten. sehr zähe an der 
Formwandung und die Kerze ist kaum aus der Form zu heben. Man muß 
daher den gesclunolzenen Talg vor dem Eingießen in die Formen so lange 
rühren, bis er trüb geworden ist und eine sich an der Oberfläche zeigende 
dünne Haut den Eintritt tles Erstarrans anzeigt. Aber auch mit diesem 
sogenannten Kaltrühren darf man nicht zu weit gehen, weil allzu dick 
gewordener Talg den Docht nicht mehr recht zu durchdringen vermag und 
leicht Kerzen mit Hohlräumen gibt. 

Ein Vergleich der Talgkerzen mit den aus anderem Material herge­
stellten Lichten fällt zugnnsten der letzteren aus. Talg liefert als Triglyzerid 
bei nicht vollkommen richtiger Flammenbildung sehr leicht Akrolein, das 
sich besonders nach dem Erlöschen der Kerze bemerkbar macht, wenn 
man den fortglimmenden Docht nicht sofort ausdrückt. 

Nach älteren Mitteilungen sollen vor einigP.n Jahrzehnten Talgkerzen in den 
Handel gekommen sein, die einen Überzug von Bienenwachs oder Stearin hatten, 
also ein besseres Kerzenmaterial vortäuschten (sogenannte Kompositions­
kerzen); sie dürften indes wohl nur ganz vereinzelt erzeugt worden sein. 

Es ist erstaunlich, daß die Talgkerzen, die vielfach unter dem Namen 
"Kellerkerzen" gehandelt werden, noch heute ihre Käufer finden und ihr 
V erb~uch so beträchtlich ist. 

In Deutschland soll es noch über 1000 Seifensieder geben, die nebenbei 
auch das Lichtziehen betreiben; England hat ebenfalls über 3000 Lichtzieher 
und verbraucht mehr als eine halbe Million Meterzentner Talg zu diesen Zwecken. 

Stearin. 
Über die Geschichte, die Gewinnung und die Eigenschaften 

des technischen. Stearins ist im vorhergehenden Kapitel alles Bemerkens­
werte angeführt worden, so daß hier nur jene Punkte berührt zu 
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werden brauchen, die für die Verwertung des Stearins als Kerzenmaterial 
von Bedeutung sind. Kerzenstmr·in soll 

eine reinweiße Farbe haben, 
einen möglichst hohen Schmelzpunkt besitzen, 
keine ausgesprochene Kristallisationsfähigkeit zeigen, 
frei von mechanischen Verunreinigungen sein und 
möglichst wenig Asche hinterlassen. 

Die Farbe des . zum Kerzenguß dienenden Stearins soll ein reines 
Weiß und darf höchstens ein schwaches Gelb sein. 

Ein grauer Bruch deutet darauf hin, daß man dem Stearin durch Zusatz 
von Kompierneu tärfar ben (hauptsächlich Methyl violett 1)] ein besseres 
Aussehen, als es von Natur aus hatte, zu geben Yersuchte. Große Farben­
zusätze verraten sich übrigens beim Betrachten der Stearintafeln in !lurch­
fallendem Lichte, wobei das Stearin nicht weiß, sondern rötlichweiß erscheint. 

Stearine mit hohem Schmelzpunkt sind für die Kerzengil:'ßerei ge­
eigneter als leichter schmelzende; der größere Ölsäuregehalt der letzteren 
beeinflußt das Brennen nach langem Lagern der Kerzen nachteilig, lilßt dieRe 
auch nachgelben und einen schwach ranzigen Geruch annehmen. Auch 
zeigen solche Kerzen eine geringere Härte und klingen beim Aneinander­
schlagen weniger. 

Auch für Kompositionskerzen Roll man möglichst hochschmelzende 
Stearine verwenden, weil man sonst weichere Kerzen mit nur geringer 
Stabilität erhält. 

Die weichen Destillatstearine, die mitunter nur destillierte, nn­
gepreßte Fettsäuren darstellen und direkt zum Gießen von Sekundakerzen 
verwendet werden, geben Kerzen, die anfangs zwar durch ihr gutes Aus~ 
sehen bestechen, bei längerem Lagern aber Ölsäure~) ausschwitzen und 
das Umhiillungspapier durchfetten. 

Die Struktur des Stearins soll, sofern das Material fiir den Kerzen­
guß verwendet wird, mögliehst wenig kristallinisch sein. Stearin mit einem · 
ausgesprochen kristallinischen Bruch erschwert die Gießarbeit, weil das 
Stearin auch in den Kerzenformen zum Kristallisieren neigt und unansehn­
liche Kerzen gibt. 

Zu Beginn der Kerzenindustrie hat man 1lic Kristallisationsneigung des 
Stearins durch Zusatz von arseniger Säure (As20 3 ) zu beheben versucht. 
Arsenik war für diesen Zweck das ungeeignetste Mittel, weil es beim 
B1·ennen 1ler Kerze giftige Gase bildete. Es kamen auch mehrere Erkran­
kungen durch den Gebrauch solcher Kerzen vor, und die Verwendung der 

1) Siehe S. 770 dieses Bandes. 
2) Der Gehalt an Öl- und Isoölsäure wird bekanntlich durch die Jodzahl an­

gezeigt, und die Forderung nach Stearin mit möglichst niedriger Jodzahl ist daher 
sehr berechtigt. 



Die verschi~denen Kerzenmaterialien. 833 

Arsenpräparate wurde in der Kerzenindustrie behördlich verboten 1). Später­
hin hat man als Mittel zur Verhüttmg des Kristallisierens Karnauba­
wachs, Kokosöl (das übrigens auch die Kerzen leicht aus den Formen 
gehend macht) und besonders Paraffin verwendet. 

Die paraffinhaltigen Stearinkerzen sowie die Paraffin zur Grund­
lage habenden Kompositionskerzen lassen auch die Verwendung aus­
gesprochen kristallinischen Stearins anstandslos zu. 

Das als Kerzenmaterial verwendete Stearin muß von allen mechani­
schen Verunreinigungen möglichst frei sein, weil sich diese beim 
Brennen der Kerze an den Docht anlegen und sogenannte "Räuber" 
bilden, die das ruhige Brennen der Kerze schwer beeinträchtigen. 

Mit dem Schmelzen der Stearintafeln, also deren Herrichten für die 
Gießoperation, wird daher stets eine Klärung verbunden, die in einem mehr­
stündigen Abstehenlassen des über Wasser aufgekochten Stearins in voll­
kommen staubfreien Räumen besteht. Dabei bildet sich an der Berührungs­
fläche des Wassers mit dem Stearin eine spinnwebenartige, dünne, graue 
Haut, die das Sammelsurium der verschiedenen Verunreinigungen darstellt. 
Eine Filtration des Stearins behufs Klärung ist nirgends in Anwendung 
und würde auch den beabsichtigten Zweck kaum erreichen. 

Sehr wichtig ist für ein zu Kerzen zu verarbeitendes Stearin ein ge­
ringer Aschengehalt. Überschreitet dieser eine gewisse Grenze, so brennen 
die hergestellten Kerzen sehr schlecht, weil· die Aschenbestandteile des 
Kerzenmaterials die Poren der Dochte verstopfen und diese an der Äuße­
rung ihrer Kapillarwirkung hindern. 

Nach Ed. Graefe hat der Aschengehalt als solcher auf das Brennen des 
Stearins weniger Einfluß als der in der Asche enthaltene Kalk. Graefe be­
obachtete, daß ein Stearin mit 0,021 % Asche, die kalkarm war. weit besser 
brennende Kerzen lieferte als ein "Stearin mit 0,0013 Ofo kalkreicher Asche 2). 

Dieses Stearin lieferte Kerzen, deren Docht sich beim Brennen nicht 
genügend aus der Flamme bog und deren Aschenbestandteile nicht in der 
normalen Weise an der Spitze des Dochtes zusammenschmolzen, sondern 
als skelettartiges, die Struktur des Dochtes noch deutlich verratendes Ge­
bilde an dem Dochte hingen, das dann bei fortgesetztem Brennen der Kerze 
in deren Kelch tauchte, von dort geschmolzenes Stearin aufsaugte und selbst 
brannte, ein starkes Ablaufen der Kerze hervorrufend. 

Durch Versuche hat Graefe bewiesen, daß es tatsächlich der Kalkgehalt 
des Stearins und nicht der bloße Aschengehalt ist, der diese Erscheinung zeitigt. 
Ein kalkfreies Stearin liefert selbst bei weit höherem Aschengehalte gut bren­
nende Kerzen, die keine an dem Dochte haften bleibenden Fäserchen zeigen. 

1) Der eine Zeitlang übertriebenen Arsenfurcht ist es zuzuschreiben, wenn 
einzelne Höfe für ihre Schlösser nur Kerzen kauften, deren Stearin nachgewiesener· 
maßen mittels arsenfreier Schwefelsäure dargestellt worden war. 

2) Seifensiederztg., Augsburg 1907, S. 1107. 

Hefter, Technologie der Fette. III. 53 
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Graefe hat seine Versuche derart durchgeführt, daß er ein gut 
brennendes Stearin mit wechselnden 1\Iengen Kalkes versetzte, der als 
Ca(OH)2 in das geschmolzene Stearin eingerührt wurde. Dieses wurde 
dann mit der doppelten Menge kalkfreien, gut brennenden Paraffins versetzt 
und aus der :Mischung goß man Kerzen, die nach längerem Brennen durch 
Überdecken mit einem Becherglas vorsichtig ausgelöscht wurden, damit der 
abgebrannte Docht keinerlei Beschädigung erfahre. Dabei ergab sich das in 
Fig. 199 dargestellte, für Kalk charakteristische Anssehen der Dochtenden. 

Die illasse der sechs Kerzen enthielt folgende Kalkmengen: 

Nr. 1 kalkfrei 
Nr. 2 10 mg Ca(OH)1 auf 1 kg Stearin 
Nr. 3 20 mg Ca(OH)2 auf 1 kg Stearin 
Nr. 4 50 mg Ca(OH)2 auf 1 kg Stearin 
Nr. 5 100 mg Ca(OH)2 auf 1 kg Stearin 
Nr. 6 . 200 mg Ca(OH)2 auf 1 kg Stearin 

was entspricht: 

auf die Kerzenmasse (1 Teil Stearin auf das Stearin 
und 2 Teile Paraffin) gerechnet gerechnet 

bei Nr. 1 0,00000 CaO-Gehalt 0,00000 CaO-Gehalt 
Nr. 2 0,00025 

" 
0,00075 

" Nr. ~ 0,00050 
" 

0,00150 
" Nr. 4 0,00100 " 0,00300 
" Nr. 5 0,00250 

" 
0,00750 

" Nr. 6 0,00500 
" 

0,01500 
" 

Die Skelettbildung zeigt sich also bereits, wenn die Kerzenmasse 
0,0010 Ofo Kalk enthält. 

Der Kalk kommt in das Stearin teils beim Autoklanerungsprozeß 
(Kalkverfahren), teils durch Verwendung kalkhaltiger (harter) Waschwässer. 
Um die letzten Spuren >On Kalk aus dem Stearin zu entfernen, kocht ma:n 
das aus den Warmpressen kommende Stearin mit verdünnter Schwefelsäure 
und wäscht hierauf durch eine Kochung über Wasser, dem man etwas Oxal­
säure zugesetzt hat. Schon S. 769 wurde darüber berichtet und S. 863 wird 
noch iiber die Herrichtung zum Kerzengusse überhaupt gesprochen; hier 
sei nur noch der von Belhornmet beobachteten Entmischung des Fett­
säuregemenges, das wir "Stearin" nennen, gedacht. 

Belhommetl) bemerkte, daß in denselben Formen gegossene und auf 
dieselbe Länge gestutzte Kerzen, deren Kerzenmasse man aus dem Klär­
bottich von oben abschöpfte, morgens, bei Beginn der Arbeit, schwerer 
ausfielen als abends. Diese sonderbare Erscheinung konnte nur durch eine 
Separierung der in Kufen befindlichen Gießmasse in spezifisch leichtere und 

1} lliipert. de Chimie appl. 1863, S. 235 u. 350. 
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schwerere Anteile erklärt werden. Nähere Beobachtungen lehrten, daß ein 
mit Kerzenmasse vollkommen angefüllter Gießbottich bei Verwendung einer 
bestimmten Kerzenform am frühen Morgen (wo die oberen Schichten zur 
Verarbeitung gelangten) Kerzen gab, die 500 g wogen und deren Masse 
bei 53,8 ° C erstarrte. Am Abend desselben Tages wurden vom Boden der 
fast entleerten Kufe in der friiher verwendeten Form Kerzen gegossen, die 
aber nm 492,5 g wogen und deren Schmelzpunkt bei 54,9° C lag. 

Fig. 199. Einflur. verschiedener Kalkmengen im Stearin auf das Brennen der Kerzen. 

Demnach geht also bei ruhigem Stehen eines Gemenges fester Fett­
säuren, wie es z. B. technisches Stearin darstellt, eine Art Entmischung 
vor sich; der Schmelzpunkt nimmt gegen den Boden des Bottichs zu, 
während sonderbarerweise die Dichte unten etwas geringer ist als oben. 
Die Differenz in den Schmelzpunkten <ler obersten und untersten Schichten 
beträgt 0,5-1° C. Die Säuren der oberen Schicht ziehen sich beim Er­
starren mehr zusammen als die Säuren am Boden der Kufe. 

Eine ganz ähnliche Entmischnngscrscheinnng beobachtete K rey 1) bei 
Mischungen von Stf>.-arin mit Paraffin. Er fand, daß bei Kerzen, die man 
aus solchen Stearin-Paraffin-Gemengen durch Gießen herstellte, Spitze 
lmd Fuß der Kerze um 2-3 ° f 0 im Stearingehalte differierten. 

1) Journ. f. Gasbeleuchtung 1900, S. 430. 
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GraefeS) hat die Beobachtung Kreys näher verfolgt und gefunden, 
der Unterschied im Stearingehalte des Kopf- und ~'ußendes der Kerze 

mit deren Länge zunimmt. Während sich bei einer 14,6 cm langen Kerze 
nur ein Unterschied von 0,9 °/0 Stearin ergJJ.b. erhöhte sich dieser bei 
Kerzen von 22,1 cm Länge auf 1,5°/0 und erreichte bei Kerzen von 35,8 cm 
Länge sogar das beträchtliche Ausmaß von 3,4 ° f 0 • 

zen. 

Die 10 gleic~angen Zonen, in die die Kerze von 35,8 cm Länge geteilt 
wurde, ergaben bei der Untersuchung: 

Kerzenspitze 36,45 Ofo Stearin, 
35,800fo " 
35,300fo " 

. 35,100fo " 
35,000fo " 
34,85°/0 " 

34,750fo " 
34,30°/0 " 

33,35°/0 " 

Kerzenfuß 33,05 Ofo Stearin. 

Da geschmolzenes Stearin bei 60 ° C ein spezifisches Gewicht von 
0,855, Paraffin dagegen nur eine Dichte von 0, 772 zeigte, könnte man ein 
gewöhnliches Absetzen des spezifisch schwereren Stearins annehmen und so 
den höheren Stearingehalt der während des Gießens am tiefsten Punkte 
befindlichen Kerzenspitze erklären, sprächen nicht alle physikalischen Gesetze 
gegen eine solche Trennung ungesättigter Lösungen. 

Graefes Er- Graefe hat bewiesen, daß die Entmischungserscheinung ganz und gar 
kläruogen. auf das verschiedene Erstarren des Kerzenmaterials zurückzuführen ist. 

Ähnlich wie sich eine Kochsalzlösung beim Abkühlen auf den Gefrierpunkt 
in reines Eis und eine konzentrierte Lauge zerlegt, bis das eutektische 
Gemenge erreicht ist, entmischt sich nach Graefe auch die Stearin­
Paraffin-Masse. Weil nun bei der in den Kerzengießmaschinen gebräuch­
lichen Abkühlungsweise zuerst die Spitze der Kerze erstarrt, ist dort ein 
paraffinfreieres Stearin zu finden als in dem oberen Teile der Kerzen­
form, wo das Erstarren erst zuletzt eintritt. 

Graefe hat durch zwei Versuche die Richtigkeit seiner Annahme 
bekräftigt; erstens durch den Nachweis, daß auch die früher erstarrenden 
peripherialen Schichten der Kerze stearinreicher sind als die inneren, die 
ja länger flüssig bleiben, und zweitens durch die Tatsache, daß Kerzen, bei 
denen die Abkühlung der flüssigen Kerzenmasse durch Eis sehr rasch 
erfolgte, am Fuß~ und Kopfende die gleiche Zusammensetzung zeigten. 

Die Unterschiede in der Zusammensetzung des ßiaterials der periphe­
rialen und der Kernschichten einer Ket•ze, die man sehr langsam (durch bloße 

1) Seifensiederztg., Augsb~g 1904, S. 512. 
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Luftabkühlung) erstarren ließ, waren ganz auffallend; während die äußere 
Schicht 36,6°/0 Stearin aufwies, wurden im Kerne nur 28,7°/0 konstatiert. 

Ähnliche Entmischungserscheinungen mögen sich auch bei den von 
Belhornmet erwähnten Fällen eingestellt haben, und sie erklären sich 
dort durch die Zusammensetzung des Stearins, das ja ein Gemenge Yer­
schiedener Fettsäuren ist. 

V ollkommen weißes, hochschmelzendes, nicht allzu kristallinisches, 
schmutz-, asche- und kalkfreies Stearin stellt eine ideale Kerzenmasse dar, 
und zwar nicht nur binsichtlieb des Verhaltens beim Gusse (geringe 
Schwindung, kein Kleben an der Form), sondern auch betreffs des 
Aussehens und der Güte der erhaltenen Kerzen. 

Kerzen aus bestem Stearin werden aber heute nur von den wohl­
situierten Ständen verbraucht, der Hauptbedarf an Lichten wird in minder­
wertigen Stearin- oder in Paraffin- und Kompositionskerzen gedeckt. Die 
unter Phantasienamen (Melanyl-, Brematin-, Orlon-, Stella-, Heureka­
kerzen usw.) in den Händel gebrachten Stearinkerzen enthalten fast durchweg 
große Mengen von Paraffin oder ungenügend abgepreßtem Destillatstearin. 

Paraffin. 

Das Paraffin, das neben dem Stearin wichtigste Kerzenmaterial, ist 
schon seit 1819 bekannt, in welchem Jahre es Andreas Buchner aus 
dem Bergöl vom Tegernsee isolierte, nachdem es darin schon früher von 
J. N. Fuchs 1) beobachtet worden war. Das von Buchner "Bergfett" 
genannte Produkt wurde im Jahre 1835 durch Kobell als Paraffin erkannt, 
d. h. mit jenem Körper identifiziert, den Reichenbach bei der Trocken­
destillation des Holzes gefunden und wegen seiner Widerstandsfähigkeit 
gegenüber Reagenzien Paraffin (parum affinis =wenig verwandt) benannt hatte. 

Selligue stellte Paraffin bereits im Jahre 1832 aus den Destillations­
produkten bituminöser Schiefer in größeren Mengen her und zeigte daraus 
gefertigte Kerzen auf der Pariser Ausstellung des Jahres 1839 2). N oblee 
baute dann 184 7 bei Harnburg eine Fabrik zur Herstellung von Paraffin 
aus den Destillationsprodukten schottischer W emys- und Bogheadkoble und 
zwei Jahre später gründeten Wiesmann & Co. zu Beuel bei Bonn einen 
ähnlichen Betrieb für Paraffingewinnung aus Blätterkohle. 

Wenige Jahre danach legte Young den Grundstein zu der im Laufe 
der Jahre sich mächtig entwickelnden englischen Schieferölindustrie, 
die bedeutende Mengen von Paraffin auf den Markt warf, ebenso wie die 
im Jahre 1856 ins Leben gerufene sächsisch-thüringische Schwelteer­
industrie. 

2) Wagners Jahresberichte 1869, S. 709. 
1) Hermann, Die Industrie-Ausstellung zu Paris im Jahre 1839, Nürn­

berg 1840, S . .147. 
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Aus dem in einigen Gegenden Galiziens, im Kaukasus und in Ungarn 
schon zu Beginn des vorigen Jahrhunderts gefundenen, aber erst seit dem 
Jahre 1854 regelmäßig gewonnenen Erdwachs (Ozokerit, fossiles Wachs, 
Mineral wachs, Bergwachs, Mineralfett, Bergtalg, Steintalg, Riech­
wachs, Zietriscit, Neft-gil, Napht-gil, Neftdegil, Naphthadil, Neft­
dachil, eire fossile, eire minerale, mineral adipocere, ozocerite, 
earth wax, mineral grease, rock tallow, mountain tallow} gewann 
man durch Destillation gleichfalls Paraffin, wie endlich auch die in der 
zweiten Hälfte des vorigen Jahrhunderts mächtig emporstrebende Mineralöl­
industrie eine Quelle für die Paraffinerzeugung wurde. 

Als Rohprodukt des Paraffins kommen heute nur die Braunkohlen­
teere, Schieferöle und die Erdöle in Betracht, denn die Verarbeiiung des 
Ozokerits zu Paraffin ist gänzlich verlassen worden, seitdem man gelernt 
hat, daraus das Yiel wertvollere Ceresin (siehe S. 854) zu gewinnen. 

So .sehr auch die Gewinnungsmethoden des Paraffins, je nach seinem 
Rohprodukte, voneinander abweichen mögen, im Prinzip laufen sie immer 
darauf hinaus, das in den schweren Fraktionen der trockenen Dest.il­
lationsprodukte der Braunkohle, des Ölschiefers oder gewisser Erdöl­
destillate enthaltene Paraffin auf geeignete Weise (z. B. durch Abkühlung) aus 
den es begleitenden flüssigen Kohlenwasserstoffen auszuscheiden, es von 
diesen zu trennen (z. B. durch Filtration, Zentrifugieren, Abpress1mg) und 
weiter zu reinigen (Bleiche). 

Eine genaue Beschreibung der Paraffingewinnung fällt außerhalb des 
Rahmens dieses Werkes und soll daher hier nur in ihren Hauptzügen so 
weit angedeutet werden, als es für die Kenntnis des ein wichtiges Roh­
produkt der Kerzenindustrie bildenden Paraffins notwendig erscheint. 

Aus Braunkohle oder bituminösem Schiefer wird das Paraffin, 
das als das wertvollste Produkt dieser Rohstoffe gelten kann, derart ge­
wonnen, daß man das Rohmaterial zuerst in Retorten von geeigneter Form 
der trockenen Destillation unterwirft (schwelt) und den dabei erhaltenen 
Teer durch fraktionierte Destillation in ein paraffinärmeres und ein paraffin­
reicheres Destillat zerlegt. Das zuerst überg·ehende paraffinarme Rohöl 
wird durch weitere Fraktionierung zu Benzin-, Solar- un<l Putzöl 
verarbeitet, während man den kristallinischen paraffinmichen Destillatanteil 
durch wiederholtes DeRtillieren und Fraktionieren in Photogenöle sowie 
höher (harte) und tiefer (weiche) schmelzende Paraffinmassen zerlegt. 

Die Paraffinmassen stellen ein Gemenge oder eine Lüsung von Paraffin 
in schwersiedenden flüssigen Kohlenwasserstoffen dar; durch Abkühlnng 
kann eine Trennung dieser Körper erfolgen, wobei die Paraffine in mehr oder 
weniger deutlicher kristallinischer Form ausfallen. Versuche, eine Ab­
sonderung des Paraffins durch Lösungsmittel zu erreichen, haben zu 
keinem praktisch verwertbaren Resultat geführt. und das einzige im Betriebe 
bewährte Mittel der Paraffinausscheidung ist bis heute das Abkühlen. 
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Die Paraffinmassen werden nach erfolgter Kristallisation durch eine 
Filterpresse geschickt, in der die Paraffinkristalle in Form von festen 
Kuchen zurückbleiben, während die fliissigen Kohlenwasserstoffe (Paraffinöl) 
ablaufen und den Fabrikationslauf nochmals durchmachen. Die aus den 
Filterpressen kommenden Paraffinkuchen enthalten noch ungefähr 30°/0 

Öl, dessen Entfernung sehr wichtig ist, weil es der Paraffinmasse ein gelb­
liches Aussehen gibt und ihren Schmelzpunkt sehr herabsetzt. 

Zur Entfernung des den Filterpreßkuchen anhaftenden Öles bedi~nt man 
sich hydraulischer Pressen, in die man die in gewöhnliche Preßtücher 
verpackten Filterpreßkuchen bringt und in geeigneter Weise abpreßt. Die 
dabei erhaltenen Preßrückstände (Paraffinschuppen) enthalten noch immer 
5-1 0 °/0 Öl und zeigen auch jetzt noch eine gelbe Färbung, wenn diese 
auch heller ist als die der Filterpreßkuchen. 

Zur Ausbringung der letzten Ölreste und der farbegebenden Stoffe 
können zwei Wege eingeschlagen werden: 

Man versetzt nach der ersten liethode die Paraffinschuppen in ge­
schmolzenem Zustande mit 10-20°{0 eines Benzins von ca. 0, 700 spezi­
fischem Gewichte, das größtenteils zwischen 80° und 1000 C überdestilliert, 
lmd gießt die erhaltene Mischung in Blechwannen, wo sie nach längerer 
Abkühlung in 2-4 cni' dicken Tafeln erstarrt. Diese werden ausgeschlagen, 
in Preßtücher gehüllt und in hydraulischen Pressen ausgepreßt. Dabei 
fließt das Benzin ab und führt das in der Paraffinmasse enthalten gewesene 
Öl, Weichparaffin und den Farbstoff mit sich. Durch Wiederholung 
dieser Benzinbehantliung läßt sich das Paraffin von den letzten Resten Öl, 
WeichparaHin und Farbstoff befreien. 

Die zweite Methode zur Reinigung der Paraffinschuppen ist der soge­
nannte Schwitzprozeß (sweating process). Man läßt das rohe Paraffin 
längere Zeit in geheizten Räumen lagern, deren Temperatur einige Grade 
unter dem Schmelzpunkt der Paraffinmasse gehalten wird. Es schwitzt dabei 
das in der Paraffinmasse enthaltene Öl (mit Farbstoffen und Paraffin gesättigt) 
aus. wobei ein ziemlich reines Paraffin als fester Rückstand zurückbleibt. 

Gewöhnlich folgt diesen Reinigungsprozessen ·noch ein Abblasen des 
Paraffins mit überhitztem Wasserdampf, das ein Geruchlosmachen (Ent­
fernung. der letzten Benzinspuren) bezweckt, und ein Bleichen mit Ent­
fiirbuugsmitteln, wie Silikatpulvcr, Blntlaugensalzrückstände usw. 

Mitunter werden die Rohparaffine auch mittels konzentrierter Schwefel­
~äurc gereinigt ganz ähnlich, wie man die verschiedenen Mineralöldestil­
late (Petroleum nnd Schmicröle) raffiniert. 

Der Sch w0ltcm· der sächsisch- thüringischen Braunkohlen gibt eine 
Paraffinausbeute \'Oll ca. 10-15 °/0 , der schottische Ölschieferteer liefe1't 
gleichfalls ungefähr 15%. 

Die Gewinnung \'Oll Paraffin aus den höheren Fraktionen der l\Iineral­
iildestillation beruht auf demselben Prinzip, auf dem die Paraffinerzeu-
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gung aus Braunkohlenteer aufgel>aut ist. Die paraffinhaltigen Erdöldestil­
late - es sind dies die nach den Leuchtölen übergehenden spezifisch 
schwereren Fraktionen - werden mittels künstlicher Kühlvorrichtungen so 
weit abgekiihlt, bis sich das in ihnen enthaltene Paraffin in kristallinischer 
Form ausscheidet und durch eine Filterpresse von dem Öle abgesondert 
werden kann. Die von den Filterpressen kommenden Kuchen werden dann 
hydraulisch abgepreßt und ganz ähnlich verarbeitet, wie beim Braunkohlen­
teer-Paraffin beschrieben erscheint. 

Der Gehalt des pennsyl vanischen rohen Erdöles an Paraffin schwankt 
zwischen 2-4 °/0 , was bei der enormen Ausdehnung der amerilmnischen Mineral­
ölindustrie eine sehr beträchtliche Jahreserzeugung ausmacht. Trotz des großen 
amerikanischen Inlandsverbrauches vun Paraffin führen daher die Vereinigten 
Staaten jährlich durchschnittlich 10 000 Waggons a 10 000 kg Paraffin aus. 

Das zweite Erdölindustriegebiet- das von Baku- spielt als Paraffin­
lieferant keine Rolle; aie dort gefundenen Rohöle sind paraffinarm und nur 
wenige Fundstellen machen von dieser Regel eine Ausnahme. 

Die erst seit den letzten zwei Jahrzehnten ausgebeuteten Petroldistrikte 
Galizions und Rumänieng· liefern Rohöle, die sich im Paraffingehalt den 
amerikanischen Ölen nähern, ja sie sogar in einzelnen Fällen erreichen. Ob­
wohl man in Österreich erst seit dem Jahre 1894 von einer eigentlichen 
Paraffinindustrie sprechen kann, hat diese seither doch schon einen flotten 
Aufschwung genommen. 

Je nach dem Rohprodukt, nach dessen Fraktion, nach der Intensität der 
Kühlung und des augewandten Druckes beim Abpressen und allerlei anderen 
Betriebsverhältnissen erhält man Paraffine von hüherem oder niedrigerem 
Schmelzpunkt (Hart- oder Weichparaffine). 

Die Hart-, Mittel- und Weichparaffine enthalten zwar verschie­
dene Kohlenwasserstoffe, doch gehören diese, sofern die Paraffinsorten von 
demselben Rohmaterial stammen, der gleichen Kohlenwasserstoffkette an, wie 
auch die abgepreßten Öle als niedere Glieder dieser Kette aufzufassen sind; 
eine genaue Trennungslinie zwischen Paraffin und Öl ist nicht zu ziehen. 

Das Paraffin kommt gewöhnlich in viereckigen, 3- 5 cm dicken, 
durchscheinenden Tafeln in den Handel, die sich beim Liegen in warmen 
Räumen verbiegen und wohl auch zusammenbacken. Die chemische Zu­
sammensetzung des Paraffins ist noch nicht genügend aufgeklärt; jedenfalls 
wechselt sie mit der Provenienz des Produktes. Während das aus ameri­
kanischem Mineralöl gewonnene Paraffin hauptsächlich aus einem Ge­
menge von Kohlenwasserstoffen der Äthanreihe bestehen dürfte, sind die 
sächsisch-thüringischen Braunkohlenteerparaffine Kohlenwasserstoffe der 
Olefinreihe, wie denn Petroleumparaffine von den durch Destillation der 
Schieferöle oder des Braunkohlenteers erhaltenen Paraffinen überhaupt Yer­
schieden 1md technisch wenigstens bezüglich der Weichparaffine weniger · 
wertvoll sind. 
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Das spezifische Gewicht des Paraffins schwankt, je nach seiner Pro­
venienz und Qualität, bei 15°C zwischen 0,875 und 0,908; je höher­
schmelzend das Paraffin, um so höher seine Dichte. Hochschmelzemies 
Paraffin zeigt zwischen 60 und 70 ° C eine Dichte von 0,785-0,770 1). 

An das zu Kerzen zu verarbeitende Paraffin stellt man gewisse An-
forderungen, von denen die wichtigsten sind: 

1. hoher Schmelzpunkt, 5. Transparenz, 
2. große Biegefestigkeit, 6. Lichtbeständigkeit und 
3. Geruchsfreiheit, 7. gute Brennbarkeit. 
4. Farblosigkeit, 

Das zu Paraffinkerzen verarbeitete Paraffin soll einen Schmelzpunkt 
von 52-53 ° C haben; bei Kompositionskerzen kmm man sich mit einem 
solchen von nur 50 ° C begnügen. Man hat sich nicht immer an diese Regel 
gehalten und besonders in den ersten Jahren des Besteheus der sächsisch­
thüringischen Braunkohlenteer-Industrie auch sehr weiche Paraffinkerzen ge­
gossen, deren große Neigung, sich schon bei mäßiger Wärme zu deformieren, 
dem Rufe der Paraffinkerzen arg geschadet und ihre Einführung erschwert hat. 

Die verschiedenen, zur Ermittlung des Schmelzpunktes herangezogenen 
Methoden geben voneinander abweichende Resultate, und der Paraffinhandel 
leidet unter der herrschenden Willkürlichkeit in der Angabe des Schmelz­
punktes. Bei der einen Gruppe der Verfahren zur Feststellung des Schmelz­
punktes gilt als Zeichen des Schmelzens bzw. Erstarrens die optische 
Veränderung der Substanz (Klarwerden, Trübung oder Überziehen der Flüssig­
keit mit einer Haut), bei einer zweiten Gruppe wird die Zu- oder Abnahme 
des Kohärierens als Merkmal des eingetretenen Erstarrens oder Schmelzens 
angesehen, und bei einer dritten Gruppe von Methoden bildet die frei­
werelende Schmelzwärme das Kennzeichen des Erstarrens. Dieses letztere 
Prinzip ist das allein richtige, wie dies S. 846 noch weiter besprochen wird. 

Mit dem Schmelzpunkt des Paraffins nimmt nicht nur dessen Stabili­
tät, sondern auch dessen Leuchtkraft ganz bedeutend ab, und diese Minder­
wertigkeit der Weichparaffine übt auf die Preise einen deutlichen Einfluß. 
Jede Differenz im Schmelzpunkt von 1 o C kommt in der Preisbildung durch 
einen Preisunterschied von ungefähr 1 Mark für den Meterzentner zum Aus­
druck. Es ist einleuchtend, daß dieser Umstand zu V ersuchen verlockte, 
Weichparaffine in Hartparaffine umzuwandeln. Da dies aber nur durch eine 
Verlängerung der Kohlenstoffkette, also durch tiefgehende chemische 
Veränderungen erreichbar ist, haben diese Bestrebungen kein günstiges Re­
sultat gezeitigt. Dagegen hat man die Stabilität weicher Paraffinsorten durch 
Zusätze zu erhöhen vermocht. (Vergleiche S. 845-852.) 

1) Nähere Daten über die Dichte der Paraffine bei verschiedenen Temperaturen 
haben Allen (Comm. Org. Anal., Bd. 2, S. 411) und J. J. Redwood (Journ. 
Soc. Chem. lnd. 1889, S. 163) zusammengestellt. 
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Die Biegefestigkeit (Stabilität) des Paraffins ist nicht allein vom 
Schmelzpunkt abhängig, sondern auch von seiner Zusammensetzung·. 
Paraffine, die aus Kohlenwasserstoffen von ziemlich gleichen Schmelzpunkten 
bestehen, erfahren in der Wärme eine geringere Deformation als solche, 
die ein Gemisch von sehr harten und sehr weichen Komponenten dar­
stellen. Eine auffallend geringe Stabilität zeigt das amerikanische 
Paraffin, und der Grund dafür liegt hier eben in diesem letztgenannten 
Umstande. 

Ein besonderes Mißverhältnis zwischen Schmelzpunkt und Stabilität 
zeigt sich besonders auch bei solchen Paraffinkerzen, deren Schmelzpunkt 
durch Zusatz höher schmelzender Stoffe (Montanwachs, Karllauba­
wachs, Säureamidverbindungen u. a.) erhöht wmde. Über den W~rt 
solcher Gemische gibt ihr Schmelzpunkt keinen rechten Aufschluß, und nur 
die sogenannte Biegeprobe 1) zeigt den Effekt der gemachten Zusätze. 

Gutes Paraffin muß fast geruchlos sein und darf keinesfalls einen 
Benzingeruch zeigen, der bei gepreßten Paraffinen minderer Qualität mit­
unter vorkommt, bei geschwitzten Paraffinen aber ausgesc}llossen ist. Letztere 
enthalten dagegen öfters schwere Öle, die auf den Geruch des Paraffins 
weniger Einfluß üben als auf dessen Transparenz. Ölhaltiges Paraffin 
scheidet beim Lagern einen Teil des . Öles ab; es bilden sich auf den 
Paraffintafeln kleine oder größere schweißtropfenartige Ölperlen. 

Die Fm·be des Paraffins soll ein Weiß mit einem schwachen Blau­
schatten, aber keinem ins Grünlichgelbe oder Braune geltenden Ton sein. 
Schwach gefärbtes Paraffin ist für Zwecke der Kerzenfabrikation nicht 
geeignet, auch dann nicht, wenn es sich um die Herf;tellung gefärbter 
Kerzen handelt. Die vielfach anzutreffende l\Ieinung, daß in diesem Falle 
auch schwach gefärbtes Paraffin gut zu brauchen sei, da ja der Farbstich 
beim Färben der Masse ohnedies "gedeckt" werde, ist unzutreffend. Eine 
Färbung des Paraffins deutet stets auf das Vorhandensein von Verunreini­
gungen (Öle) hin, und diese wirken nur zu leicht zersetzend und (unter l\Iit­
wirkung des durch sie aktivierten 2) Luftsauerstoffes) bleicheml auf die den 
Farbenkerzen zugesetzten Farbstoffe. 

Man, priift die Farbe am besten, indem man dünne Paraffintäfelchen 
in durchfallendem Lichte betrachtet, wobei g·leichzeitig· auch 

1) Die Biegeprobe, die man an den fertigen Kerzen vornimmt, wird so 
durchgeführt, daß man Kerzen, die zu diesem Zwecke 22 cm lang, an der Spitze 
mit einem Durchmesser von 16 mm und am Fuße mit einem solchen von 18 mm 
hergestellt werden (sogenannte Achterkerzen, von denen acht ein Drittelkilogramm 
wiegen), mit dem Fuße auf ungefähr 1 cm Länge in eine passen<le Klemme spannt 
und sie in eine horizontale, freie Lage bringt. Je mehr sich die eingespannte Kerze 
bei einer bestimmten Temperatur neigt, also von ·der Horizontallage abweicht, um 
so geringer ist die Stabilität. (V ergleiehe G r a e f e, Laboratoriumsbuch für die Braun· 
kohlenteer-Industrie, Halle a. S. 1908, S. 86.) ' 

21 Graefe, Braunkohlf:' 1906. S. 571. 
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fabrikation ist im allgemeinen ein transparentes Paraffin einem opaken vor-
zuziehen, weilletzteres möglicherweise Schweröle 1) enthalten kann, die dann 
beim Lagern der Kerzen ausschwitzen. Rührt das trübe Aussehen eines Paraf-
fins aber nicht von Schwerölen her, sondern von der Zusammensetzung des 
Paraffins an sich 2), so kann es für Kompositionskerzen verwendet werden, 
weil man bei diesen die Transparenz des Paraffins ohnehin beheben muß. 

Paraffin, das durch den Schwitzprozeß gereinigt wurde, zeigt ein 
weniger transparentes Aussehen als mittels Benzins -gereinigtes; auch haftet 
das Schwitzparaffin mehr an der Kerzenform. 

Von Kerzenparaffin verlangt man auch eine Lwhtbeständigkeit; Pro­
dukte, die beim Liegen im Licht einen deutlichen bräunlichen oder gelb­
lichen Stich bekommen, sind von der Verwendung auszuschließen. Eine 
gewisse Verfärbung tritt bei länger andauernder Belichtung bei den meisten 
Paraffinen ein und man kann daher dagegen keine Einwendung erheben. 
Zeigen aber Paraffintäfelchen oder Paraffinkerzen, die man teils dem Sonnen-
lichte8) ausgesetzt, teils in dunkles Papier eingeschlagen und auf diese 
Weise der Einwirkung des Lichtes entzogen hat, große Farbdifferenzen, so 
ist solches Paraffin für Kerzengießzwecke unbrauchbar. 

Licht· 
beständig· 

keit. 

Nicht alle Paraffine geben ein gleichgut brennendes Kerzenmaterial Brennbar· 

ab; einige Sorten liefern trotztadellosen Aussehens und guten Schmelzpunkts keit. 

Kerzen, die beim Brennen stark ablaufen, den Docht zum Ringeln bringen usw. 
31ancnmal - aber nicht immer - ist die Ursache dieses Fehlers in einem 
gering·~n, von der Fabrikation herrührenden Benzingehalt zu suchen. Die 
Brennfähigkeit solcher Paraffine kann mitunter so ungünstig sein, daß diese 
auch in Gemischen mit anderen, gut brennenden Paraffinen nur minder­
wertige Kerzen geben und bloß als Zusatz zu Seknndastearin- oder 
Kompositionskerzen verwendet werden können. 

Nicht selten werden in der Kerzenindustrie auch Paraffinschuppen (shales) Par11ffin· 
schuppen. 

verarbeitet; man benutzt diese mehr oder weniger nach Bitumen oder Benzin 
riechenden, gelblich bis braungelb gefärbten, sich schuppig anfühlenden :\lassen 
im Verein mit Stearin zur Herstellung billiger, minderwertiger Kerzen. Diese 
lassen hinsichtlich Härte, Stabilität und Aussehen manches zu wünschen übrig, 
werden als "Kellerkerzen" und unter frei gewählten Phantasienamen ge-
handelt und von den ärmeren Schichten der Bevölkerung gerne gekauft. 

Die Paraffinkerzen gehen aus der Gießform nicht so leicht heraus 4 ) 

1) Vergleiche unter nNachträgeK die Arbeiten von Mittler und Lichtenstern. 
2) Nach N eustadtl sind Gemische von sehr hoch und sehr niedrig schmel­

zenden ParaffinEn stets opak. 
3) Graefc hat durch Belichtungsproben im Yakuum nachgewiesen, daß bei 

der Verfärbung des Paraffins Luft nicht mitwirkt. 
•) Rasches und ausgiebiges Kühlen erleichtert das Herausheben der Paraffin­

kerzen aus den Formen, worauf schon J. K. Field und C. H. lluinfrey auf­
merksam machten (Polyt. Zentralblatt 1857, S. 207). 
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wie Stearinkerzen, und man setzt ihnen daher häufig 1-2 ° J 0 Stearin zu, 
wodurch das Haften an den Formen gemindert wird. 

Die Paraffinkerze übertrifft an Leuchtkraft die Stearinkerze und ist viel 
billiger als diese, weshalb es begreiflich erscheint, daß sie deren ärgster 
J(onkurrent geworden ist. Wurden doch nach einer Schätzung, die Lew­
kowitsch für das Jahr1900 anstellte, in Großbritannien 42200Tonnen 
Paraffinkerzen erzeugt , während die Erzeugung von . Stearinkerzen nur 
2100 Tonnen, die von Talgkerzen 1000 Tonnen, die von Ceresinkerzen 
100 Tonnen, die von Walrat- und Wachskerzen nur 50 Tonnen betrug. 

Das transparente Aussehen gibt der Paraffinkerze etwas Elegantes 
und sollte eigentlich als Vorzug geschätzt werden. Der Umstand, daß vielfach 
Kerzen aus zu weichem, also zu wenig stabilem Paraffin in den Handel 
kommen, die sich während des Gebrauches leicht umbiegen, hat ein gewisses 
Vorurteil gegen die Paraffinkerze im allgemeinen gezeitigt, das auszurotten 
noch immer nicht gelungen ist. 

Die Behebung der geringen Stabilität der Paraffinkerzen hat man 
auf die verschiedenste Weise versucht. Es lag nichts näher, als die fehlende 
Festigkeit und den höheren Schmelzpunkt durch Zugabe von Stearin an­
zustreben. Da diese Stearinzusätze anfänglich in beträchtlichem Ausmaße 
gemacht wurden, ähnelte die Kerzenmasse der der Sekunda- und Tertia­
kerzen aus Stearin; als man aber in der Absicht, billiger und billiger zu 
fabrizieren, die Stearinzugabe mehr und mehr herabsetzte, erhielt man 
Kerzen (sogenannte Kompositionske~zen), die mehr als Paraffin- denn 
als Stearinkerzen anzusprechen waren. 

Die Masse der K o m p o s i t i o n s k e r z e n besteht gewöhnlich aus 
zwei Dritteln Paraffin und einem Drittel Stearin, doch stellt man auch 
Kerzen aus 90% Paraffin · und 10 ° f 0 StParin her, die gegenüber den aus 
gleichem Paraffin, aber ohne Stearinzusatz hergestellten eine bemerkens­
werte Verbesserung der Stabilität zeigen; sie gehen auch viel leichter aus 
den Formen als reine Paraffinkerzen und sind beim kaufenden Publikum 
wegen ihres schwach milchweißen Aussehens beliebter als die transparenten 
Paraffinkerzen. 

Leider wurde dann im Laufe der Jahre vergessen, daß die Kompositions­
kerzen eigentlich besser als Paraffinkerzen sein und daß die der Grund­
masse (dem Paraffin) gemachten Zusätze der Qualitätsverbesserung 
(Erhöhung der Stabilität und der Leuchtkraft) dienen sollen. Es wurde 
vielmehr bei den Mischungen allmählich nur darauf hingearbeitet, opake 
Kerzenmassen zu erhalten, die dem Laien eine Stearinkerze vortäuschen 
sollten, und man gab sich damit zufrieden, wenn das gewünschte äußere 
Aussehen erreicht war. So kam es, daß man dem Paraffin nicht mehr Stoffe 
zusetzte, die seine Härte erhöhen halfen, sondern nur solche Zusätze 
suchte, die ·dem Paraffin seine Transparenz raubten und ein milchweißes, 
stearinartiges Aussehen gaben. 
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Die bei der Herstellung der Kompositionskerzen verwendeten Zusatz­
stoffe lassen sich daher in Härtungs- und in Trübungsmittel unter­
scheiden. 

a) Härtungsmittel. 

Bevor auf die verschiedenen in Vorschlag gebrachten Härtungsmittel 
für Paraffin, die neben der Erhöhung des Schmelzpunktes zumeist 
auch ein Trübwerden des Weichparaffins bewirken, näher eingegangen 
wird, mögen hier einige Erläuterungen allgemeiner Natur Platz finden. Beim 
Zusammenbringen zweier geschmolzener Stoffe können 

1. die geschmolzenen Stoffe vermischbar (löslich) sein, ohne sich 
beim Erkalten wieder auszuscheiden, 

2. die Schmelzflüssigkeiten zwar mischbar (löslich) sein, sich aber 
beim Erstarren der Masse teilweise oder ganz abscheiden, und 

3. die geschmolzenen Stoffe überhaupt nicht mischbar (unlöslich) sein. 

In letzterem Falle findet natürlich irgendeine Veränderung des Schmelz­
ptmktes der beiden ohnehin getrennt gebliebenen Komponenten nicht statt; 
in den ersten beiden Fällen dagegen wird der Schmelzpunkt verrückt, 1md 
zwar erniedrigt der gelöste Körper den Schmelzpunkt des im Überschuß 
befindlichen. Innerhalb gewisser Grenzen ist diese Erniedrigung propor­
tional der gelösten Menge tmd umgekehrt proportional dem :i\Iolekular­
gewichtl). 

Bezeichnet man die Menge des gelösten Stoffes mit g, dessen Molekular­
gewicht mit m und die Menge des Lösungsmittels mit G, so ist die 
Schmelzpunkterniedrigung (R) nach der Formel 

R= !!Jf_ 
mG 

zu berechnen, wobei k eine von der Natur des Lösungsmittels abhängige 
Konstante ist, die nach der van't Hoffsehen Formel 

k = 0,02 T 2 

w 

worin T die absolute Schmelztemperatur und w die Schmelzwärme in 
Kalorien bedeutet, erhalten wird 2). 

Findet beim Erstarren der 1\-Iischung zweier geschmolzener Körper eine 
teilweise Entmischung statt, so kommt für die Schmelzpunktverände­
rung nur die in Lösung gebliebene Menge der Komponenten in Betracht, 
und zwar gelten dafür dann die eben erwähnten Regeln und Formeln. die 

1) Wir folgen bei diesen Darlegungen den verschiedenen Aufsä.tzen Graefes, 
dem die Paraffin- und Kerzenindustrie eine stattliche Reihe hochinteressanter Arbeiten 
verdankt. Siehe auch Graefe, Über Mischungen von Paraffin mit hochschmelzenden 
Stoffen, Chem. Ztg. 1904, 8.1144 u. 1464; 1906, S. 1235; 1907, 8.19, 60 u. 100. 

2\ Ostwald, Grundriß der allgem. Chemie, S. 211. 

All· 
gemeines. 
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nur in dem Falle, wo eine feste Lösung vorliegt, einer Einschränkung 
bedürfen. 

Demnach können keine, auch nicht die höchstschmelzbaren Stoffe, den 
Schmelzpunkt des Paraffins hinaufsetzen, und wenn man dieses Paradoxon 
in der Praxis nicht ohne weiteres anerkennt, sondern in solchen Fällen 
von einer Schmelzpunkterhöhung spricht, ist dies auf die schon S. 841 
angedeutete fehlerhafte Grundlage der meisten augewandten Schmelzpunkt­
bzw. Erstarrungspunkt-Ermittlungsmethoden zurückzuführen. Methoden, die 
als Kriterium des Erstarrens die Trübung des geschmolzenen Materials oder 
dessen mechanische Veränderung ansehen, gehen von der falschen V ora.us­
setzung aus, daß das Erstarren identisch sei mit dem Trübwerden des 
geschmolzenen Materials oder mit einer oberflächlichen Kohärenzänderung, 
die sich z. B. durch das Mitgenommenwerden eines an dieser Thermometer-
1mgel hängenden Paraffintropfens bei deren Drehen anzeigt. Nun kann 
aber das Trübwerden sehr leicht auf ein vorzeitiges Ausfallen eines in 
der geschmolzenen Masse gelösten Stoffes zurückzuführen und das erwähnte 
Mitgenommenwerden des Paraffintropfens von der drehenden Kugel durch 
partielles Auskristallisieren (Skelettbildung) des in der Masse noch 
flüssigen Paraffins hervorgerufen sein, was nach der einwandfreien Unter­
suchung Graefes sogar bestimmt der Fall ist. 

Eine wirkliche Erhöhung des Schmelzpunktes von Paraffin können 
nur Zusätze bewirken, die mit dem Paraffin eine feste Lösung bilden. Als 
feste Lösung bezeichnet Ostwaldl) Gemenge isomorpher Kristalle und 
Mischungen kristallinischer Stoffe, die einzeln zwar in verschiedenen Formen 
kristallisieren, aber doch einheitliche Mischkristalle von der Form des vor­
wiegenden Bestandteiles bilden können. 

Für Weichparaffin käme für diesen Fall nur Hartparaffin in Betracht, 
das in der Tat den wirklichen Schmelzpunkt des ersteren zu erhöhen ver­
mag, tmd zwar berechnet sich die erzielte Schmelzpunkterhöhung nach 
der Formel 

D- b(E1 -E) 
- a+b ' 

wobei E den Schmelzpunkt des Weichparaffins, E 1 den des Hartparaffins, 
a die Menge des ersteren und b die des letzteren bedeutet. 

Die oben auseinandergesetzte und durch Gräfe experimentell be­
wiesene Tatsache, daß sich der wirkliche Schmelzpunkt des Paraffins durch 
kein anderes Mittel als Hartparaffin erhöhen läßt, ließe den Wert aller 
Härtungsmittel illusorisch erscheinen, wenn die Härte des Kerzenmaterials 
eine absolute Funktion des Schmelzpunktes wäre. Dies ist aber nicht der 
Fall, denn die Mischungen von Paraffin mit den verschiedenen Härtungs­
mitteln zeigen trotz ihres eigentlich erniedrigten Schmelzpunktes eine be-

1) Ostwald, Grundriß der allgem. Chemie, 8.336. 
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achtenswerte Zunahme der Stabilität, die sich daraus erklärt, daß die 
Härtungsmittel in dem Weichparaffin eine Art tragendes Skelett bilden, 
ähnlich wie bei den Manierbauten oder dem Drahtglase das Eisen­
bzw. Drahtgerüst 

Die Richtigkeit des Gesa..,ot.en hat Graefe durch Versuche bewiesen, 
die die Stabilität von nach verschiedenen Methoden gehärteten Paraffinen 
und deren Schmelzp1mkte vergleichen. Die eigentlich unrichtige Schmelz­
punkte liefernden Untersuchungsmethoden, die auf der Beobachtung der 
Kohärenzänderung aufgebaut sind, geben daher ein recht gutes Kriterium 
für die Stabilität der künstlich gehärteten Paraffine ab, denn genau die­
selbe Skelettbildung, die den noch flüssigen Paraffintropfen von der drehenden 
Thermometerkugel mitnehmen läßt, macht solches Paraffin auch in der Form 
der Kerze widerstandsfähiger und erteilt ihm eine größere Biegefestigkeit. 
Im nachstehenden werden daher die alten, nicht auf der Beobachtung der 
Schmelzwärme fußenden Schmelzpunktangaben gemacht, um die Wirkung 
einiger Zusätze zu Paraffin zu charakterisieren. 

Das am meisten augewandte Härtungsmittel für zu weiches Paraffin 
ist das 

Stearin: Schon S. 844 wurde gesagt, wie sich aus dem Zusatz ge- Stearin. 

ringer Mengen Paraffin zu Stearinkerzenmassen (behufs Verminderung der 
Kristallbildung) allmählich die Kompositionskerzenerzeugung ent­
wickelte und das Stearin ein Härtungsmittel wurde. 

Über den Einfluß, den Stearinzusätze zu Paraffin auf dessen Schmelz­
punkt üben, sind wiederholt Versuchsreihen angestellt worden. Der Schmelz­
punkt der Komponenten und deren Struktur (Provenienz) spielen bei dem 
Schmelzpunkt der l\[ischungen eine Rolle. 

Mischungen von schottischem Paraffin mit Stearin vom Schmelzpunkt 
12101<'= 500C hat J. J. Redwood untersucht: 

Mischungs-
Schmelzpunkt der Mischung, wenn der der Komponenten 

beträgt in Graden Fahrenheit 
verhältnis .:-;:, . 

= I = ;j " : = 'I = I = " " I = II " I " ::::: j·~- ~ .5 I· :; ~ I ·s ~ ; ~ 1 ·s ~ !i ~ ·:; .-4 ~ ~ ~ .5 ~ 
'I:!§! ~~ :;; § $ ~ !! :;; § ! $ ~ :. :;; !@ 12l ~ :1 :;; § $ ~ :! :;; ~ 12l ~ Paraffin Stearin ; ~ ~ ~ oo d~ ;oo .~ !OO ~ oo ~~ oo 

100 Ofo OOfo 102,00 120,00 120,25 125,00 130,00 132,50 
90 10 100,00 118,00 118,50 123,00 128,00 130,50 
80 20 98,50 116,50 116,75 121,00 125,50 128,50 
70 30 100,00 114,00 114,50 119,00 123,00 126,50 
60 40 104,50 112,00 112,25 117,50 121,00 124,25 
50 60 110,50 110,00 113,00 114,00 118,50 121,00 
40 60 111,00 109,00 118,75 111,00 114,00 117,75 
30 70 113,50 113,00 122,00 107,00 109,00 119,50 
20 80 117,50 118,50 124,50 114,00 115,50 125,25 
10 90 119,00 119,50 127,00 117,00 118,00 127,50 
0 100 121,00 123,00 129,75 121,00 121,00 129,75 
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Scheithauer 1) verfolgte das Verhalten von Mischungen sächsischen 
Paraffins mit Stearin von 54 o C Schmelzpunkt: 

Mischungs· Schmelzpunkt der Mischung, wenn das Stearin einen solchen von 
verhältnis 54 ° C hat, das Paraffin dagegen einen solchen von 

Paraffin Stearin 86.5 ° c s1,r, o c 140,75° c 1 45 ° c 48,5 o c 1 ro.o o c 1 !)40 c 56,5 ° c 

100,0% 0,0% 36,50 37,5 40,75 45,00 48,50 50,0 54,0 56,5 
90,0 10,0 36,50 36,5 39,75 44,00 47,50 49,0 53,0 55,5 
66,6 33,4 39,00 35,5 40,50 40,75 45,00 47,0 49,0 52,0 
33,3 66,7 45,75 47,0 47,50 48,00 47,75 47,5 47,0 47,5 
10,0 90,0 

I 
51,75 52,0 52,00 52,50 52,50 52,5 52,5 52,5 

0,0 100,0 54,00 54,0 54,oo I 54,00 1 54,00 54,0 54,0 54,0 

Marazza2) mischte ein Weich- und ein Hartparaffin mit Stearin, 
wol:)ei er fand: 

Mischungsverhältnis 
J Schmelzpunkt der Mischung, wenn das Stearin einen 

I 
Schmelzpunkt von 58° C hat, das Paraffin einen solchen 

Paraffin I Stearin von 40° C I von 62° C 

100 üfo OOfo 
II 

40,00 62,00 
90 10 39;40 61,40 
80 20 

I 
40,90 60,20 

70 30 44,70 59,40 
60 40 47,50 58,40 
50 ! 50 49,80 56,20 
40 60 52,00 53,90 
30 70 53,60 54,00 
20 80 54,60 55,70 
10 

I 
90 55,60 57,10 

0 I 
100 58,00 58,00 

Der wirkliche Schmelzpunkt aller dieser Gemische liegt aber nac~ 
dem Raoultschen Gesetze der Gefrierpunkterniedngnng tiefer als der 
Schmelzpunkt der früher schmelzenden Komponenten, doch läßt sich diese 
je nach der Qualität des Stearins und Paraffins mit wechselnder Intensität 
eintretende Erscheinung schwer in eine bestimmte Formel bringen. 

Graefe hat die wirklichen Schmelzpunktveränderungen von drei 
Paraffin-Stearin-Gemischen, zu denen Paraffin vom Schmelzpunkte. 51,2 o, 
55,00 und 5517°C und Stearin vom Schmelzpunkte 52,00, 50,80 und 
55,2 o C verwendet wurde, graphisch ausgedrückt. Aus diesen in Fig. 200 3) 
wiedergegebenen Kurven ist ersichtlich, daß das Sinken des wirklichen 
Schmelzpunktes (oder richtiger Erstarrungspunktes) bei der Mischung Stearin 

1) Scheithauer, Fabrikation der Mineralöle, Braunschweig, S.189. 
2) Marazza, L'Industria Stearica, Mailand 1893, 8.121. 
3) Graefe, Laborat.-Buch f. d. Braunkohlenteerindustr., Halle a.S. 1908, S. 82. 
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52 o C + Paraffin 51,2 o C am größten ist und im Maximum 8 o C beträgt, und 
zwar bei einem Verhältnis des Stearins zum Paraffin wie 60: 40. 

Reten: Dieses von Kreyl) auf seine Verwendbarkeit als Paraffin- Reten. 

härtungsmittel untersuchte Produkt (C18H18), das sich in dem Teere bei der 
Destillation unserer Nadelhölzer findet und aus Harz bzw. dem Harzöle 
gewonnen werden kann 2), stellt in gereinigtem Zustande eine gelblich weiße, 
strahligkristallinische und geruchlose, bei 8 9 o C schmelzende Masse dar. 
Paraffinkerzen mit einem 10 prozentigen Ratenzusatze gingen ziemlich schwer 
aus den Gießformen und waren in frischbereitetem Zustande milchweiß, 
verfärbten sich aber bei längerem Lagern am Lichte und wurden gelb; ihre 

s. Stabilität war etwas besser 0 
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Fig. 200. Schmelzpunkte von Paraffin-Stearin-Gemischen. 

als die der aus unver­
mischtem Paraffin her­
gestellten Kerzen . 

Naphthalin: Das 
bei der Steinkohlenteer­
destillation gewonnene 
Naphthalin ist für die 
Härtung des Paraffins 
ebenfalls empfohlen wor­
den; es ist für diesen 
Zweck aber am wenigsten 
geeignet. Ein Gemisch 
von 90 Ofo WeichparaHin 
(42,2 o C Schmelzpunkt) 
und 10 Ofo Naphthalin 
(Schmelzpunkt 79 o C) 
zeigte nach Graefe auch 
nach den auf Kohärenz-

erscheinungen fußenden Schmelzpunktbestimmungsmethoden einen Schmelz­
punkt von nur 38,5-39 ° C (also eine.Schmelzpunkterniedrigung) und war 
auch in seiner Stabilität schlechter bestellt als das unvermischte Weichparaffin. 
Dabei riechen die aus solchen Gemischen hergestellten Kerzen unangenehm nach 
Naphthalin und das zuerstrein weiße, opakeAussehen macht beilängerem Lagern 
einer Transparenz Platz, weil Naphthalin durch Verdunsten verloren geht. 

Acidy 1 verbind ungen aromatischer Basen: Diese Verbindungen 
wurden anfangs zu rein theoretischen Zwecken hergestellts); erst später 
erkannte man ihre technische Verwertbarkeit. 0. Liebreich4) in Berlin, der 

') Journ. f. Gasbeleuchtung 1890, S. 430. 
2) D. R. P. Nr. 43802. 
3) So wurde Stearinanilid von Pebal anläßlich der Untersuchung der Kon­

stitution der Stearinsäure dargestellt. 
•) D. R. P. Nr.136274 v. 8. Nov. 1900. 

ll e ft er, Technologie der Fette. IIL 54 

Acidylver· 
bindungen. 
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sich die Herstellung dieser Produkte patentieren ließ (siehe Näheres S. 774), 
empfahl als aromatische Basen, mit denen die Fettsäuren zu kuppeln seien, 
Anilin, die Basen der Naphthalinreihe, die Homologen der genannten 
Basen und deren Monoalkylderivate. 

Liebreich hat nun vorgeschlagen, einige dieser Verbindungen zur 
Erhöhung des Schmelzpunktes weicher Kerzenmassen zu verwenden 1), weil 
sie infolge ihres eigenen hohen Schmelzptmktes hierzu sehr geeignet er­
scheinen. 

Nach den Angaben Liebreichs schmilzt z. B. ein Gemenge von 900/0 
Paraffin (Schmelzpunkt 40-41 °C)mit 100fo Stearinsäureanilid (Schmelz­
punkt 85 o C) bei 68 o C. Ein Gemisch von 70 Ofo Paraffin (Schmelzpunkt 
•10-420 C) und 300fo Stearinsäure-m-Phenylendiamid wies einen 
Schmelzpunkt von 1040C auf und 800fo Paraffin mit 200fo Ölsäure­
benzidid vermischt ergaben sogar eine Kerzenmasse von 180 ° C. 

Graefe2) hat gezeigt, daß die Acidylderivate aromatischer Basen schon 
vor dem Erstarren des Paraffins auskristallisieren und dessen Schmelz­
punkt zu erhöhen nicht in der Lage sind. Wenn L. SpiegelS) andere 
Versuchsresultate zu verzeichnen hatte, und zwar auch 'bei der Bestimmung 
des Schmelzpunktes durch Beobachtung der Schmelzwärme, kann dies nur 
darauf zurückzuführen sein, daß irrtümlicherweise der Punkt alt; Schmelz­
punkt abgelesen wurde, bei dem infolge Auskristallisierens der bei höherer 
Temperatur gelösten Derivate Schmelzwärme frei wurde. Damit ist aber 
nur der Temperaturgrad des Ausfallens der Acidylverbindungen, nicht 
aber der Schmelzpunkt des Gemisches bestimmt. 

Die ausfallenden Kristalle der Liebreichsehen Acidylverbindungen 
geben aber dem Paraffin eine wesentlich bessere Stabilität, weil sie in den 
weichen Paraffinmassen ein tragendes Skelett bilden, und sind daher 
für den vorgeschlagenen Zweck nicht schlecht verwertbar. 

Montanwachs: Dieses S. 855 näher besprochene Produkt verhält sich 
in Gemischen mit Paraffin ganz ähnlich wie die Acidylverbindungen de~ 

aromatischen Basen; es kristallisiert auch vor dem Erstarren des Paraffins 
ans und trägt dadurch zur Erhöhung der Stabilität des Gemisches bei, ohne 
aber dessen Schmelzpunkt tatsächlich hinaufzusetzen. Probeweise her­
gestellte, mit 10 o J 0 Montanwachs gehärtete Paraffinkerzen waren zwar 
milchig, aber doch nicht so undurchsichtig wie die gewöhnlichen Kompositions­
kerzen. Sie neigten zur Rußbildung, was ihrer Verwendung jedenfalls Ab­
bruch tun dürfte, falls das Montanwachs in der Kerzenfabrikation Eingang 
finden sollte. 

Oxystearinsäure: Dieses Produkt,. dessen Herstellung S. 794 be­
schrieben wurde, ist wegen seines hohen Schmelzpunktes (83-85 ° C) wieder-

') D.R.P. Nr.136917 v. 9. Nov. 1900; österr. Patent Nr.15715 v. 15. Nov. 1903. 
2) Chem. Ztg. 1904, S. 1144; 1907, S. 19 und 100. 
3) Chem. Ztg. 1904, S. 1464; 1906, S. 1235; 1907, S. 60. 
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holt als Härtungsmittel für Weichparaffin versucht worden, doch zeigte es 
sich dabei, daß Gemische von Paraffin und Oxystearin beim Erstarren in 
der Kerzenform zu schichtenweiser Absonderung neigten. Die Kerzen 
waren am Kopfende reicher an Oxystearinsäure als am Fuße. 

Die Standard Oil Company hat nun diesen Übelstand dadurch 
behoben, daß sie die Oxystearinsäure nicht als solche mit dem Paraffin zu­
sammenschmelzt, sondern in Form ihrer Lösung in einem geeigneten Löse­
mittel. Als letzteres benutzt man am zweckmäßigsten Stearinsäure in einer 
~!enge von etwa 40/0 der Gesamtmasse. Als gut geeignete Ersatzmittel 
für Stearinsäure können auch dienen: Benzoe- oder Ceratinsäure in der· 
gleichen Menge wie Stearinsäure; Palmitinsäure oder Talg in der Menge 
von etw~ 10 ° J 0 der Gesamtmasse oder technische Ölsäure im Verhältnis von un­
gefähr 7 °/0 der Gesamtmasse. Im allgemeinen nimmt man am zweckmäßigsten 
auf drei Teile Oxystearinsäure einen Teil Lösemittel. Derartig hergestellte 
Paraffinkerzen erweisen sich als durchaus homogen und sollen hinsichtlich 
Stabilität sehr befriedigen 1). 

b) Trübungsmittel. 

Die Stoffe, die eine Erhöhung des Schmelzpunktes des Paraffins oder, 
richtiger ausgedrückt, eine Besserung ihrer Stabilität bewirken sollen, sind 
zu unterscheiden von solchen Zusätzen, von denen man lediglich das 
Opakmachen des Paraffins verlangt (das übrigens die meisten Härtungs­
mittel nebenbei auch besorgen), ohne von ihnen eine Schmelzpunkterhöhung 
oder Härtung zu fordern. 

Preßtalg: Dieses Material ist halb Trübungs-, halb Härtungsmittel 
und wurde zuerst für Kompositionskerzen an Stelle des Stearins verwendet. 
Später benutzte man ihn auch zum bloßen Opakmachen der Paraffinkerzen. 
Die mit Preßtalg (siehe S. 82), hergestellten Kompositionskerzen zeigen 
einen matten Klang, haben eine geringe Bruchfestigkeit und brennen 
bei weitem nicht so gut wie die aus Stearinsäure und Paraffin bestehenden 
Kerzen. Als zeitweise der Preßtalg hoch im Preise stand, begann man 
für das Opakmachen des Paraffins andere Stoffe zu verwenden. Die Aus­
wahl dieser Stoffe war aber nicht sehr groß, denn sie mußten eine Reihe 
von Bedingungen erfüllen, um für den gedachten Zweck brauchbar zu 
sein. Abgesehen von der Billigkeit, durften sie das Brennen der Kerzen 
nicht störend beeinflussen, mußten sich im Paraffin ohne besondere 
Schwierigkeiten gut verteilen und durften das Paraffin weder färben noch 
unangenehm riechend machen. 

Paraffinöle: Durch Zusatz von schweren Paraffinölen, die von 
A. Berger ') in Bie brich als Trübungsmittel empfohlen wurden, zu 

') D. R. P. Nr.190335 v. 6. Sept. 1905. 
2) D. R. P. Nr. 157 402 v. 30. Mai 1902. Berger empfiehlt, dem Paraffin neben 

5-15 Ofo Paraffinöl auch gleichgroße Mengen Stearin zuzusetzen. 

54* 
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Paraffin lassen sich milchweiße Kerzenmassen herstellen, die ganz gut 
brennende Kerzen geben, leider aber beim Lagern Öl ausschwitzen, eine 
Erscheinung, die im Schwitzprozeß der Paraffingewinnung ihre technische 
Verwertung findet. 

Solche Kerzen fühlen sich nach einiger Zeit fettig an, geben auf dem 
Umhüllungspapier sogar deutliche Fettflecke und zeigen eine große Neigung 
zum Biegen, wogegen die Bruchfestigkeit durch den Paraffinölzusatz nicht 
leidet. Im übrigen bedeutet ein Paraffinölzusatz zu fertigem Paraffin 
eigentlich ein technisches Unding, da man ja das Paraffinöl bei der Paraffin­
gewinnung vollständig zu entfernen sucht. Man trägt dieser Tatsache :mch 
Rechnung und verwendet vielfach bei der Herstellung von Kompositions­
kerzen an Stelle des Paraffinöls gleich Paraffinschuppen. 

Alkohol. Alkohol: Gibt man in etwas geschmolzenes Stearin Alkohol und 
riihrt dieses Gemisch bei nicht zu hoher Temperatur in geschmolzenes 
Paraffin ein, so erhält man eine schöne, milchweiße Kerzenmasse, die aller­
dings Kerzen von nur geringer Bruchfestigkeit und dumpfem Klang liefert. 

Der Alkoholzusatz der auf diese Weise erhaltenen Kompositionskerzen 
schwankt nach Ed. Gräfe zwischen 1,6 und 5,5 °/0 und der Stearingehalt 
betrug 9-U5°/0 , manchmal auch mehr. 

Die Herstellung dieser Alkoholkerzen wurde in Deutschland von 
Graab & Kranich, Ceresinfabrik in Rixdorf bei Berlin, zum Patent 
angemeldet, doch unterblieb die Patenterteilung, weil Krey auf das Opak­
machen von Paraffinkerzenmassen durch Alkohol schon früher aufmerksam 
gemacht hatte 1). 

Die mit Alkohol opak gemachten Paraffinkerzen (Alkoholkerzen ge­
nannt) brennen ziemlich gut, lassen aber hinsichtlich ihrer Stabilität und 
Haltbarkeit beim Lagern zu wünschen übrig. Sie flackern zwar nicht, 
leuchten aber weniger als die Paraffinkerzen; die sehr geringe Biege­
festigkeit der Alkoholkerzen nimmt besonders mit zunehmender Temperatur 
stark ab. Ebenso ist die Haltbarkeit dieser Lichte auf Lager ungenügend; 
der Alkohol verflüchtigt sich nach und nach und das Aussehen der 
Kerzen leidet dadurch mehr und mehr. Der Querschnitt einer längere Zeit 
gelagerten Alkoholkerze zeigte einen weißen Kern und einen durchsichtigeren 
peripherialen Ring, weil an der Oberfläche der Kerze das Verdunsten des 
Alkohols zuerst erfolgt, die inneren Teile dagegen mehr geschützt sind. 

Graefe2) hat Alkoholkerzen mit 6°/0 Alkohol und 10°/0 Stearin her­
gestellt, wie üblich verpackt und aufbewahrt. Die Kerzen verloren dabei von 
ihrem Alkoholgehalt : 

') Ein derartiges Patent wurde aber A do lf B erger in Eiebrich a. Rh. 
Österreich erteilt (österr. Patent Nr. 14897 v. 25. Jan. 1904), nachdem ein Gemenge 
von Alkohol, Stearin und Paraffin schon früher als fester Spiritus zu Heizzwecken 
empfohlen worden war. (Vergleiche S. 858.) 

2) Seifensiederztg., Augsburg 1908, S. 1276. 
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wobei qie Kerze A Petroleumparaffin, die Kerze B Braunkohlenteerparaffin 
als Grundlage hatte. 

Der wesentlich rascher eintretende Gewichtsverlust der aus Braun­
kohlenteerparaHin hergestellten Kerzen ist bemerkenswert. 

Die Alkoholkerze hat jedenfalls nicht das gehalten, was man von ihr 
erwartete, und wird bald ganz von der Bildfläche verschwinden. Hat doch 
auchdie Methode, eine alkoholische Kampherlösung 1) den Kerzenmassen 
zwecks Härtung und Leuchtkrafterhöhung zuzusetzen, seinerzeit enttäuscht. 

Höhere Alkohole: An Stelle des Alkohols wurde auch die Ver-
wendung seiner höheren Homologen vorgesehen, doch sind diese aus zweierlei 
Gründen wohl kaum verwendet worden; Butyl- und Amylalkohol 
empfehlen sich wegen ihres unangenehmen Geruches nicht und die höheren 
Alkohole zeigen nur ein geringes Trübungsvermögen, das mit steigendem 
Kohlenstoffgehalt fällt. 

Höher~ 
Alkohole. 

Ketone: Diese verhalten sich gegen Paraffin ganz ähnlich wie Alkohol, Ketone. 

und man hat daher auch sie als Opakmachungsmittel für Paraffinkerzenmassen 
empfohlen 2). Sie bieten indessen gegenüber Alkohol keinerlei V orteile und 
sind dazu noch teurer als dieser. 

Beta-Naphthol: Dieses Trübungsmittel wurde von Julius Lewy3) in Beta­

Königsberg empfohlen. Es erteilt der Paraffinmasse ein hübsches, milch- Naphthol. 

weißes Aussehen und macht sie auch für die Herstellung· von Wachs­
blumen, Wachszündhölzchen usw. geeignet. Alpha-Naphthol ist für den 
gleichen Zweck weniger gut geeignet, da es dem Paraffin leicht einen rötlichen 
Stich erteilt. Die Menge des Zusatzes von Beta-Naphthol beträgt ungefähr 2 0/0. 

Anorganische Trübungsmittel: Es hat nicht an Vorschlägen ge­
fehlt, die Transparenz des Paraffins durch darin fein verteilte, mechanisch 
suspendierte Stoffe zu beheben, und es sind dafür sonderbarerweise auch 
unorganische Verbindungen empfohlen worden. Daß diese, weil das Brennen 
der Kerzen behindernd, zu verwerfen sind, braucht kaum betont zu werden. 

Zu diesen wertlosen Vorschlägen gehÖrt auch das Patent von G. Ago s ti n i 4), 
bei dem eine durch Verreiben von Lein- oder Nußöl mit frischgefälltem Blei­
karbonat hergestellte Bleisalbe der Paraffinkerzenmasse zugesetzt werden soll, 
um diese opaker und härter zu machen. Der Patentnehmer empfiehlt den Zu­
satz von 1°/0 seiner Bleipaste, welche Menge natürlich vollständig genügt, utn 
das gute Brennen der Kerzen gründlich zu hintertreiben. 

!) D.R.P. Nr.102238. (VergleicheS. 857.) 
2) Schwed. Patent Nr. 18573 v. 23. Juni 1903 von J. Lewy in Stockholm. 
3) D. R. P. Nr. 165 503 v. 29. Sept. 1904. 
4) Franz. Patent Nr. 383851. 
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Ceresin. 

Dieses Produkt,· über dessen Geschichte schon S. 820 mmges gesagt 
wurde, wird durch Reinigung des in Galizien und Rußland vorkommenden 
Erdwachses mittels Schwefelsäure gewonnen. 

Das Erdwachs (die verschiedenen dafür gebräuchlichen Namen siehe 
S. 838), das in rohem Zustande eine braune bis schwarze wachsartige Masse 
mit matter Oberfläche darstellt, einen schwach bituminösen Geruch zeigt 
und eine Konsistenz besitzt, die von der Knetbarkeit bis zur Sprödigkeit 
schwanken kann, schmilzt zwischen 50 und 60 ° C und zeigt im Gegensatze 
zum Paraffin eine amorphe Beschaffenheit. Das rohe Erdwachs besteht 
in der Hauptsache aus hochmolekularen gesättigten Kohlenwasser­
stoffen von der Formel C0 H2 n+ 2 und enthält daneben auch etwas unge­
sättigte Kohlenwasserstoffe und gefärbte Oxydationsprodukte. 

Während beim Destillieren des Ozokerits paraffinartige Produkte er­
halten werden (siehe S. 838). lassen sich durch Raffination des Rohwachses 
mit 15-20 ° J 0 konzentrierter Schwefelsäure und nachheriges Entfärben der 
sauren Masse mit schwarzem Bleichpulver (Riickstände der Blutlaugensalz­
fabrikation) Produkte gewinnen, die infolge ihrer amorphen Beschaffen­
heit, ihres hohen Schmelzpunktes und ihrer gelblichweißen Farbe sowie 
ihres opaken Aussehens eine große Ähnlichkeit mit Bienenwachs haben 1). 

Die in chemischer Beziehung ziemlich nahe verwandten Produkte: 
Ceresin und Paraffin unterscheiden sich in ihrer Zusammensetzung insofern, 
als das Ceresin in der Hauptsache aus den höheren Homologen der 
Paraffinreihe besteht, während das Paraffin aus den niederen, tiefer 
schmelzenden zusammengesetzt ist. Scharfe Unterschiede in der chemischen 
Zusammensetzung bestehen zwischen beiden Produkten aber nicht. 

Der Schmelzpunkt des Paraffins liegt zwischen 45 und 55 ° C, der des 
Ceresins zwischen 60 und 80 o C. 

Das Ceresin zeigt im Gegensatz zum Paraffin gar keine Neigung zur 
Kristallisation, dagegen in geschmolzenem Zustande ein weit größeres 
Lichtbrechungsvermögen als das Paraffin. 

Ims spezifische Gewicht des Ceresins liegt je nach der Höhe seines 
Schmelzpunktes zwischen 0,912 und 0,943. 

Das Ceresin wird in der Kerzenindustrie in ausgedehntem Maße ver­
wendet, weil es Kerzen liefert, die denen aus Bienenwachs am meisten 
ähneln. Seitdem man auch gelernt hat, dem Ceresin durch allerhand Zu­
sätze (z. B. Honig) den Geruch echten Bienenwachses zu erteilen, sind die 
Bienenwachskerzen immer seltener geworden. Das Ceresin eignet sich sowohl 
zur Herstellung getunkter als auch gezogener und gegossener Kerzen. 

1) Näheres über die Gewinnung und Eigenschaften des Ceresins siehe Berliner· 
blau, Das Ceresin, Braunschweig 1896, und Muck, Der Erdwachsbergbau in 
Boryslaw, Berlin 1903. 



Die verschiedenen Kerzenmaterialien. 855 

Es kommt in seiner Geschmeidigkeit dem ungebleichten Bienenwachse nicht 
gleich, übertrifft aber darin das gebleichte. Seine Neigung, an den Kerzenformen 
zu kleben, erfordert eine gewisse Vorsicht bei der Erzeugung gegossener 
Ceresinkerzen, zu deren Herstellung man sich häufig - besonders für die 
großkalibrigen und langen Kirchenkerzen - blecherner Handgußformen 
bedient. 

Montanwachs. 
Etlgar v. Boyen versuchte im Jahre 1897, der grubenfeuchten Braun­

kohle durch Schwelen mit überhitztem Dampf [ähnlich wie schon früher 
R am d o h r 1)] oder der getrockneten Kohle durch Extraktionsmittel das 
Bitumen zu entziehen 2) und durch wiederholte Destillation mittels über· 
hitzten W ~sserrlampfes zu reinigen 3). 

Boycn hat sein Verfahren später dahin verbessert4), daß er die 
Sehwelbraunkoh.le lnit überhitztem Dampf oder indifferenten Gasen im 
Vakuum destillierte und das dabei erhaltene Produkt weiterreinigte 5). 

Diese Methode der Bitumenentziehung geht jedenfalls 1nit dem Roh­
material viel schonender um als die gewöhnliche Schwelarbeit, bei der 
ein großer Teil des Bitumens zersetzt wird. Man gewinnt nach diesem 
Verfahren eine von Boyen Montanwachs genannte, gelblichweiße, bei 77 bis 
80 o C schmelzende, ziemlich harte Masse, die der Hauptsache nach aus 
einer Säure und einem Alkohol besteht und in verestertem Zustande die 
Hauptmasse des Bitumens der Schwelkohle zu bilden scheint. 

Die Trennung beider Körper geschieht durch alkalische V erseifung in 
alkoholischer L<isung, wobei die Säure ein wasserl<isliches, aus Alkohol 
kristallisierbares Alkalisalz bildet, während sich der in .Alkohol und Wasser 
unlösliche Kohlenwasserstoff abscheidet. Die durch Fällung mit Schwefelsäure 
oder einer anderen Mineralsäure aus dem Kalisalz erhaltene einbasische 
Säure, die von HeJJ6), der sie näher untersuchte, Geocerinsäure, von 
Boyen 7) Montansäure genannt wird, schmilzt nach wiederholtem Um-

1) 0. R. P. Nr. 2232 v. Jahre 1878. 
2) D. R. P. Nr. 101373 v. 1. Juli 1897. 
3) Benzin oder Benzol vermag das in der Schwelkohle enthaltene Bitumen 

nur unvollständig zu entziehen; es bleibt bei einer solchen Extraktion mehr 
als die Hälfte des Bitumens in der Kohle zurück. Vorheriges gutes Trocknen des 
zu extrahierenden Materials verbessert die Ausbeute. Nach Köhler ist Naph­
thalin als Extraktionsmittel für diesen Zweck besonders geeignet. (D. R. P. 
Nr. 204256.) 

') D. R. l'. Nr. 106453. 
'•) E. Schliemann empfiehlt für die Heinigung des rohen Montanwachses 

dessen Behandlung mit Schwefelsäure und Entf'ärbungspulver (ähnlich wie bei 
Ozokerit verfahren wird), wobei das Montanwachs vorher mit l'aruflin vermischt 
wird, um es der Einwirkung der Reagenzien zugänglicher zu machen. 

8) Zeitschr. f. a.ngew. Chemie 1900, S. 556. 
7) Zeitschr. f. angew. Chemie 1901, S.1110. 
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kristallisieren aus organischen Lösungsmitteln unverändert bei 80-84: o C, 
löst sich in Benzin, Benzol, Eisessig, Äther und Alkohol, erstarrt nach dem 
Schmelzen strahlig kristallinisch, hat ein spezifisches Gewicht von 0,915 
und soll der Formel C29H5801 entsprechen. 

Der zweite Körper des Montanwachses, ein ungesättigter Kohlen­
wasserstoff, ist leicht löslich in Benzin und Benzol, schwerer in Eis­
essig, Alkohol und Äther und kristallisiert aus Benzin in glänzenden 
weißen Schüppchen, schmilzt bei 60,5 o C und hat ein spezifisches Gewicht 
von 0,920. Durch konzentrierte Schwefelsäure wird er zum Unterschiede 
von Paraffin vollständig verkohlt!). 

Boyen hat sowohl das gereinigte Montanwachs als auch dessen Be­
standteile, die Montansäure und den Montankohlenwasserstoff, als Kerzen­
material und zur Schmelzpunkterhöhung weichen Paraffins empfohlen, doch 
haben diese Produkte bis heute noch keine praktische Bedeutung erlangt. 

Aus Olsäure hergestellte Kerzenmaterialien. 
Die Versuche, Ölsäure in ein zur Herstellung von Kerzen geeignetes 

Material umzuwandeln, sind so z8.hl.reich, daß ihnen ein eigener Abschnitt 
(S. 77 7-804) im Kapitel • Stearinfabrikation • gewidmet werden mußte, auf 
d~n hier verwiesen sei. 

Verschiedene als Kerzenmaterialien empfohlene Stoffe. 
Ver- Als Kerzenmaterial sind im Laufe der Jahre die verschiedensten Stoffe 

x~!~~:;e, empfohlen worden. So hat es nicl\t an Versuchen gefehlt, auch andere 
Kohlenwasserstoffe als Paraffin und Ceresin der Kerzenfabrikation dienstbar 
zu machen. Die meisten festen Kohlenwasserstoffe (z. B. Naphthalin) 
brennen aber mit stark rußendel' Flamme und könnten nur dann als Kerzen­
material in Betracht kommen, wenn es gelänge, durch Sauerstoffzufuhr 
ihr Rußen zu vermeiden. Diese Sauerstoffzufuhr müßte jedenfalls auf, 
chemischem Wege durch Zusatz sehr sauerstoff- und wasserstoffreicher 
organischer, unterhalb 700 C schmelzender Substanzen erfolgen. Ob eine 
in dieser Richtung schon im Jahre 1888 2) gegebene Anregung bisher 
noch nicht auf ihre praktische Durchführbarkeit hin untersucht wurde 
oder ob vorgenommene Versuche ein gänzliches Fehlergebnis zeitigten, 
ist mir nicht bekannt. 

Einzelne organische Verbindungen, wie z. B. Kampher, hat man als 
Leuchtkraft vermehrende Zusätze zu den gewöhnlichen Kerzenstoffen empfohlen. 

1) Über die Zusammensetzung und Eigenschaft des Montanwachses siehe auch 
G. Krämer und 8pilker, Berichte der Deutsch. chem. Gesellsch. 1902, Bd. 35, 
8.1212; Hübner, Inauguraldissertation, Halle 1903; J. :Marcusson, Chem. Revue 
1908, 8.193; Walker, Chem.Ztg.1906, 8.1167. 

2) Chem. Ztg. 1888, 8. 524. 
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Nach Leclercl) werden zu diesem Zwecke 5-15°/0 einer alkoholischen 
~mpherlösung (1! 10) dem zu verarbeitenden Kerzenmaterial in ge­
schmolzenem Zustande beigemischt und auf diese Art Kerzen erhalten, die 
härter und leuchtkräftiger sein sollen als solche ohne Kampherzusatz. 

Vor allem anderen hat man aber die flüssigen Mineralöle als 
Kerzenmaterial zu verwerten gesucht. Diese müssen hierfür natürlich in 
eine feste Form übergeführt werden, für welche Umwandlung die ver­
schiedenartigsten Wege empfohlen wurden, die zum großen Teile mit jenen 
identisch sind, die auf eine Verseifbarmachung des Mineralöls abzielen, 
von denen sich aber bis heute kein einziger als praktisch gangbar er­
wiesen hat. 

Die Verseifbarkeit 2) der Mineralöle hat man in erster Linie durch 
Oxydationsprozesse zu erreichen versucht; erst Zelinsky hat dafür einen 
neuen· Prozeß gezeigt und durch Überführung der Kohlenwasserstoffe in 
metallorganische Verbindungen und deren nachträgliche Behandlung mit 
Kohlensäure Fettsäuren dargestellt. Die aus Mineralölen hergestellten Fett­
säuren haben al)er für die Kerzenindustrie nur eine geringere Bedeutung 
und sind mehr für die Seifensieder von Interesse, weshalb über dieses 
Thema im 4. Bande ausführlicher gesprochen werden soll. 

Auch die bei der Raffination der Mineralöle erhaltenen Naphthen­
säuren werden wohl kaum jemals ein brauchbares Kerzenmaterial bilden. 
Ich hatte bereits im Jahre 1893 Gelegenheit, in großem Maßstabe unter­
nommene Versuche .über die Verwertung dieser Naphthensäure zu beobachten, 
doch gerieten die damaligen, von sehr sachkundiger Seite unternommenen 
Experimente plötzlich ins Stocken und wurden seither nicht wieder auf­
genommen. 

Kürzlich hat H. Breda 8) Naphthensäure, wie sie bei der Laugen­
behandlung der verschiedenen russischen Petroleumsorten erhalten wird, 
in ein brauchbares Fettsäurerohmaterial zu verwandeln gesucht, indem er 
das übelriechende Produkt mit kräftigen Oxydationsmitteln (insbesondere 
Kaliumpermanganat) behandelte und hierauf destillierte. Das Destillat, 
das seinen ursprünglichen penetranten Geruch verloren hat, kann für sich 
oder in Verbindung mit. anderen Fettsäuren, fetten Wachsen, Harz usw. 
verwendet werden, während der ebenfalls geruchlose Destillationsrückstand 
eine minderwertige Fettsäure von dunkler Farbe darstellt, die verschiedenen 
technischen Verwendungen zugeführt werden kann. 

Das eigentliche Festmachen der Mineralöle, wie es für Zwecke der 
Kerzenfabrikation gebraucht wiirde, geschieht indes meistens durch Seifen, 
insbesondere durch Kali-, Natron- und Ammoniumseifen der Stearinsäure und 
des Kolophoniums, neben denen des Rizinusöls und der Sulfosäuren. Diese 

1) D. R. P. Nr. 102 238. Vergleiche auch S. 853. 
2) Vergleiche Band 1, S. 145. 
8) D. R.. P. Nr. 179 564 v. 18. Jan. 1905. 
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Seifen werden durch ein drittes, die gegenseitige Lösung der Seife und des 
Kohlenwasserstoffes bewirkendes .Agens, Karnaubawachs, Cholesterin, 
Wollfett, Cetylalkohol, Methyl-, Äthyl- oder .Amylalkohol, Vase­
lin u. a. m. 1), zur Lösung gebracht, wodurch feste Produkte entstehen. 

Die erhaltenen Produkte sind aber - entgegen der Meinung ihrer 
Erfinder - wegen ihres Gehaltes an Seife (.Asche gebend) als Kerzen­
material durchaus ungeeignet. Der billige Preis und die äußere Be­
schaffenheit lassen aber derartiges festes Petroleum immer wieder zur Her­
stellung von Kerzen anpreisen. 

Auch Spiritus hat man durch Zusatz von Seifen in feste Produkte 
(Hartspiritu~) überzuführen gesucht und auf die Durchführung dieser Idee 
mehrere Patente 2) erworben. Diese Spiritusseifen sind außer für Wasch­
zwecke auch zur Herstellung von Kerzen (Spirituskerzen) empfohlen 
worden, die allerdings mehr als Heiz- denn Beleuchtungsmittel verwendet 
werden . 

.Auch verschiedene andere Mischungen sollen nach .Ansicht der be­
treffenden Erfinder Kerzenstoffe abgeben. .Allerdings wird es außer den 
Erfindern niemand einfallen, aus solchen Produkten Kerzen zu machen. Es 
ist geradezu unbegreiflich, wie Verfahren wie das folgende in die Welt 
hinausposaunt werden können : 

"5 Teile farbloser Gelatine werden in 20 Teilen Wasser gelöst, 25 Teile 
Glyzerin zugesetzt und erwärmt, bis eine klare Lösung entstanden ist. Nun gibt 
man 2 Teile Tannin, die man vorher in 10 Teilen heißen Glyzerins gelöst hat, hin­
zu und kocht, bis die anfängliche Trübung verschwindet." 

Daß die Masse, wie von dem französischen Erfinder angegeben wird, 
wasserblaue Kerzen liefert, mag sein; daß diese Kerzen aber "ruhig und 
ohne Geruchsentwicklung• brennen, trifft ganz bestimmt nicht zu. 

Vergleich des Wertes der verschiedenen KerzenmaterlaUen. 

Bei der Verschiedenartigkeit der einzelnen .Arten von Kerzenmaterial hin­
sichtlich .Aussehen, Schmelzpunkt, Härte usw. ist eine ausgleichende Bewertung . 
nur in bezug auf ihre Leuchtkraft möglich. Dabei hat man nun zu unter­
scheiden den Materialverbrauch pro Zeiteinheit und die dabei entwickelte 
Lichtmenge. Aus dem Materialverbrauche und der Lichtmenge kann man 
dann den Lichtwert ermitteln, d. i. die relatiYe Lichtausbeute pro Gewichts­
einheit KerzenmateriaL Der Lichtwert ist ein brauchbarer Wertmesser 

1) So ist ein von Alph. Dousson angegebenes Verfahren, nach welchem 
Petroleum durch Erhitzen mit I "fo Nußöl oder Hammeltalg und nachheriges 
Eintragen von 4 "fo zweiprozentiger Natronlauge sowie schließliehe Destillation ein 
gutes Kerzenmaterial erhalten werden soll, nach J. A. Akunjarez absolut un­
brauchbar. (Berichte d. hakt. Abtlg. d. kais. russ. techn. Gesellsch. 1897, Bd. 12, 
S. 107 .) - Weitere Verfahren zur Festmachung des Petroleums durch Seifen siehe Band 4. 

2) D.R.P.Nr.I34165 u.Nr.l49793 v.6.Juli 1900. Vergleiche auch S.852 
(AI koh o I ke rzen). 
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für Kerzen und läßt bei Berücksichtigung der Preise eine strikte Beant­
wortung der Frage zu, welche Kerzensorte unter einer Reihe von Mustern 
den billigsten Lichtlieferanten darstelle. 

Die in der Zeiteinheit verbrennende Menge an Kerzenmaterial (der 
l\Iate~ialverbrauch) hängt natürlicherweise von der Stärke der Kerze 
und von der Dicke des Dochtes (Flammengröße) ab und ist nur dann 
als Wertvergleichsziffer zu gebrauchen, wenn mit ganz gleich großen und 
vollkommen gleiche Dochte besitzenden Kerzen operiert wird. Diese Voraus­
setzung ist aber schwer zu erfüllen, denn zum guten Brennen benötigen 
die verschiedenen Kerzenstoffe verschiedene Dochte. 

Der Material verbrauch wird daher fast immer gleichzeitig mit der Leu c h t­
kraft und damit der Lichtwert ermittelt. 

Die Leuchtkraft von Lichtquellen zu messen, bemühte sich bereits 
F. Maria 1) im.Jabre 1700, nachdem schon früher Huygens das Licht der 
Sonne mit dem des Sirins zu vergleichen versucht hatte. Lampadius2), 
Bouguers), Celsius4), Potter5) und G uerard 6), die sich um die Lösung 
der Lichtmessungsfrage (Photometrie) bemühten. hatten wenig Erfolg und 
erst Lambert1) traf mit seiner Idee das Richtige; er verwertete den ·um­
stand, daß ein von zwei Flammen unter gleichen Bedingungen beleuchteter 
Gegenstand zwei verschieden intensive Schatten wirft, wenn die Lichtstärke 
der beiden Flammen nicht ganz gleich ist. 

Der Lambertsche Gedanke wurde in seiner Ausführung von Rumford s), 
Fox9) und anderen abgeändert, bis sich endlich das sogenannte Fettfleck­
Photometer von Bunsen 10) allgemein durchsetzte . . 

Das Bunsensche Photometer besteht aus einem in einen Rahmen gespannten 
Papierschirm, in dessen Mitte sich ein mit Wachs oder Stearin durchscheinend ge­
machter Fleck befindet. Wird der Schirm auf der Rückseite stärker beleuchtet als 
von der Vorderseite, so erblickt der Beobachter einen hellen Fleck auf dunklem 
Grunde, im Fall umgekehrter Beleuchtungsverhältnisse erscheint der Fleck dunkel 
auf hellem Grunde. Wird nun die auf ihre Leuchtkraft zu untersuchende Licht­
quelle a.uf die eine Seite des Schirmes gebra.cht, während auf der a.ndern Seite die 
als Maßeinheit dienende Lichtquelle sich befindet und die beiden Flammen so la.nge 
verschoben, bis der Fleck flir das Auge des Beschauers möglichst unsichtbar geworden, 
so geben die Quadratzahlen der Entfernung der beiden Flammen vom Schirm das 
Verhältnis der Leuchtkraft der beiden Lich~uellen an. 

1) Nouvelles decouvertes sur la lumiere, Paris 1700. 
') Beitrag zur Atmosphärologie, Freiberg 1817, S. 164. 
3) Essai d'optique, Paris 1729. 
4) Hist. de l'Academie de Paris 1735, S. 7. 
5) Brewster, Joum. of Science, Bd. 3, S. 284. 
6 ) Dinglers polyt. Journ. 1867, Bd. 185, S. 110. 
7) Photometria. Augsburg 1 i60. 
8 ) Journ. d. Ph.ys., Bd. 2, S. 15. 
1) Dinglers polyt .. Journ. 1831, Bd. 40, S. 340. 

10) Dinglers polyt. Journ. 1859, Bd. 154, S. 15. 
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i Äul!!ere 

.. ., 
I Beschalfenheit 

Kerzensortt!n "' ., "' ., 
bO a ~ -3 ..:I 

~ 
A 

cm cm 

1. Stearinkerze ,Prima' } 28,6 2,0 79,1 61 
2. Stearinkerze ,Sekunda' Motard & Co., Berlin. . 27,5 2,0 77,5 4 
3. Stearinkerze ,Tertia' 24,9 1,7 51,1 6 
4. Stearinkerze ,Prima' } Overbeck & Sohn, Dort- 25,712,0 74,97 4 
5. Stearinkerze ,Sekunda' mund 26,4,2,0 75,9. 6 
6. Stearinkerze ,Prima' (Siegert, Neuwied). . . . . 19,0,2,4[77,86 6 
7. Stearinkerze Marke ,Krone'} H hl St ßb 22,6,2,2li 79,2 61 
8: Stearinkerze ,Prima' ae ' ra urg 25,6 2, 1, 78,6 6 
9. Stearinkerze Marke ,Adler' (Stettiner Kerzenfabrik) 28,0, 2,0

1

: 78,1 61 
10. Stearinkerze ,Prima' (Münzig, HeHbronn). . . 29,612,1 96,1 5 
11. Paraffinkerze (Riebeck) . . . . . . . . . ll24,0!2,0j 70,3 61 
12. Kompositionskerze (Riebeck) . . . . . . . . . ·129,5 j2,1! 92,9 5 

Docht 

5 125,. 0,908 
5 25 0,8685 
5 25 0,875 
3 36 1,293 
3 36 1,362 
5 60 2,155 
5 55 2,063 
5 45 1,58 
3 34 1,24 
5 50 1,68 
3 42 1,135 
3 45 1,78 

Als Einheit dient bei der Photometrie die sogenannte "Normalkerze", 
d. i. jene Lichtmenge, die eine Kerze aus einem Material von bestimmter 
chemischer Zusammensetzung und von bestimmten physikalischen Eigen­
schaften, von bestimmter Dicke und einem aus einer bestimmten Fadenanzahl 
bestehenden Docht, also auch bestimmter Flammenhöhe, liefert. Leider 
hat man sich nicht in allen· Ländern auf eine bestimmte Kerzensorte ge­
einigt, verwendet vielmehr für die Lichtmessungen in den verschiedenen 
Staaten verschiedene Normalkerzen. 

V ersuche über den Mater i a 1 v e r b rau c h und die entwickelte 
L ich t m e n g e der einzelnen Kerzensorten haben 
sten2), KarmarschB), Ramdohr4), Willigk5), 
Grotowsky 7 ), Marx8) sowie Bunte und 
andere angestellt. 

Kohlmann 1), Kar­
Zinken_, Büttner6), 

S c h e i t hau e r 9) und 

1) Dinglers polyt. Journ., Bd. 138, S. 243; Württ. Gewerbeblatt 1859, S. 298. 
9) Dinglers polyt. Journ., Bd. 134, S. 366; Hannov. Mitteilungen 1855, S. 299. 
3) Dinglers polyt. Journ., Bd. 138, S. 190; Hannov. Mitteilungen 1855, S. 45. 
') Dinglers polyt. Journ., Bd. 158, S. 188. 
5) Dinglers polyt. Journ., Bd. 192, S. 497. 
6) Bericht über die vierte Versammlung des Vereins für Mineralölindustrie, 

:\lünchen, 1869. 
7) Zeitschr. f. d. Berg-, Hütten- u. Salinenwesen, Bd. 24, S. 109. 
") Muspratts theor., prakt. u. analyt. Chemie, S. 1283. 
") .Jonrn. f. Gasbeleuchtung u. Wasserversorgung 1888, Nr. 12. 
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54-55 
46-47 
46-48 
50-51 
47-49 
55-56 
56-57 
54-55 
5G-51 

51,5-53 
54 
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I •c 

I 56-55 
50 

50-46 
51,5-50,5 

48-47 
58-57 
58-57 
56-55,5 

53,5 
58-56 

54 
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I I 
I Material· I 
verbrauch. 

pro 

Stunde 

g 

I s,5766 
8,5510 
8,7187 
9,6368 
9,4560 

10,8989 
10,5260 
9,5436 
9,5753 

10,3594 
8,4684 

II 8,5356 

Flammenhöhe 

50 47 48,6 
48 45 46,9 
45 40 42,0 
51 48 49,6 
54 48 51,3 
73 51 66,8 
66 59 62,0 
60 53 56,3 
57 52 54,4 
63 57 59,3 
63155 60,1 
58 ö3 55,8 

I, 'I Leuchtkraft in Mate· I 

Hefn
1
er·Liehlten1

) ~~~::~·~~l~{g= 
pro j liefern 

9 ~ Stunde I Hefner· 
·~ a i in lieht· 
"' ] :i!i Hefner. 1 Stun· 
:II "" ·Lieh. ! den 

ten') 
i 

48,1,18 1,01 1,0917,868 127,0 
47 1,16 1,04 1,11 7,704 129,8 
44 i ] ,08 0,82 0,91 9,581 104,4 
50 11,28 1,20 1,23 7,835 127,6 
50 1,38 1,22 1,28 7,837 135,4 
67 2,10 1,60 1,79 6,088 164,2 
62 1,46 1,22 1,30 8,097 123,4 
57 1,20 1,08 1,13 8,711 114,8 
55 1,33 1,13 1,24 7,722 129,5 
60 1,40 11,13 1,32 7,848 :' 127,4 
60 1,50 11,23 1,35 6,273 :: 159,4 
56 1,32 1,11 1,23 6,936 ii 144,1 

I 

Das Verhältnis der Leuchtkraft bei gleichem Materialverbrauche (also Unter­
suohuogen den Lieh twert) fanden Karsten, Karmarsch und Grotowsky wie folgt: über den 

Kerzensorte 

Paraffin 
Stearin 
Talg. 
Wachs . 
Walrat . 
Ceresin. 
Kompositionskerzen ( 45 o C 

Schmelzpunkt) . . . . 

Karsten 

1000 
543 
448 
450 
826 
760 

Karmarsch Grotowsky 

1000 1000 
801 830 
890 730 
700 840 

850 

Die großen Abweichungen in den Resultaten der einzelnen Beobachter 
erklären sich durch die verschiedene Qualität der zur Untersuchung ver­
wendeten Kerzensorten, denn selbstverständlich variieren Paraffinkerzen und 
ebenso Stearin- und Talgkerzen usw. untereinander stark in ihrem Lichtwerte, 
je nachdem ihr Schmelzpunkt höher oder tiefer liegt. 

Die genauesten Untersuchungen über dieses Thema verdanken wir Bunte 
und Scheithauer, deren Resultate deshalb besonders wertvoll sind, weil 
sie weder die Cröße der Kerzen noch die Dochtbeschaffenheit außer 
acht lassen, also alle Faktoren berücksichtigen. 

1) 1,2-Hefner-Licht = 1 Normalkerze. 

Lichtwert 
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Die Untersuchungsergebnisse 1) der Genannten wurden in der Tabelle auf 
S. 860/61 zusammengeiaßt wiedergegeben, und es sei dazu folgendes bemerkt: 

Den Materialverbrauch bestimmten die Versuchsansteller durch den 
Gewichtsverlust der Kerzen nach einstündigem Brennen. Die Flammen­
höhe wurde nach dem optischen Flammenmaße von Krüß2) bestimmt, und 
zwar wurden in jeder Minute zwei Ablesungen notiert, und dies während 
einer Viertelstunde. Aus den 30 Einzelbeobachtungen wurden die größte, 
geringste, die häufigste und die mittlere Flammenhöhe entnommen. Zur 
Bestimmung der Leuchtkraft diente ein Buntesches Photometer, als Licht­
einheit wurde dabei die Amylazetatlampe von Hefner-Alteneck an­
gBnommen. (1 Normalkerze = 1,2 Hefnerlichteinheiten.) Die photometrischen 
Messungen wurden während je 10 Minuten vorgenommen und jede Minute 
eine Ablesung gemacht, aus welchen 10 Einzelresultaten man die geringste, 
mittlere und größte Leuchtkraft notierte. Die photometrischen Messungen 
wurden dabei unter Beobachtung der Flammenhöhe ausgeführt, und zwar 
dann, wenn die Kerzen die mittlere oder häufigste Flammenhöhe zeigten. 

Die meisten Stearinkerzen verbrannten bei einer Temperatur von 15 bis 
18 ° 0 mit normalem Material verbrauch und bildeten dabei ein tiefes Becken. 
Die Kerze 6 gab ein Becken mit besongers hohem Rande, der aber bei 
geringer Luftbewegung zusammenstürzte, wobei ein Ablaufen des in dem 
Becken angesammelten flüssigen Kerzenmaterials stattfand. 

Die Paraffinkerzen brannten bei der genannten Temperatur eb€nfaJls 
mit tiefen, oben eingezogenen Becken, die Kompositionskerzen dagegen mit 
weniger tiefen, feuchten Becken. Sowohl die Paraffin- als auch die Komposi­
tionskerzen zeigten auch bei mäßig bewegter Luft keine Neigung zum Ablaufen. 

Aus den Versuchsresultaten können folgende Regeln abgeleitet werden: 
1. Bei größerer Flamme wächst die Leuchtkraft weit stärker als der Material­

verbrauch. (Vergleiche Materialverbrauch bzw. Leuchtkraft der Kerze Nr. 6.) 
2. Die aus gleicher Menge Kerzenmaterials erzeugte Lichtmenge ist bei 

Paraffin- und Kompositionskerzen weit größer als bei Stearinkerzcn. 
3. In den Kompositionskerzen wird ungefähr diE' gleiche Lichtmenge 

produziert wie beim gesonderten Verbrennen der Bestandteile der Kompo­
sitionskerzenmasse 3). 

1 ) Journ. f. Gasbeleuchtung u. Wasserversorgung 1888, S. 901. 
') H. Kr ü ß hat bei einer Studie überN ormalßammen die verschiedenen Kerzen­

sorten auf die Flammenhöhe und das regelmäßige Brennen untersuchtund dabei 
eine Methode der Flammenahlesung angegeben. (Journ. f. Gasbeleuchtung 1883, 
s. 213, 511 u. 717 .) 

3) Nimmt man die Kompositionskerze (Nr. 12 der Tabelle) aus 2 Teilen Paraffin 
und 1 Teil Stearin bestehend an, so berechnet sich ihre theoretische Lichtmenge unter 
Zugrundelegung eines Wertes von 159 Hefnerlichtstunden für Paraffin und 129 für 
Stearin mit 

2 X 159 + 129 X 1 -.147 
3 = -g-·= 149, 

währencl die Messung 144 Hefnerlichtstunden flir die Kompositionskerze ergab. 
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Das gußfertige Herrlebten der Kerzenmassen. 

Die verschiedenen als Kerzenmaterial verwendeten Materialien erfahren 
vor ihrer Ummodelung zu Kerzen gewöhnlich eine besondere Reinigung, 
zum wenigsten aber eine einfache Verflüssigung (nur beim Rollen und beim 
Pressen von Kerzen wird davon Abstand genommen), womit nicht selten 
ein Vermischen verschiedener Kerzenstoffe und deren Färbung ver­
bunden wird. 

Die Reinigung des Kerzenmaterials bestehf bei Wachs und Talg 
meist aus einem einfachen Aufschmelzen, weil diese Materialien gewöhn­
lich durch frühere Raffination in einen genügend reinen Zustand gebracht 
wurden. 

Bei Paraffin und Ceresin wird die Läuterung durch ein einfaches 
Schmelzen über Wasser und längeres ruhiges Abstehenlassen vorgenommen, 
wobei sich die Verunreinigungen, die aus mechanisch anhaftendem Staub, 
Fäden der Transportsäcke usw. bestehen, an der Trennungsfläche des Wassers 
und Paraffins in Form einer feinen, spinnwebenartigen Schmutzschicht aus­
scheiden. 

Die bei Stearin übliche Reinigung ist bereits S. 7 6 9 beschrieben worden; 
die in den Kerzengießereien gebräuchliche Methode der Läuterung weicht 
von dem dort beschriebenen V erfahren in keiner Weise ab. Die Kochung 
mit verdünnnter Säure bezeichnet man in den Kerzenfabriken häufig als 
"saure \Väsche", während man unter "süßer Wäsche" die dann 
folgende Wasserwaschung unter Oxalsäurezusatz versteht. 

Bei Paraffin ist eine der Süßwäsche vorhergehende saure Wäsche 
nicht am Platze, denn es wird dadurch unansehnlich und bekommt einen 
gelblichen Stich. 

Das gußfertige Herrichten der Kerzenmasse erfolgt in allen größeren 
Betrieben in besonderen Lokalen, die den Namen "Klärlokale" führen 
.und an das Gießlokal anstoßen, damit die Befördertmg der gußfertigen 
Masse in die Gießmaschinen leicht bewerkstelligt werden könne. 

Zum Aufkochen der Kerzenmasse bedient man sich am besten Bottichen 
aus Lärchen-, Weißtannen- oder Pitchpineholz, die man vcrbleit, 
sofern sie einer sauren Wäsche dienen sollen, während sie für die Süß­
wäsche unYerbleit gelassen werden. Viereckige Holzkasten mit Bleiverkleidung 
sind für die Klärung der Kerzenmasse nicht zu empfehlen, weil ihre Rein­
haltung schwierig ist (innere scharfe Ecken); ausgehleite Eisengefäße ver­
bieten sich wegen der Gefahr des Hineingelangens von Eisensalzen in das 
gußfertige Material. 

Die Armatur der Kochgefäße besteht aus einem am Boden ange­
brachten Hahn zum Ablassen des Schmelzwassers, einem zweiten, seitlichen 
Hahn, der 100-120 mm oberhalb des Bodens angebracht ist, einer Dampf­
schlange und der Wasserzuleitung. 
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Die beiden Hähne sind zweckmäßigerweise aus Hartblei oder noch 
besser aus Phosphorbronze, welch beide Materialien der Einwirkung \"'On 
Schwefel- und Fettsäure widerstehen. Vorteilhaft erweisen sich Hähne mit 
einer Durchstoß- bzw. Putzvorrichtung. 

Als Dampfschlangen sind für Stearin offene Schlangen aus Blei 
oder verzinntem Kupfer gebräuchlich; für Paraffin hat man bisweilen auch 
geschlossene Schlangen aus Blei oder verzinntem Eisen. 

Bei der Rohrleitung sind alle Punkte zu beachten, die S. 595 
angeführt wurden. Nachzutragen wäre hier nur, daß man die Bleirohre 
bisweilen nicht über den. Rand der Gefäßwand hinauszieht, sondern sie 
nur bis unterhalb des Bottichrandes gehen läßt, wo ein eingelötetes Kupfer­
rohr ins Bleirohr greift und die Verbindung mit der Ventilflansche ver­
mittelt. Man will dadurch vermeiden, daß sich das Bleirohr infolge seiner 
Schwere an der am Bottichrand aufliegenden Stelle flachdriickt. 

Die S. 595 erwähnten Entlüftungshähnchen, die als Sicherheits­
vorkehrungen für undichte Ventile zu betrachten sind, findet man in den 
Klärlokalen ebenso häufig wie die einfachen Vorrichtungen, die aus 4-5 mm 
weiten, in dem kupfernen Rohrteile angebrachten und mit gewöhnlichen 
konischen Hartholzstöpseln verschließbaren Öffnungen bestehen. 

Der Transport des Materials von einem Gefäße zum anderen soll 
mit wenig Aufwand von Pumpenarbeit erfolgen; man muß vielmehr durch 
richtige Postierung der einzelnen Kochgefäße dafür sorgen, daß die 
Kerzenmasse von einem Gefäße durch bloßes Umschöpfen leicht in das 
andere gebracht werden könne. 

Das Umschöpfen erfordert übrigens sachkundige Arbeiter, und 
selbst diese bieten keine Sicherheit dafür, daß nicht bisweilen der ab­
gesetzte Schmutz durch die Schöpfer aufgewühlt wird 1md in die Kerzen­
gießmasse gerät. 

Beim Pumpenbetrieb ist diese Gefahr aber noch größer, weil man 
hier mit den Wirbelbewegungen am Ende des Saugrohres zu rechnen hat. 

Als Verbindungsleitung werden bei dem Überschöpfen gewöhnlicli 
offene Holzrinnen verwendet, die den verbleiten vorzuziehen sind, abet· 
ein peinliches Abdichten erfordern, wenn die Reinlichkeit der Arbeit nicht 
leiden soll. Bisweilen sind zum Befördern von gußfertigem, also säure­
freiem Kerzenmaterial wohl auch Zinkblechrinnen in Gebrauch wie auch 
Trichter aus Zinkblech, um das Verspritzen von Kerzenmasse bei dem Ab­
lassen durch die Hähne zu vermeiden. 

Für Pumpenbetriebe sind Rohrleitungen aus verzinntem Kupfer 
oder Blei gebräuchlich, doch soll man lange Rohrleitungen wegen der 
schweren Reinhaltung und wegen der Bildung von Metallseifen tunliehst 
vermeiden. Wenn sie nicht zu umgehen sind, soll man nur einen Teil fix 
legen, mehrere Stücke aber leicht abnehmbar machen (Holländer­
verschlüsse), um ein periodisches Reinigen der Leitungen zu ermöglichen. 
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Für die Beförderung der Schwefelsäure in die Säurewaschbottiche sind 
mitunter Blei-Montejus in Verwendung, obwohl sie bei den hier in Frage 
kommenden geringen Säuremengen auch entbehrlich sind. 

In Betrieben, wo mehrere Arten von Kerzenmasse vergossen werden, 
sollten für jede derselben die notwendigen Koch- und Klärbottiche vorhanden 
sein und man sollte nicht, je nach dem momentanen Bedarf, denselben Bottich 
jetzt für diese, das andere Mal für jene Kerzenmasse verwenden. 

Bei der etagenförmigen Anordnung der Bottiche, die wegen der 
Arbeitersparnis von 0. Rosauer 1) ganz besonders empfohlen wird, müssen 
clie Gefäße für die Säurewäsche am höchsten postiert werden; in die zweite 
Etage kommen die Siißwaschbottiche, und zwar derart gestellt, daß man 
einerseits das Kerzenmaterial von den Behältern der oberen Etage bequem 
in sie ablassen kann, andrerseits aber auch noch ein genügendes Gefälle 
hat, um das gußfertige Material in das Gießlokal fließen zu lassen. 

Neben diesen wichtigsten Kochgefäßen werden noch verschiedene Gefäße 
zum Aufnehmen der beim Putzen der Bottiche entstehenden Reste, der 
beim Reinigen des Klärlokals sich ergebenden Abfälle und der beim Gießen 
der Kerzen abfallenden Masse (sogenannten Brocken oder Köpfe) be­
nötigt, die man je nach den lokalen Verhältnissen postiert. 

; Das Aufarbeiten dieser Reste sowie der beim Fräsen und Bohren ab­
fallenden Splitter ist in jeder Kerzenfabrik von großer Wichtigkeit, denn 
sie können 30-40% der täglichen Kerzenproduktion ausmachen und nehmen 
einen sehr großen Raum weg. Weil sie sehr leicht verstauben und ein 
nicht unbeträchtliches totes Kapital darstellen, sobald man sie zu sehr an­
wachsen läßt, müssen sie rasch zu gebrauchsfertiger Kerzenmasse regene­
riert werden. 

Es braucht kaum betont zu werden, daß man die verschiedenen Ab­
fälle, wie sie beim Herrichten der Kerzenmasse sowie von den Gieß-, 
Bohr- und Fräsmaschinen resultieren, streng gesondert sammeln muß, 
damit die Einheitlichkeit der einzelnen Kerzenqualitäten nicht leide. Ganz 
besonders wichtig ist es, auf ei.ne strenge Trennung der verschiedenen 
Ab f a 11 so r t e n zu sehen, wenn neben ungefärbten Kerzen auch gefärbte 
hergestellt werden. Abgesehen davon, daß ein Hineingeraten farbiger Kerzen­
massen in die ungefärbten ·Abfälle letztere für die Wiederverwendung zur 
Herstellung weißer Kerzen ungeeignet machen würde, ist auch das Ver­
mengen der Abfälle gefärbter Kerzen von verschiedenen Nuancen zu ver­
meiden, weil durch deren Vermischen beim Wiederaufschmelzen mißfarbige 
Kerzenmassen resultieren. 

Die Verwertung der Kerzenmaterialabfälle geschieht in einfacher Weise 
dadurch, daß man sie auf Wasser (eventuell unter Zusatz geringer Säure­
mengen) aufschmilzt und dann genau so verfährt wie beim Herrichten 
sonstiger Kerzenmassen. Eine Schwierigkeit bilden dabei nur die von den 

') Seifensiederr.tg., Augsburg 1909, S. 413. 
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Kerzengießmaschinen kommenden Köpfe, das sind die S. 916 näher be­
schriebenen Abfälle, in denen die abgeschnittenen Dochtenden stecken. Diese 
setzen sich beim Aufschmelzen der Abfälle im Bottich zwar ab, geben aber 
doch häufig Anlaß zum Verstopfen der Ablaßhähne der Schmelzbottiche. 
Durch Anbringung von gelochten Bleiblechen oder Netzen aus Bleidraht im 
Bottichinnern sucht man das Hineinschlüpfen von Dochtenden in die Ab­
laßhähne zu vermeiden. 

Gewöhnlich wird zur Entfernung der Dochte vorerst über Wasser auf­
geschmolzen, das von den Dochten befreite Stearin mit verdünnter Schwefel­
säure gekocht nnd am nächsten Tage der Süßwasserwäsche nach und nach 
zugegeben. 

In Fällen, wo das Kerzenmaterial aus einer l\Iisclnmg mehrerer Stoffe 
bestflht, oder wo es sich um die Herstellung voll ausgefärbter, bunter 
Kerzen handelt, folgt der Klärarbeit der Mischprozeß oder das Färben. 

Das Mischen und Färben der Kerzenmasse. 

Der Mischprozeß kann sehr leicht mit der Süßwäsche verbunden 
werden; das Färben nimmt man dagegen in der Regel in Holzbottichen 
vor, die indirekte Dampfschlangen haben, aber des Wasserzulaufs ent­
behren, weil in ihnen lediglich ein trockenes Schmelzen bzw. Warmhalten 
des schon flüssigen Materials stattzufinden hat. Das Färben der Kerzenmasse 
hat in den letzten Dezennien eine ziemliche Wichtigkeit erlangt. Nicht 
nur für die Herstellung von Christbaumkerzen werden gefärbte Gieß­
massen verwendet, sondern man wünscht auch Kerzen für verschiedene 
Dekorationszwecke in mehr oder weniger grellen Farben. So sind im 
Orient lebhafte Farben zeigende Kerzen sehr beliebt und die vor nicht zu 
langer Zeit aufgekommenen zopfartig gewundenen Kerzen werden auch bei 
uns in bunter Ansführung als Klavierkerzen, bei Paradeleuchtern und zu 
sonstiger Ausschmückung gern genommen. 

Bei den farbigen Kerzen muß man solche unterscheiden, die in ihrer 
ganzen Masse ausgefärbt sind, und solche, die eigentlich aus un-' 
gefärbtem Kerzenmaterial bestehen und nur mit einer äußeren gefärbten 
Schicht umgeben sind. Fiir kleinere Stearinkerzen und fast für alle 
Paraffinkerzen wird die ganze Kerzenmasse ausgefärbt. Bei den gezogenen 
Wachskerzen und bei den meisten der stärkeren Stearinkerzen ist jedoch 
der Kerzenkern ungefärbt und nur eine peripherial gefärbte Schicht vor­
handen. Bei den Wachskerzen stellt man diese gefärbte Außenschicht auf 
einfache Weise derart her, daß man den letzten oder auch schon den vor­
letzten Wachszug (siehe S. 899) statt mit gewöhnlichem Wachs mit ge­
färbter W achsmassc ausführt. Bei den gegossenen größeren Stearinkerzen 
wird der farbige C"berzug durch Ein tauchen der auf gewöhnliche \V eiRe 
hergestellten Kerzen in ein Farbbad erreicht. Letzteres besteht fast immer 
aus gefärbtem Paraffin, weil damit ~;;ehr hübsche, leuhafte Farben erhalten 
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werden und die Kerzen einen hohen Glanz bekommen, wogegen sie bei Ver­
wendung von gefärbten Stearinbädern vielfach matt und unansehnlich werden. 

Die Herstellung gefärbter Kerzen durch das Eintauchen in Farbbäder 
hat bei gedrehten Kerzen noch den Vorteil, daß sich von selbst sehr ge­
fällig aussehende Schattierungen bilden, indem in den Vertiefungen der 
Wülste größere ~!engen der Farbmasse zur Ablagerung kommen als an 
den Erhöhungen der Wülste. 

Die zum Färben der Kerzen verwendeten Farbstoffe sollen 

1. möglichst lichtecht sein, 
2. beim Verbrennen keine giftigen Dämpfe entwickeln und 
3. das Brennen der Kerze nicht beeinträchtigen. · 

Farbstoffe, die allen diesen Bedingungen vollauf gerecht werden, gibt 
es nur sehr wenige. 'Die sehr lichtechten Mineralfarben tun der Brennbarkeit 
der Kerzen argen Abbruch; die in dieser Beziehung weniger unangenehmen 
Anilinfarben sind nur zum geringsten Teil lichtecht. 

Die :Mineralfarben, die vor dem Bekanntwerden der Teerfarbstoffe 
in der Kerzenindustrie allgemein angewendet wurden, nehmen heute aber 
nur mehr einen sehr bescheidenen Platz in der Kerzenindustrie ein, weil 
die damit gefärbten Kerzen durchwegs schlecht brennen 1). Die Lebhaftig­
keit und unbegrenzte Lichtechtheit der damit erzielten Färbung lassen 
sie nicht selten für solehe Kerzen zweckmäßig erscheinen, die mehr zur 
Zierde und zum Aufputz als zur Beleuchtung dienen. Daß arsen-, queck­
silber-und bleihaltige Farben aber auch hierfür nicht in .A.nwend ung 
kommen sollen, weil sie beim etwaigen Verbrennen der Kerzen zur Bildung von 
giftigen Dämpfen Anlaß geben, braucht erst nicht besonders betont zu werden. 

Schweinfurtergrün, Grünspan, Zinnober, Auripigment, 
Neapelgelb usw. sollten also zum Färben von Kerzen niemals verwendet 
werden; der Anwendung von Chromgelb, Ultramarin, Berlinerblau, 
Grünzinnober, Ocker, Lithopone usw. steht dagegen nichts im Wege. 
Heute wird von Mineralfarben fast nur giftiger Grünspan (Kupferazetat1 
zum Kerzenfärben verwendet. Wenn daher E. L o w e 2) berichtet, daß zur 
Weihnachtszeit wegen der mit arsenhaltigen Farben gefärbten Baumkerzen 
mitunter ernstliche Erkrankungen zu verzeichnen seien, so ist diese Mit­
teilung mit ebensolcher Vorsicht aufzunehmen wie eine frühere ähnlich 
lautende B. Schreibers 3). 

Die Mineralfarben sind in der Kerzenmasse niemals gelöst, sondern nur 
suspendiert, im Gegensatze zu den Teerfarbstoffen, die nur dann in voller 
Weise wirken, wenn sie von dem Kerzenmaterial gelöst werden. 

1) Auf das Ungeeignetsein der Mineralfarben für Zwecke der Kerzenindustrie 
machte schon Vo hl im Jahre 1865 (Chem. Zentralblatt 1865, S. 1442) aufmerksam. 

2 ) Liebigs Annalen 1889, S. 83. 
3) Polyt. Notizblatt 1858, S. 187. 
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Von den organischen Farbstoffen werden besonders die kiil1stlichen 
Teerfarbstoffe (Anilinfarben) verwendet, die natürlichen Pflanzen­
farbstoffe finden nur in wenigen Fällen (z. B. Chlorophyll, Alkannin; 
Anakardienschalen) in der Kerzenindustrie Anwendung. 

Die Teerfarben zeichnen sich durch ihre Farbenprächtigkeit aus, ge­
statten, Kerzen in allen Farbenschattierungen he~·zustellen und beeinträchtigen 
das Brennen der Kerzen im allgemeinen nur wenig; nm- wenn die Farb­
stoffe von de~; schlechtgeleiteten Fabrikation herrührende Salze (wie Na­
tri umsulfat, Kochsalz usw.) oder zwecks Farbenegalisierung zugesetztes 
Dextrin enthalteu, wirken Teerfarben merklich verschlechternd auf da,.; 
Brennen der Kerzen. Um ein kleinwenig stehen die mit Anilinfarben ge­
färbten Kerzen übrigens den ungefärbten hinsichtlich Brennfähigkeit stets nach, 
doch kommt dieser Unterschied in der Praxis kaum in ßetracht. Nur dort, 
wo größere Farbmengen (1/ 2 -1 °/0 ) angewandt werden (z. B. bei mit 
Nigrosin schwarzgefärbten Kerzen), beeinträchtigen die Teerfarben das 
ruhige Brennen der Kerzen. 

Leider sind die Teerfarbstoffe wenig lichtecht; nur das Chinolin­
gel b und einige wenige andere Stoffe machen davon eine Ausnahme. Am 
wenigsten lichtecht sind die grünen Farbstoffe. 

Eine große Reihe von Teerfarben ist in Talg 1) und Stearin löslich, in 
Paraffin und Ceresin lösen sich dagegen verhältnismäßig nur wenige 
dieser Farben. 

Das Auflösen der Anilinfarben erfolgt in Stearin einfach derart, daß 
man die Farbe in das geschmolzene, auf 60-65 ° C erwärmte Stearin unter 
Rühren einträgt. 

Um Farbstoffe, die in Paraffin, Ceresin oder Wachs an und für sich 
nicht löslich sind, zur Färbung solcher Kerzenmassen benutzen zu können, 
verfällrt man derart, daß man sich vorerst eine Lösung des Farbstoffes iri 
Stearin herstellt und diese Farben dann in das zu färbende Kerzenmaterial 
einträgt. Dabei tritt nur selten ein Ausfallen des im Stearin gelösten Farb­
stoffes ein. Wo dies dennoch der Fall ist, kann man dem Übelstande 
durch Beigabe einiger Tropfen Alkohol vorbeugen. 

An Stelle des Stearins kann man als Lösungsmedium auch Olein 
(technische Ölsäure), mit oder ohne Zugabe von etwas Alkohol, verwenden . 
.Man soll überall dort zu Olein greifen, wo man die Geschmeidigkeit des 
Kerzenmaterials nicht verringern ·will, was durch gefärbte Stearinmassen 
leicht geschehen kann. Zum Färben von \Vachsmassen in der Wachs­
zieherei ist daher eine in Olein angerührte Farbmasse beliebt. 

Bemerkenswert ist auch der Farbumschlag, den mitunter gefärbte 
Kerzenmassen beim Erwärmen zeig·en. So gibt es eine ganze Reihe blauer 

') Über die zum Färben von Fett in mikroskopischen Präparaten verwendeten 
Teerfarbstoffe siehe Leonor Michaelis, Über Fettfarben, Yirchows Archiv 1901, 
Bd. 164. S. 263. 
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Farbstoffe, die die geschmolzene Kerzenmasse braunrot färben, welcher 
Farbton auch nach eingetretenem Erstarren so lange bestehen bleibt, bis 
die erstarrte Masse unter einen gewissen Temperaturgrad abgekühlt ist; 
erst dann tritt die eigentliche blaue Färbung hervor. 

Dieses auffallende Verhalten zeigen nicht etwa nur gefärbte Stearin­
massen, sondern auch Paraffin- und Ceresin-Kerzenmassen, die unter Zu­
hilfenahme von in Stearin oder Ölsäure angemachten Anilinfarbstoffen be­
stimmter Herkunft gefärbt wurden. 

Ein höchst interessantes Verhalten ist auch das sogenannte "Wandern" 
der Kerzenfarben. Werden nämlich gefärbte Kerzen mit weißen oder anders 
gefärbten Kerzen zusammen verpackt und eine Zeitlang lagern gelassen, 
so zeigt sich nicht selten ein Übergehen der Farbe auf die weißen oder 
anders gefärbten Kerzen. Dieses Wanelern gewisser in Kerzenmassen ge­
lösten Anilinfarbstoffe hat man durch eine Sublimationserscheinung zu 
erklären gesucht. 

. Gewisse Farbstoffe, so z. B. Seidenrot, zeigen dieses Wandern in so 
auffälliger Weise, daß man sie zum :Färben kleiner Kerzen, von denen sich 
in einem Pakete gewöhnlich verschiedene Farbnuancen befinden, nicht ver­
wenden darf. Bei Überführung solcher wandernder Teerfarbstoffe in ihre 
Sulfosäure hört diese charakteristische Erscheinung auf. 

Die in der Kerzenindustrie gebräuchlichsten Anilinfarbstoffe sind: 

Für Rot und Rosa: Erythrosin, 

Eosin, 
Fuchsin, 
Phloxin, 
Rhodamin B, 
Rhodamin 6 G, 
Rose bengale, 
Sudan; 

für Gelb: Chinolingelb, 
Echtgelb, 
Auramin, 
Thiazolgelb, 
Pikrinsäure; 

für Blau: Viktoriablan, 
Indulin, 
Spritblau, 
Typophatblau; 

für G r ii n: Viktoriagriin, 
Brillantgrün, 
Malachitgriin, 
Säuregrün; 

für Violett: Kristallviolett, 
l\lethylviolett; 

für Orange: Diamantorange, 
Goldorange, 
Tropäoline. 

Wandern. 

Verwendete 
Farbsorten. 

Um da:,: lästige Verstauben der meistens in feinster Pulverform in Farbpasten. 

den Handel kommenden Teerfarben z11 wrmeiden 1mll gleichzeitig :Mittel zu 
bieten, mit denen jcdwede Kerzenmasse lricht auf die gewünschte Nuance 
ausgefärbt werden kann, wurden alH:h fertige fettlösliche Farbpasten 
in den Handel gebracht. 

Von diesen Fettfarben, die Yon den Firmen: "Farbwerke Friedr. & 
Carl Hesse], A.-G. in Nerchau, WiJltelm Brauns in Qne<llinburg (Harz), 
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Farbenfabrik Oker (Saltzer & Voigt) in Oker am Harz sowie Wülfing, 

Dahl & Co., A.-G. in Barmen, erzeugt werden, benötigt man natürlich weit 

größere Mengen zur Erzielung einer bestimmten Farbnuance als von den 

Originalfarbstoffen, weil sie ja nur Lösungen dieser letzteren darstellen. 

Während man von den normalen Anilinfarbstoffen ungefähr 0,01-0,050/0 

vom Gewichte des auszufärbenden Kerzenmaterials braucht,· benötigt man 

von den Fettfarben das Vielfache dieser Menge. Bestimmte Angaben 

lassen sich hier übrigens nicht machen, weil die Menge des Farbzusatzes 

ganz und gar von der gewünschten Farbintensität des Kerzenmaterials 

abhängt. 
Interessant sind die von Sulzherger dargestellten Fett-Azofarben, 

die S. 774 näher beschrieben wurden, sowie die von Nördlinger nach 

den deutschen Reichs-Patenten Nr. 198278 und 213172 hergestellten 

fettlöslichen Farben, über die unter "Nachträge" näheres nachgelesen 

werden kann. 
G. Ulrich 1) hat zur Erzielung lichtechter Färbung·en YOn Kerzen an 

Stelle der substantiven Farbstoffe Anthrazenfarbstoffe in Vorschlag gebracht, 

die nur in Verbindung mit einem Metallsalz (Farblack) färben. Seine Vor­

schrift lautet: 

"Man schmelzt eine wasserfreie Aluminiumseife (durch Umsetzen von ülsaurem 
Kali mit Aluminiumsulfat erhalten) mit einer gleichen Gewichtsmenge Wachs, Paraffin 
oder Ceresin und bringt dieses Gemisch in das durch Suspension des Anthrazenfarb­
stoffes hergerichtete Farbbad, steigert langsam die 'femperatur und erhitzt so lange, 
bis die geschmolzene Masse dunkel geiarbt erscheint. Man läßt diese dann erstarren 
und kann den Kuchen, nachdem man ihn getrocknet hat, direkt zum Färben von 
Kerzen usw. benutzen. Bei einer 1fl0fachen Verdünnung bekommt man immer noch 
ein kräftiges Rosa, falls man mit Alizarin farbt." 

Diesen mittels Anthrazen gefärbten Kerzen haften aber jedenfalls die­

selben Übelstände an, die auch die Mineralfarben zeitigen: Die Kerzen brennen 

schlecht. Die Ulrichsche Idee ist daher nie zur praktischen Durchfiihrung 

gekommen. 
Zur Herstellung von Gießmaterial fiir schwarze Kerzen (sogenannte. 

Trauerkerzen) verwendet man vielfach An akard ienschalen 2) (vergleiche 

S. 471, Band 2), die man mit dem geschmolzenen Paraffin oder Stearin 

einige Minuten digeriert, wobei das in den Schalen enthaltene Harzgummi 

in diese Stoffe übergeht und sie seln\"arz färbt. In neuerer Zeit werden 

aber die Kerzenmassen auch dureh NigroF<in, Typophorseh warz und 

ähnliche Teerfarben sellWarz gefärbt; von diesen Farbstoffen sind aber 

größere Mengen notwendig (ca. 1°/0 vom Fettgewichte), weshalb solche 

Kerzen nicht gut brennen. 

1) Mitteilungen des k. k. Techno!. Gewcrhemuseums, Wien 1891. 
2) Deutsche lndustrieztg. 1866. S.498; r>i !.ilers polyt. Juurn., BJ.183, 8.253; 

Böttcher, Jahresbericht des physik. Yereines zu Frankfurt a. M. 1870/71. S. 15; 
besonders auch Chem. Ztg. 1884, S. 468 u. 539. 
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Neben färbenden Substanzen hat man auch versucht, dem Kerzen• 
material desodorisierende oder wohlriechende Stoffe zuzusetzen, also 
Kerzen zu erzeugen, die beim Brennen Wohlgeruch verbreiten oder des­
infizierend wirken. Auf einige solcher Vorschläge wird S. 958 zurück­
gekommen werden. 

Bei der Wichtigkeit, die einer reinlichen und geordneten Arbeit bei dem 
Gußfertigmachen und bei etwaigem Färben des Kerzenmaterials zukommt, 
ist der Bauweise des Klärlokals und der Disposition der verschie­
denen Bottiche besondere Beachtung zu schenken 1). 

Als Klärlokal soll ein lichtes und möglichst staubfreies Lokal ge­
wählt werden, dessen Fußboden fugenfrei und waschbar ist. Sehr prak­
tisch erweisen sich mit Klinkerplatten belegte Fußböden. 

Wichtig ist, daß der Fußboden nach einem Punkt hin Neigung hat, 
damit bei der öfter eintretenden Reinigung des Lokals sämtliche Waschwässer 
diesem einen Punkt zuströmen, von wo aus sie durch ein Siphonrohr in 
mehrkammerige Klärbassins geleitet werden, die das Fett zuriicl!halten, bevor 
die Wässer in den Fabrikskanal laufen. 

Für die etwa vorhandenen Podestkonstruktionen des Klärlokals 
eignen sich Holzkonstruktionen nicht, weil sie unter dem dauernden 
Einfluß der Feuchtigkeit bald faulen; Eisenkonstruktionen leiden durch die 
beim Kochen der Kerzenmasse sich bildenden Dämpfe. Durch einen guten 
Ölanstrich läßt sich der Rostbildung allerdings ziemlich vorbeugen und bei 
richtiger Instandhaltung sind eiserne Konstruktionen viel ltaltbarer, als man 
in der Regel annimmt. 

Sehr praktisch sind Betoneisenpodeste oder solche nach dem Rabbit­
s,rstem hergestellte. 

Die sich beim Aufkochen der Kerzenmasse bildenden Dämpfe müssen 
jedenfalls einen leichten Abzug finden, damit sich möglichst wenig Nebel 
im Lokal bilde und vor allem die Bildung von Kondenswasser vermieden 
werde.· Wird auf letzteren Umstand nicht gesehen, so kommt es nur allzu­
häufig vor, daß Tropfen von Kondensatwasser in die Klärbottiche fallen und 
die geklärte Kerzenmasse wieder verunreinigen. 

Die Reinha\tung und Betrie hs ü hersich tlichkei t hängen im übrigen 
sehr von der Disposition der Schmelz- und Klärgefäße ab. Man hat hier 
vor allem darauf zu sehen, daß die verschiedenen Laufstege und Treppen 
nicht direkt oberhalb der Gefäße liegen, damit ja kein Schmutz von diesen 
Kommunikationsmitteln in die Gefäße fallen könne, mid außerdem für fugen­
dichte Deckel der Schmelz- und Absetzgefäße zu sorgen. 

So einfach auch im allgemeinen die Einrichtung der Klärlokale sein 
mag, erfordert sie dennoch eine Reihe praktischer Erfahrungen, wenn man 
den drei dabei gestellten Hauptanforderungen: 

1) Siebe auch Otto Rosauet, Über eine zweckmäßige Einrichtung des Klär­
saales einer Kerzenfabrik, Seifensiederztg., Augsburg 1909, S. 413. 
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1. weitestgehende Ersparnis an Handarbeit und möglichster Weg­
fall von Pumparbeit; 

2. Anordnung der Schmelz- und Absetzgefäße, die ein übersicht­
liches Arbeiten und ein leichtes Reinhalten gewährleistet, und 

3. gute Entfernung der sich bildenden Wasserdämpfe, 

gerecht werden will. 

b) Die Prilpwrierung des Dochtes. 

Dem in der Achse rler Kerze sitzenden Docht (früher auch Tocht ge­
nannnt) obliegt die Erfüllung sehr wichtiger Funktionen und seine Beschaffen­
heit ist für das ruhige, helle Brennen der Kerze von größter Bedeutung. 

Wie schon· S. 826 ausgeführt, fällt dem Docht die Aufgabe zu: 

1. das geschmolzene Kerzenmaterial aufzusaugen; 
2. durch seine Flamme eine entsprechende Menge Leuchtstoff zu 

verflüssigen und 
3. sich beim Abbrennen der Kerze selbsttätig zu verzehren. 

Zur Erzielung dieser drei Bedingungen ist es nun notwendig, daß: 

a) der Docht aus einem gute Kapillarität zeigenden Stoffe her­
gestellt sei ; 

b) durch seine Stärke eine F 1 ammenbild u n g gewährleiste, die 
nicht zu viel und nicht zu wenig Material zum Schmelzen 
bringt, und 

c) für ein vollständiges Verbrennen des in der Kerzenflamme 
eigentlich nur verkohlenden Dochtendes gesorgt werde. 

Schon seit den ältesten Zeiten sind die verschiedenen Gespinstfasern, 
die sich wegen ihrer großen Kapillarität und ihrer Geschmeidigkeit ganz 
besonders eignen, als Dochte in Verwendung. 'Vurden doch schon zu den 
Vorläufern unserer jetzigen Kerzen wachsgetränkte Hanfschnüre benutzt 
(vergleiche S. 813). Von diesen Gespinstfasern kommt heute fast aus­
schließlich nur die Baumwolle in Betracht. Papierdochte, Dochte mit 
Metalladern, unverbrennli.che Dochte und ähnliche Spezialitäten ver­
mochten nicht durchzudringen, und wenn sie S. 885 noch besonders erwähnt 
werden, geschieht dies mehr der angestrebten Vollständigkeit halber. 

Die Wahl einer richtigen Dochtstärke ist deshalb sehr wichtig, weil 
ein unrichtig dimensionierter Docht einerseits eine Flamme geben kann, 
die mehr 1\'Iaterial schmilzt, als der Docht aufzusaugen (die Kerze "läuft" 

oder "rinnt") oder, richtiger, zu verbrennen (die Kerze "rußt") vermag, 
andrerseits zur richtigen Flammenbildung mehr Material braucht, als seine 

Flamme zu schmelzen imstande ist (Verkümmern der Flamme). 
Die Stärke des Dochtes muß daher dem Schmelzpunkt des Kerzen­

materials augepaßt werden, und zwar erfordert ein leichter schmelzender 
Leuchtstoff (Talg) dickere Dochte als ein schwerer schmelzendes Kerzen-
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material (z. B. Stearin), weil im ersten Falle von der Flamme größere 
Mengen Materials verflüssigt werden, die zu ihrem Aufgesaugtwerden einer 
größeren Anzahl Dochtfäden bedürfen. Auch spielt die Heizkraft des Kerzen­
materials bei der Bestimmung der Dochtstärke mit, weil heißere Flammen 
mehr Material schmelzen und dementsprechend kleiner gehalten werden 
müssen, um kein Zuviel an verflüssigtem Material zu ~eben. 

Das selbsttätige Verzehren des Dochtes, also das Entbehrlichmachen 
der früher gebräuchlichen Putzschere, ist das schwierigste det· beim Kerzen­
docht zu lösenden Probleme. 

Während des Brennens der Kerze befindet sich nämlich der Docht 
nur in einem Prozeß des Verkohlens, denn die Flamme verhindert durch 
Abhaltung der Luft sein eigentliches Verbrennen. Nur wenn durch irgend­
einen Umstand ein Teil des Dochtes aus der Flamme herausragt, also mit 
der Luft in Berührung kommt, brennt dieser Teil ab. Tritt ein solches 
Hervorragen des Dochtendes aus der Flamme aber nicht ein, so wird das 
verkohlte Dochtende beim· Abbrennen der Kerze länger und, länger und es 
setzt sich an der Dochtspitze Ruß an, wodurch die Saugwirkung des Dochtes 
verringert wird und die Kerze zu qualmen anfängt. Das verkohlte Docht­
ende muß entfernt werden (Putzen der Kerze), wenn die Kerze wieder 
ruhig brennen soll. 

Cambaceres erkannte zuerst, daß die Lage des Dochtendes in der 
lfitte der Flamme seiner selbsttätigen Verzehrung hinderlich ist, und ver­
suchte, durch Verwendung von geflochtenen Dochten an Stelle der früheren 
gedrehten ein seitliches Abbiegen der verkohlten Dochtenden zu erreichen. 
Die Spannungsverhältnisse in dem zopfartig geflochtenen Dochte bewirken 
nun in der Tat ein seitliches Abbiegen der verkohlten Dochtenden, die 
dadurch in die Verbrennungszone der Flamme geraten und vollständig ver­
brannt werden. 

Die erstrebte Krümmung des Dochtendes wird dabei noch durch ver­
schiedene Salze und Säuren unterstützt, mit de1·en Lösung man die Dochte 
tränkt. Darauf hat schon Cam baceres selbst aufmerksam gemacht, der 
in seinem Patent vom Jahre 1825 ein Schwefelsäurebad empfahl. Später hat 
de Milly Borsäure als Dochtbeizmittel eingeführt (1836), d 'Arcet empfahl 
das borsaure Ammonium und Masse und Tribouillet ricte'n vet·dünnte 
Salpetersäure an, welche Beizmittel mit anderen kombiniert wurden, bis 
man für jedes der angewendeten Kerzenmaterialien eine zweckentsprechende 
Beize gefunden hatte. 

Die durch das Imprägnieren der Dochte in diese gelangten Salze 1md 
Säuren geben mit der Asche des Dochtes (wohl auch mit der etwaigen 
Asche des Kerzenmaterials) unverbrennliche, aber leicht schmelzbare Salze, 
die sich in Form kleiner Tröpfchen (Borax-, Phosphorsalzperlen) an 
der Dochtspitze sammeln und infolge ihrer Schwere das schon durch seine 
Flachtart zum Krümmen neigende Dochtende umbiegen. 

Selbst­
tätiges Ver 
zehren des 

Dochtes. 
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Das Herrichten der Dochte besorgen viele Kerzenfabriken selbst; in 
manchen Betrieben bezieht IIian ungeheizte Dochte, die man nach eigenem 
Verfahren präpariert, und in neuerer Zeit haben sich Fabriken aufgetan, die 
fertig gebeizte Dochte für alle Arten von Kerzenmaterial herstellen und die 
Kerzenfabriken damit versorgen. 

Das Herrichten des Dochtes zerfällt 

1. in dessen Drehen oder Flechten; 
2. in dessen Beizen (Imprägnieren); 
3. in das Schneiden und Aufspulen. 

1. Drehen und Flechten des Dochtes. 

Das zur Herstellung von Kerzendochten verwendete Garn soll reines 
Baumwollgarn sein, und zwar sind die starken Sorten (z. B. LeYantiner 
Garn) am besten. Hanf- und Jutefasern haben sich für diese Zwecke nicht 
besonders bewährt. Auch gemischtes Garn ist nicht empfehlenswert; so 
sollen nach Thomas Cattell Dochte, die aus einem Garngemisch von 
Baumwolle und Flachs oder aus Hanfabfällen, Jute u. dgl. bestehen, sehr 
rasch verkohlen, infolgedessen zu Funkenbildung Anlaß geben und ein starkes 
Tropfen der Kerzen bewirken 1 ). 

Wichtig ist für Kerzendochtgarn, daß es gleichmäßig dick und frei 
von abstehenden Enden (sogenannten Räubern) sei, weil sonst Dochte 
resultieren, die beim Brennen die gleichmäßige Flammenbildtmg beein­
trächtigen. In einigen Dochtspinnereien werden diese Räuber übrigens vor 
dem Beizen des Dochtes durch vorsichtiges Versengen (Flam bage) entfernt. 

Zur Herstellung von Kerzendochten eignet sich sowohl ungebleichtes 
als auch gebleichtes Garn, es ist nur notwendig, daß das Garn möglichst 
arm an Aschenbestandteilen und sonstigen Verunreinigungen sei, die .sich 
vom Spinnprozesse her stets vorzufinden pflegen. In dieser Beziehung 
bietet das gebleichte Garn einen gewissen Vorteil, weil der Bleichprozeß 
gewöhnlich auch reinigend auf das Garn wirkt und vor allem die häufig 
beobachteten Stückehen von Baumwollsaathülsen entfernt. 

Für bessere Kerzensorten werden fast nur Dochte aus gebleichtem 
Garn verwendet; für Paraffinkerzen ist dies sogar notwendig, weil ungebleichte 
Dochte diese Kerzen in ihrer Transparenz beeinflussen und ihnen ein 1m­
scheinbares, graues Aussehen erteilen. Von den ungebleichten Garnen ver­
wendet man stärkere Nummern als von den gebleichten. 

Bei den gedrehten Dochten liegen die Garnfäden sämtlich melu· 
parallel und sind nur durch eine mehr oder weniger ausgesprochene 
Drehung lose zusammengehalten, ein gemeinsames Fadenbündel bildend. 
Die geflochtenen Dochte dagegen bestehen aus mehret·en gesonderten 
schwächeren Fadenbündeln, die zopfartig verflochten sind. 

1) Industrieblätter 1882, S. 110. 
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Die Herstellung der gedrehten Dochte besorgen die Kerzenfabrikanten 
meist selbst; die· entsprechende Anzahl von Dochtfäden wird zu diesem 
Zwecke von einer gleichen Zahl auf Spilleu gesteckter Spulen abgehaspelt, 
und die Fäden werden von einem Wickel, der mittels einer Kurbel gedreht 
wird, aufgenommen, wobei sich die Spulen durch den Zug <!es sich ab­
wickelnden Fadens drehen. 

Gedrehte Dochte, die meist aus starken Garnnummern hergestellt 
werden (gewöhnlich 12-18), kommen nur noch in beschränktem Maße 
zur Verwendung; sie sind meistens nicht gebeizt, biegen sich beim Ab­
brennen nicht um, kommen daher mit der Luft nicht in Bcrülmmg und 

Fig. 201. Dochtßecbtmascbine fUr Handarbeit ( ysl m Rost). 

kennen demnach nicht vollständig verbrennen, sondern verkohlen nur, 
glimmen also beim Abbrennen der Kerze weiter uhd müssen mit der Schere 
abgesdmitten werden (Putzen oder Schneuzen <l cr Kerze). 

~1an findet gedrehte Dochte noch bei manchen Talgkerzen und bei 
den Wachskerzen, bei welch letzteren sie vor allem wohl tleshaib ver­
wendet werden, weil die Käufer aus geflochtenen Dochten einen Schluß auf die 
zu große Fortschrittsfreundlichkeit des Erzeugen; ziehen und auch die modernen 
Surrogatstoffe des Bienenwachses in der Kerze vermuten könnten. Die Wachs­
zieher- behaupten außerdem, daß ihre mit gedrehten Dochten hergestellten 
Kerzen weniger wm Ablaufen neigen als Kerzen mit geflochtenem Docht. 

Bei Stearin-, Paraffin- und Walratkerzen werden gedrehte Dochte 
nicht mehr -verweudet. 

Gedrehte 
Dochte. 
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Die geflochtenen Dochte, die meist aus schwach gedrehten Garnen 
erzeugt werden, stellen, je nach dem Kerzenmaterial, dem sie zu dienen 
haben, festere oder losere zopfartige Geflechte aus mehr oder weniger 
wolligem Dochte dar. Da sich die Fadenbündel nicht wie beim Schnur­
flechten an einen inneren Kern anlegen können . ist das Dochtgeflecht stets 
etwas lo ck e r und geschm e idig. Bei Talgkerzen sind mehr schüttere 
Dochte notwendig als bei Stearinkerzen. 

Zum Flechten der Kerzendochte bedient man sich besonderer Flech t­
masch inen, ähnlich wie sie die Posameutierer zur Herstellung der Schnüre 
verwenden. Dochtflochtmaschinen 
können sowohl für Handantrieb 
(Kurbeltrieb) als auch fiir Kraft­
betrieb eingerichtet sein. Auf die 
nähere Konstruktion dieser in den 
Fig. 201 und Fig. 202 dargestellten 
Flechtmaschinen sei hier nicht näher 
eingegangen und nur bemerkt, daß 
siCh ihre Bedienung auf di0 An­
bringung der Garnspnlen beschränkt 
und ihre Arbeit ganz antomatisch 
vor sich geht. 

Die Stärk e d e s Garn es 1) 

wechselt ebenfalls mit dem Ko>rzen­
material; während man für Talg­
kerzen gewöhnlich Garn Nr. 16 ver­
wendet, ninunt man zn Paraffin- und 
Stearinkerzendochten solches YOn 
Nr. 32-40, al so diinnfädiges 2) . 

Die Dicke d e s Dochtes, die 
durch die Anzahl und Stärke der Fig. 2()"2. Do htß cbtma.schine filr .Krnfl · 
Fäden bedingt ist, hängt nicht nur betrieb ( ystem Ro t). 

YOn dem l\Iaterial der Kerze (Ve rbr e nnnn g swärme), sondern aur:h vou 
deren Stärke ab. Talgkerzen benötigen die di ckRt e n Dochte, Paraffin­
kerzen uie dünn s ten, weil sie die heißeste Flanune gr-l•en und diese 
daher. möglichst klein gehalten werden muß , damit ;:;ie nicht allzu1·iel 
Kerzenmaterial schmelze. 

') Die Basis der Garnnumrrierung ist nicht in allen Län<lern gleich ; in Öster· 
reich und Deutschland rechnet man zumeist nach der englischen G arnnumerierung. 
in Frankreich und Italien nach der französisehen. Die französische N r. 40 entspricht 
in der Feinheit des Garnes etwa der en!:!"lischen );r. 3:! . Die Franzosen verwenrlen 
im allgemeinen Dochte \' Oll etwas geri~ger•' r Feinht•it. 

0) \"ielfach wird auch lwhanptet , daß ein Docht aus Garn Xr. 40 franziisischer 
::\umerierung für Destillations-Stearin geeigneter sei ah ein solclH'r aus Garn Nr. 40 
englischer N umerierung. 
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Bei Talgkerzen rechnet man für geflochtene Dochte gewöhnlich 

38- 42 Fäden von Garn Nr.1 0 für Kerzen, von denen 8 Stück 500 g wi~gen, 

42- 45 " " " Nr. 10 " " " " 7 " 500 g " 

49- 52 " " " Nr. 10 " " " " 6 ,, 500 g " 

52- 55 ,, " " Nr. 10 " " " " 5 " 500 g ,,, 

56- 62 " " ,, Nr. 10 " " " " 4 " 500 g " 

Bei Stearinkerzen nimmt man Dochte von 

60- 64 Fäden von Garn Nt·. 40 für Kerzen, von denen 8 Stück 500 g wiegen, 

72- 75 
" " " 

Nr.40 
" " " " 

7 
" 

500g 
" 

85- 88 ,, 
" 

,, Nr.40 
" " " " 

6 
" 

500g 
" 

90-100 
" 

,, 
" 

Nr.40 ,, 
" " 

5 
" 

500g 
" 

104-108 ,. " " 
Nr.40 

" " " " 
4 

" 
500g 

" 
und bei Paraffinkerzen sind Dochte gebräuchlich von 

14 Fäden von Garn Nr. 40 für Kerzen, von denen 16 Stück 500 gwiegen, 

18 ,, " " Nr.40 ,. " " " 10 " 500g " 

24 " " " Nr. 40 " " " " 8 " 500 g " 
30 ,, ,, " Nr. 40 " " " 6 " 500 g, " 

36 " " " Nr. 40 " " ,, ,, 4 " 500 g " 

2. Das Imprägnieren (Beizen) der Dochte. 

Das richtige Beizen des Kerzendochtes (woriiber S. 821 bereits ge­

schichtliche Daten gegeben wurden) ist für die Erzielung ruhig brennender 

Kerzen äußerst wichtig. Die Imprägnierungsbäder müssen der jeweiligen 

Beschaffenheit des Kerzenmaterials augepaßt werden, und es lassen sich 

daher nur allgemeine Hinweise über das Dochtbeizen geben. 

Das Beizen der Dochte beruht auf einer rein mechanischen Auf­

nahme der Bestandteile der Imprägnierflüssigkeit; chemische Vorgänge, wie 

sie zum Teil beim Beizen der Textilfaser in den Färbereien stattfinden, 

spielen hier nicht mit. 
Die gebräuchlichsten Beizmittel sind: Bor- und Schwefelsäure, 

phosphorsaures und schwefelsaures Ammonium und salpAter­

saures Kali; bisweilen werden auch wolframsaure Salze, 'Wasser~ 

glas und Ammoniumchlorid angewandt. 
Die Borsäure und das phosphorsaure Ammonium sollen mit 

den Salzen des Dochtes und des Kerzenmaterials eine leicht schmelzbare 

Masse (Borax-, Phosphorsalzperle) bilden, das Ammoniumsulfat, die 

w olframsa nre n-, sal peter- und kieselsauren Salze sowie die 

Schwefelsäure sollen die Brennbarkeit des Dochtes auf jenes Stadium 

bringen, wie es fiir die einzelnen Kerzenstoffe erwünscht ist. 

Bei Paraffinkerzen, bei denen wegen des höheren Sauerstoffverbrauches 

der Flamme weniger Sauerstoff zum Docht gelangt und dieser deshalb 

wen.iger abbrennt, soll durch das Imprägnieren die Yerbrennlichkeit des 

All· 
gemeines. 

Beizmittel. 
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Dochtes nicht herabgesetzt, sondern erhöht werden. Andererseits muß 
man bei Stearinkerzen derart beizen, daß man einen möglichst langsam 
brennenden Docht erhält. 

An Stelle der Borsäure, des wichtigsten der zur Dochtbeize ver­
wendeten Stoffe, hat man auch Borax (borsa ur es Natron) zu verwenden 
gesucht. Borax hat sich aber für diese Zwecke nicht bewährt, wie denn 
überhaupt die Verwendung von Natronsalzen in der Dochtpräparierung 
wegen ihrer hygroskopischen Eigenschaften nicht empfehlenswert ist. 

Ammonsalze, von denen besonders das Phosphat und Sulfat in der 
Dochtbeize viel verwendet werden, sind deshalb sehr geeignet, weil sie die 
Kapillarität des. Dochtes wenig schädigen und die Farbe der Flamme in 
keiner Weise beeinflussen. 

Schwefel- und Salpetersäure dienen zur Beförderung der Ver­
kohlung des Dochtes; sie sollen das unangenehme Fortglimmen des 
Dochtes und das Rauchen der Kerze nach dem Verlöschen beheben. Die 
Salpetersäure wirrl besonders fiir Dochte det· Paraffin-, Ceresin- und 
Wachskerzen angewendet; sie verringert das Rußen dieses Kerzenmate­
rials in sehr erfreulicher Weise. Salpetersaures Ammon, das für 
Paraffinkerzendochte als Beizmittel empfohlen wird, ist ziemlich wirkungs­
los, weil es sich schon bei niederer Temperatur zersetzt, jedenfalls bevor 
es zur Wirkung kommen kann. 

Wolfram- und kieselsaure Salze erteilen dem Dochte lediglich 
die Eigenschaft, schwer verbrennlieh zu werden. 

Sehr instruktive Versuche über die Wirkung verschiedener Docht­
beizen hat Scheinerl) angestellt, und seine Resultate mögen nachfolgend 
kurz wiedergegeben werden. 

Die Dochte wurden in der Weise gebeizt, daß man die weiter unten 
näher bezeichneten Chemikalien in 25 kg destillierten Wassers löste, in die 
kochende Lösung 5 kg Dochte einbrachte und darauf achtete, daß diese voll­
kommen von Flüssigkeit bedeckt waren. Nach 15 Minuten wurden die Dochte 
aus dem Bade genommen, mittels Zentrifugen von der überschüssigen Flüssig­
keit befreit und getrocknet. 

Die verschiedenen Beizrezepte ergaben die folgenden, aus den zwei 
nebenstehenden Tabellen ersichtlichen Resultate. 

Aus diesen V ersuchen ist zu ersehen, daß ein gutes Brennen der Kerze 
hauptsächlich von dem Verhältnis der angewendeten Borsäure plus Ammonium­
sulfat plus Ammoniumphosphat zur Schwefel- oder Salpetersäure abhängig 
ist und daß sich dieses Mengenverhältnis bei Stearinkerzen wie 7 : 2, bei 
Paraffinleerzen mit 10°/0 Stearin wie 2:1 stellt, wobei Schwefelsäure von 
66 o Be und Salpetersäure von 45 ° Be angenommen wird. 

Bei· Paraffinkerzendochten wirken außerdem ein Weglassen des Ammo­
niumsulfats und eine Vermehrung der Salpetersäure vorteilhaft. 

1) Seifenfabrikant 1894, S. 3. 
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a) Stearinkerzen. 
Gewicht der Kerzen 62,5 g, Docht 54 fädig. 

I I Phosphor·! Schwefel-~ Schwefel·111 

Borsäure I saures saures säure von 
Ammon Ammon 66° Be 1 

in Gramm per 2ö I Wasser und 5 kg Docht 

Brennen der Kerzen 

I 300 300 Kerze rußt, Docht neigt sich nicht, 
verlöscht gut 

II 150 150 300 desgleichen 

III 150 150 150 1! Kerze rußt nichtJ Docht neigt sich 
:, nicht, verlöscht unter Glimmen 
., 

IV 300 150 150 150 !i Kerze rußt nicht, Docht neigt sich 
I' b •••• " ... ,,"..,ht b, ..... 

V 300 200 200 200 ! Kerze mucht nicht, brennt und ver-
1 löscht gut 

b) Paraffinkerzen mit 10% Stearinzusatz. 
Gewicht 62,5 g, Docht 42 fädig. 

·----~-----~Pho-sphor·! Sch~efel-~ Salpeter· I 
BorsAure I saures saures säure von 1 

Ammon ! Ammon 45° Be I 
: in Gramm p~~· 2ö I Wasser und 5 kg Docht .i 

Brennen der Kerzen 

I 

II 

III 

IV 

V 

300 200 200 200 ~~~ Kerze raucht, D~cht n~~g~ sich nicht, 
i verlöscht gut 

200 200 200 200 
1
1 Kerze raucht nicht, Docht neigt sich, 

200 200 

300 200 

300 300 

11 verlöscht schlecht 
200 i! Kerze raucht, Docht neigt sich 

r schlecht, verlöscht schlecht 
200 .,::

1 

Kerze raucht nicht, Docht neigt sich 
besser, verlöscht schlecht unter 

I Glimmen 
300 1i Kerze raucht nicht, brennt und ver-

11 löscht gut 

Wie wichtig es ist, bei der Zusammenstellung der Dochtbeize auf die 
Zusammensetzung des Kerzenmaterials Rücksicht zu nehmen, zeigten 
weitere V ersuche mit Paraffinkerzen, die statt 10 ° I 0 Stearin 20° I 0 davon 
enthielten. Solche Kerzen brannten mit dem gleichen Dochte viel weniger 
gut. . Man kann die ganz allgemeine Regel aufstellen, daß mit steigendem 
Paraffingehalt die Salpetersäure, mit steigendem Stearingehalt die Schwefel­
säuremenge zu vermehren ist. 
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Die seinerzeit in England für Lichtmessungszwecke verwendeten 
Normalkerzen (Walratkerzen) erforderten einen besonders präparierten 
Docht; dieser wurde nach der bestehenden Vorschrift gewonnen, indem 
man den aus gebleichtem Garn nergestellten Docht zunächst in destilliertem 
Wasser, dem man 1-2 Of0 konzentrierter Ammoniakflüssigkeit zugefügt hatte, 
dann in verdünnter Salpetersäure, die 100/0 konzentrierte Säure enthielt,. und 
darauf wiederholt in destilliertem Wasser auswusch. Hierauf folgte eine 
Einweichung in einet· Flüssigkeit, die 28 g Borsäure und 56 g Ammoniak­
flüssigkeit in 4,5 Litern Wasser enthielt. Nach dieser Behandlung wurde 
der Docht gut ausgewunden, was entweder durch Handarbeit oder mittels 
Wringmaschinen geschah, und sodann vollständig getrocknet. 

Für das Beizen der Dochte ist nicht nur die Zusammensetzung der 
Beizflüssigkeit wichtig, sondern auch die Art lmd Weise ihrer Anwendung. 
Die Temperatur der Bleichflüssigkeit und die Zeitdauer ihrer Ein­
wirkung auf die Dochte spielen eine nicht unbedeutende Rolle. Nicht 
minder wichtig ist der Umst8.nd, wie die Dochte nach dem Herausnehmen 
aus der Beizflüssigkeit von der überschüssigen Flüssigkeit befreit 
werden. 

Man richtet die Dochtbeize in Holzgefäßen her und sorgt durch mehr­
maliges Wenden dafür, daß der eingebrachte Docht gleichmäßig von der 
Beizflüssigkeit durchtränkt werde; vor allem dürfen die Dochtsträhne nicht 
teilweise aus der Flüssigkeif herausragen. Die Temperatur der Beizflüssig­
keit und die Dauer des Beizbades sind sehr wechselnd. :Mitunter trägt 
man den Docht in das siedend heiße Bad ein und läßt ihn nur wenige 
Minuten darin; dann wieder lauten Vorschriften auf mäßig warme Bäder 
und .deren 24stiiudige Dauer. 

Wichtig ist auch das richtige Entfemen des Flüssigkeitsüberschusses 
aus dem Dochte. Bleiben Spuren von Feuchtigkeit im Dochte zurück, so 
erhält man schlecht brennende Kerzen, weil der feuchte Docht das ge­
schmolzene Kerzenmaterial nicht aufzusaugen ,·ermag und die Kerzen bei 
ihrem Verbrennen ,,spritzen". Das Ausbringen der Flüssigkeit geschieht 
durch Auswringen oder Ausschleudern und nachheriges Trocknen 
der Dochte. 

Das Auswringen erfolgte ehedem durch Handarbeit; später kamen 
die Wringmaschinen in Anwendung und in neuerer Zeit bedient man 
sich der Zentrifugen, die ein sehr gleichmäßiges und ziemlich vollstän­
diges Ausbringen der Beizflüssigkeit aus den Dochten ermöglichen. 

Die für diese Zwecke angewendeten Zentrifugen zeigen die ge­
wöhnliche Konstruktion mit gelochter Trommelwand. 

Da den aus der Beizflüssigkeit kommenden Dochten stets freie Schwefel­
oder Salpetersäure anhaftet, muß das Zentrifugenmaterial entsprechend wider­
standsfähig gewählt werden; am wenigsten werden von verdünnter Schwefel­
säure Trommeln aus Kupfer angegriffen. 
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Beim Trocknen der Kerzendochte milß man auf einen Umstand ganz 
besonders achten. Hängt man die Dochtsträhne, wie sie aus der Wring­
maschine oder Zentrifuge kommen, in den Trockenkammern auf gewöhn­
liche Weise auf, so sammeln sich während des Trocknens die in den Docht­
fäden enthaltenen Flüssigkeitsreste am tiefsten Punkt der Strähne an 
und es ergeben sich daher Dochte, die in ihren oberen Partien arm, 
an ihrem unteren Ende aber reich an Beizbestandteilen sind. Solche 

Str'J.Im l.i fern Dochtspttlen, bei denen überbeizte Stellen 
mit twg niigend gebeizten abwech ein 1md sehr ungleich 
brennende Kerzen geben. 

Man soll daher das vollständige An trockn n d r Kerz<'n­
dochte ni e mal s in Ruh e lage durchfllhren, ·ondern muß 
in Bewe ung trocknen. Die g chicht am ten durch 
Aufspannen der Doch trähne auf große hülz rne Ha. pel n 
di man in langsam I' ' aber gl i ·hmüßi r .. ti I' ncl I' Be-

w gung rhält. Die>: Dochthasp In 
tehen in mü,.,.li<;lt t ·taubfr i zu 

haltenden, gut wärmt n Trock n-
räumen und bleiben lang in 
langsam r Rotation, hi in voll-
täodig Au tro ·kn n d r Dochte 
tattgefunden hat. Hi t>ran f w rd n 

die triihnc abgenommen und an 
warm n, staubge chlitzten rten bis 
zu ihr r Verw n<lung au fbewahrt. 

\\'iUu·eud ue pinnen , B izen 
und Tr ·knen der Dochte i t ehr 

daß die be­
staub -

Fig. 2il:l. Eiufacbe Autspulvorri chlung. 
fr e i ien. Das chiechte Bt-cnnen 

der Kerzen ist sehr häufig einzig und allein darauf zmückzufiihren, daß 
die verwendeten, an und für sich gut präparierten Dochte durch Staub 
verunreinigt wurden. }lan muß daher auch für das Aufbewahren der Dochte 
vollkommen staubfreie Räume und dichte Verpackung wählen. 

3. Das Schneiden u n<l Aufspulen der Dochte. 

Die gebeizten und getrockneten Dochtsträhne müssen, je nach der 
augewandten Formungsmethode, entweder in der Kerzenlänge angepaßte 
Stücke zcrschuitten oder auf Spulen oder Knäuel aufgewickelt werden. 
Nur beim Wachskerzem:iehen (siehe S. 898) können die Dnehtstr'Jhnc direkt 
verarbeitet werden. 

Bei allen älteren Kerzenformungsmethoden war da;; Schneiden der 
Dochte in entsprechend lange Stücke unerläßlich. Da man die Dochtlänge 

Hefter, Technologie der Fette. III. 56 
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aus verschiedenen Gründen nicht zu knapp bemessen durfte, ergab sich bei 
dieser Art der Dochtteilung ein äußerst großer Dochtverbrauch, und es war 
daher kein geringer Fortschritt, als endlich Gießmaschinen aufkamen, die 
mit fortlaufenden Dochten gespeist wurden und die das Abschneiden des 
Dochtes nach jedem Gusse selbst vornahmen. Heute sind solche Gieß­
maschinen ganz allgemein in 
Gebrauch und das Zersehnei­
den der Dochte vor dem 
Kerzengusse wird nur noch 
sehr selten durchgeführt. Bei 
der Herstellung der getunk­
ten Talgkerzen und beim 
Gießen der Kerzen in losen 
Formen sovrie in ähnlichen 
Fällen ist das Dochtschneiden 
allerdings nicht zu vermeiden. 

Solange man die heute 
gebräuchlichen, praktischen 
Kerzengießmaschinen nicht 
kannte, das Zerschneiden 
der Dochte also eine all­
gemein notwendige Arbeit 
war, bediente man sich dazu 
besonderer Vorrichtungen. In 
kleinen Betrieben behalf man 
sich mit einem einfachen 
Sch nei dcti sch, in größeren 
verwendete man besondere 
Dochtschn c ideappa­
r a t c 1), unter denen die wm 
S y kes die zweekentsprc­
chendstcn waren. 

Das Aufwickeln der 
präparierten Dochtsträhne auf 
Spulen oder Knäuel, wie sie 

Fig. :!GI. Au f~pulvorriclotung mit selbsUitiger Fad n· 
rohrung und Fullbolri b. 

fiir den Betrieb der modernen Kerzengießmaschinen gebraucht werden, 
kann durch Hand- oder Maschinenarbeit geschehen. 

Zum Aufspulen durch Handarb e it bedient man sich Vorrichtungen 
nach Fig. 203. Dabei wird . durch Drehung des Handrades R mittels des 
Schnurtriebes s das kleine Antriebsrädchen r in Rotation YCrsetzt und die 
schnellkreisende Spule b nimmt von uem Strähn a den Docht. 

' ) Ausführliche Beschreibungen dieserDochtscbneidc\'orrichtungen siehe Boll e y, 
Beleuchtungswesr,n, Braunschweig 1862, S. 113. 
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Die Auf- und Abführung des Dochtes längs der Spule, die not­
wendig ist, um einen Wickel von gleichmäßiger Dicke zu erhalten, der 
sich leicht und glatt wieder abzuwickeln vermag, muß hier von Hand 
aus besorgt werden. 

Eine Vorrichtung, bei der die Dochtführung selbsttätig erfolgt und 
die statt mit Handbetrieb für Fußbetrieb eingerichtet ist, zeigt Fig. 204 1). 

Für größere Fabriken baut man diesen letzteren Apparat in einer Aus­
führung, daß mehrere Strähne gleichzeitig aufgespult werden können. 

-_ 

Fig. 205 2) und Fig. 206 2) zeigen einen Apparat, der für 4 Spulen ein­
gerichtet ist; der letztere ist für Transmissionsantrieb konstruiert. 

Für das Aufbewahren der Dochtspulen , die gewöhnlich in reich­
licher Anzahl in den Kerzenfabriken vorrätig gehalten werden, gilt das­
selbe, was S. 881 über die Dochtsträhne gesagt wurde: Die Aufbewahrung 
muß in vollkommen trockenen und staubfreien Räumen geschehen. 

Besondere Arten von Dochten. 

Neben den gewöhnlichen Baumwolldochten, deren Herstellung und 
Präpariernng S. 874---:883 besprochen wurde, bat man eine Reihe von 

1) Ausführung der Firma Reinhold Wünschmann in Leipzig·Plagwitz. 
2) Ausführung der Firma C. E. Rost & Co. in Dresden-A. 

;j6* 



Papier· 
dochte. 

Kunstseide· 
dochte. 

884 Kerzenfabrikation. 

Dochtspezialitäten empfohlen, die sich von den allgemein üblichen Kerzen­
dochten teils durch das ,-erwendete Fasernmaterial, teils durch besondere 
Präparierung oller Beschaffenheit unterscheiden. 

Die bereits im Jahre 187 5 in Vorschlag gebrachten Kerzenclochte ans 
Papier erwiesen sich zu wenig porüs und hatten daher eine zu geringe 
Aufsaugefähigkeit In ncnerer Zeit 1) suchte man diesen Nachteil dadurch 
zu umgehen, daß man Baumwollfaserstoffe unter Zusatz von kurzfaserigem 
braunen Holzschliff zur Herstellung Yon Kerzendochten verwendete. Es 

Fi .roo. eh llngige Do ·hl pulwas bin mit Tran mission~to·ieb. 

werden einfach Streifen aus Kreppapier, deren Falten oder Rippen in 
der Längsrichtung des Dochtes \"erlaufen, drilliert, wobei sich in \lern Dochte 
schraubenförmige Hohlräume bilden, die als Saugkanäle wirken. l\clan kann 
diese Dochte vor ihrem Gebrauch mit Kerzenmasse tränken oder auch im­
prägniert in der bekannten Weise Ycrwenden. 

Die geringe Hygroskopizität der Kunstseide (nach Bronnert nimmt 
diese in ungewaschenem Zustande nur 2-4°/0 Wasser auf) hat Viktor 
Pfersdorff2) in Miilhausen veranlaßt, Dochte aus Kunstseide in Yorschlag 

') D. R. P. Nr. 195822 v. 1. Nov. 1906 der Sophia Funke in Goslar. 
2) D. R. P. Nr. 156063 v. 22. April 1904. 
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zu bringeiL Solche Dochte sollen das Kerzenmaterial leichter aufsaugen als 
Baumwolle, so daß beim Wiederanzünden der ausgelöschten Kerze .deren 
Flamme viel rascher die normale Grüße erreicht als bei den üblic.hen 
Kerzen. Außerdem hinterläßt der Kunstseidedocht beim Yerbrenncu keine 
Kohle, selbst wenn er vorher nicht imprägniert worden ist, und bricht 
daher bei gelöschter Kerze nicht so leicht ab. Endlich sollen Kunstseide­
dochte, die aus Kunstseidenabfällen hergestellt werden, billiger zu stehen 
kommen als Dochte aus Baumwolle. 

Die häufig beklagte schwere Entzündbarkeit ganzer, noch nicht. an­
geLrannter Kerzen hat man durch verschiedene Präparation des Dochtes 
wiederholt zu beheben gesucht. Vor allem hat man mit sauerstoffreichen 
Substanzen, wie Salpeter, Kaliumchlorat usw., mit denen man d<1n 
Docht imprägnierte, Proben angestellt, ohne daß damit znfrie1lenstellf'mle 
Erfolge erzielt worden wären. Alex. Haase 1) in Hannover scheint dagegen 
mit dem von ihm vorgeschlagenen )littcl das Richtige getroffen zu haben. 
Nach seinem Verfahren werden die zu verwen1lemlen Dochte an ihren 
äußeren, nicht in die Kerzenmasse einzubettenden freien Enden durch Ein­
tauchen (oder in sonst geeigneter Weise) in eine Auflöomng von Z:elluloid 
in Azeton getränkt. Da da._<; Lösungsmittel Azeton ziemlich leicht flüchtig 
ist, genügt ein kurzes Austrocknen an der Luft, um auf der Baumwollfaser 
des Dochtes einen festhaftenden Überwg· aus Zelluloid zu erhalten, d!'r 
irrfolge der überaus leichten Entzündlichkeit dieser Substanz genügt, die damit 
imprägnierten Dochte bei Berührung mit einem brennenden Streichholz in 
überraschend schneller Weise zur Entzündung zu bringeiL 

Der auf der Baumwollfaser des D0chtes erzeugte Zelluloidüberzug ist 
sehr dünn und es liegt bei der natürlichen Elastizität der Baumwolle keine 
Gefahr vor, daß sich die präparierten Doehte durch Druck oder Stoß ent­
zünden könnten. 

Die Verarbeitung der nach dem vorliegenden Verfahren hergestellten 
Dochte zu Kerzen erfolgt in der allgemein üblichen Art. 

Im Gegensatz zu diesen leicht brennbaren Kerzendochten haben Gustav 
Pommerhanz und Ernst Wickert 2) in Wien nnverhrennliche Kerzf'n­
dochte vorgeschlagen. Solche aus Asbest gefertigte Dochte erfordern eine 
besondere Form fler Kerze, die mit einem Längskanal versehen sein muß, 
in dessen oberes Ende der nur ganz kurze, volle oder rührenförmige Asbest­
docht eingeseb:t wird, der mit einer auf der Kerze sitzenden metallenen 
Scheibe oder Kappe verbunden ist. 

Der unverbrennbare Docht läßt bet entsprechend veränderter An­
ordnung eine Umgestaltung der Kerzenflamme in eine Heizflamme zu, in 
welchem Falle aus dem Kerzenmaterial erst gasförmige Produkte entwickelt 
und diese vor ihrer Verbrennung mit Luft gemischt werden. 

1) D. R. P. Nr. 158928 v. 14. Juni 1904; engl. Patent Nr. 3348 v. Jahre 1905. 
2) Österr. Patent Nr. 747 v. 1. Sept. 18U9. 
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Heinrich \'arenkamp 1) brachte einen Kerzendocht in Vorschlag, 
der einen dünnen, leicht schmelzbaren Metalldraht eingewirkt enthielt. 
Das Heißwerden dieses 1\Ietalldrahtei" bewirkt ein schnelleres Schmelzen 
des Kerzenmaterials in der Nähe des Dochtes, wodurch in der Mitte des 
Lichtes eine tiefere Aushöhlung entsteht. In dieser sammelt sich das ge­
schmolzene Kerzenmaterial, so daß das Licht nicht so vorsiehtig getragen 
werden muß wie gewöhnliche Kerzen. Dabei kann der Docht dünner sein 
als normal, weil eben das Metall größere Mengen Kerzenmaterial schmilzt. 

c) .Die Formu.ng des Kerzenmateriats. 

Das Kerzenmaterial kann, wie schon S. 821 angedeutet wurde, in 
verschiedener Weise in die gewünschte Form gebracht werden, und zwar: 

1. durch Kneten oder Rollen; 
2. durcl.l Pressen; 
3. durch Tunken oder Ziehen; 
4. durch Angießen an den Doeht; 
5. durch Gießen in Formen. 

1. Das Kneten oder AusroJten der Kerzen. 

Diese zu den ältesten V erfahren der Herstellung von Kerzen zählende 
Methode besteht darin, daß man eine entsprechend ausgewalzte Platte des 
Kerzenmaterials um den Docht herum aufrollt. Die Anwendung dieses 
Y<'rfahrens setzt elastische Eigenschaften des Kerzenstoffes voraus; nur 
leicht knetbare, schmiegsame Kerzenmassen (Wachs) können auf diese Weise 
um den Docht gehüllt werden, wogegen ein in der Kälte sprödes und auch 
beim Anwärmen nicht elastisch werdendes Produkt (wie z. B. Stearin) eine 
derartige Bearbeitungsweise nicht zuläßt. 

Die großen Wachskerzen waren früher fast durchweg auf diese 
Weise hergestellt worden, ·wie es auch heute noeh hie und da geschieht. 
Bei tliesrr Methode wird das Wachs - das einzige :Material, bei dem das 
Ausrollverfahrrn möglich ist - unter heißem Wasser erweicht, bis es 
sieh gut durchkneten läßt. Dies gesc-hieht in gründlichster Weise, und 
zwar so langr, bis sich keine kleinen festen Knöllchen in der Wachsmasse 
mehr vorfinden. Ist dieser Punkt erreicht, so wälzt man den Wachsklumeen 
auf einem Tisehe mit einer glatten Platte mittels einer passend kon­
struierten Holzrolle, oder besser eines Brettes, in mehr oder weniger 
dicke Platten aus, die man dann mit dem vorher mit flüssigem Wachs 
zwei- oder mehrmal imprägni<'rten Docht zusammenrollt, worauf durch Be­
arbeitung der so entstandenen Kerze mittds eines Rollbrettes dafür gesorgt 
wird, daß zwis('hen Docht und Kerzenmasse, wie auch in dieser selbst, keine 

1) D. R.. P. Nr. 108341 v. 5 .. Tan. 1899. 
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Lufträume vorkommen. Dabei ist zu beachten , daß · die Fläche des Roll­
tisches möglichst glatt und feucht sei, damit die Kerze nicht an der Platte 
klebe. Tische mit polierter Marmorplatte oder solche aus gehobeltem 
Lindenholz setzen das Kerzenmaterial am wenigsten der Gefahr des An· 
klebens aus. Die Rolle oder das Rollbrett, die ungefähr eine Länge von 
'/2 m hat, muß ebenfalls eine vollkommen glatte Oberfläche zeigen. 

Durch das Dünner- oder Dickerhalten der Wachsplatte hat es der 
Arbeiter in der Hand, Kerzen von beliebiger Stärke zu erzeugen. Wichtig 
ist bei der Herstelhmg dieser gekneteten und ausgerollten Kerzen, daß beim 
Erweichen des Wachses kein Wasser in die Masse gerate, damit nicht 
Kerzen erhalten werden, die Wassertröpfchen eingeschlossen haben und 
infolgedessen während des Brennens von selbst erlöschen. 

Das ziemlich zeitraubende und mühe­
volle Verfahren ist durch die anderen, 
bequemen Formgebungsmethoden mehr 
und mehr verdrängt worden und wird 
heute nur mehr vereinzelt ausgeführt. 

2. Das Pressen der Kerzen. 

Bei elastischen Kerzenmaterialien, wie 
es z. B. Bienenwachs und Paraffin sind, 
hat man auch versucht, Kerzen durch 
Pressung zu erzeugen, indem man das 
Wachs mittels einer passenden Vorrich­

Fig. 21J7. Wachskerzenpresse nach Ri e ü. ttmg durch eine zylindrische Form drückt, 
in der der zentral geführte Docht läuft. 

Auf diese den Bleirohrpressen nachgebildete Weise entstehen Kerzen­
stränge, die erst durch Zersehneiden in Kerzen von bestimmter Länge geteilt 
werden müssen. Die ersten derartigen Wachspressen scheinen von den 
Gebrüdern Rie ß in Gmünd 1) konstruiert worden zu sein. Eine solche 
Wachspresse zeigt Fig. 207. 

Das Wachs wird in den Raum b gebracht, dessen Mautel m durch Dampf 
warm gehalten wird. f und g zeigen die Ein- und Ausströmungen des Dampfmantels. 
Diese Wärmung hat nicht nur den Zweck, das zu formende Kerzenmaterial weich 
zu halten, sondern muß auch das Mundstück vor Abkühlung schützen. Durch das 
Rohr i wird der Kerzendocht eingeführt, <I er von der Wachsmasse genau konzen­
trisch umschlossen wird und gleichzeitig mit dieser durch die Mundspitze aus dem 
fertiggebildeten Kerzenstrang austritt. Dieser geht über eine Leitrolle, die zur Ver­
hinderung des Anhaftens in Wasser läuft, direkt in kaltes Wasser, wo er vollstän­
dig erhärtet. Durch Auswechseln der Mundspitze kann man Kerzen von beliebiger 
Dicke pressen und es läßt sich bei richtiger Handhabung des Apparates eine 4-6 mal 
größere Produktion erzielen als beim gewöhnlichen Vlachszuge. 

1) Dingicrs polyt. Journ., Bd. 198, S. 378; Bayr. Industrie- unrl Gewerbeblatt, 
Bd. 70, S. 216 ; Deutsche Industrieztg., Bd. 70, S. 439. 
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Interessant ist jedenfalls bei dieser Konstruktion die Znführuug des 
Dochtes. Das im Einmündungsstück der Spitze i anfangs noch lose am 
Dochte herumhängende Wachs wird, je weiter es dem Dochte in der Spitze 

0 .~ 
cl 

,. c 

Fig. 20Sa. 

vorgesehoben wird, infolge der 
immer enger werdenden Bohrung 
fester und fester um den Docht 
herum gelagert und zeigt beim 
Austritt eine vollkommen runde 
und glatte Oberfläche. 

Das Wachs wird vorher in 
passende Blechgefäße gegossen und 
die dadurch erzielten weichen, knet­
baren Klumpen werden in den 
Pressenzylinder geschoben. Dieses 
Vorformen des Wachses ist not-

0 .~tr----a :J 0 
d ·c 

Fig. 20Sb. 

Fig. 208 a und b. 1\ erzenpresse nach 
Gi u sta ch in i: 

wendig, um den Preßraum Jer Wachspresse schon von vornherein mög­
lichst gut auszufüllen und. toten Raum zu vermeiden. 

Fiinfzehn Jahre später ließen sich G. A. Sweeter, D. W. Bell und 
W. Bohm in England eine anrlerc 
Kerzenpresse patentieren 1). 

In neuerer Zeit haben An ton i o 
Ginstacltini in Bre~cia2) und ~laxi­
milian Ernst in Scheibbs~) Yer­
besserungen an d.en Kerzenpressen ge­
troffen. G i u s t a, ·hin i gibt der Pressen­
form die Gestalt konischer Rohren 
(Fig. 208), deren Querschnitt dem 

a = Dampfuinslrömung, b = Dnmpfausströ· 
mung, c = klein ter Formling , d = mitt· 

· lerer Formring. 

Fig. 209. Ker•en pr . nach Giu tn c hini . 

der herzustellenden Kerze entspricht. Diese Rohre sind mit einem Dampf­
mantel versehen ocler werden auf irgend eine allllerc W 0isc während der 
Arbeit gewärmt. \' or dem enge­
ren Ende c der Form ist ein 
besonderer Ring d befestigt, 
dessen Zentrum in der ver-
längerten Achse des Rohres iM;;-~~~~~~~~~~~~~~a 
liPgt und dessen Öffnung genan a. d 
dem Durchschnitt der zu bil- a a, bb = Dampfmhre, c uud d = Formrio ~. 

Fig. 210. Kerzenpr sse nach G i u t a · bin i. 
denden Kerze gleicht. Der Ring d 
verfolgt den Zweck, den dünnen \V achsstreifcn, der den geprcßten Kerzen 
bei ihrem Auslauf aus der Form immer anhaftet, wegzunehmen; es wird 
dadurch jede weitere Politnr der Kerze erspart. 

1) Eng!. Patent Nr. 13417 v. 5. Xov. 1885. 
2) Österr. Patent Nr. 9712 v. 15. Jan. 1902. 
") Österr. Patent Nr. 15232 v. 1. Aug. 1903. 
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Statt der aus konischen Röhren bestehenden Pressenformen können 
nach Giustachini hohle Ringe oder Ringspiralen verwendet werden, wie 
die Fig. 209 und 210 zeigen. Die einzelnen Ringe verjüngen sich dabei all­
mählich in ihrem Durchmesser und sind entweder als Hohlringe fiir direkte 
Wärmung geeignet (Fig. 209) oder aber mit hohlen Führungsstücken versehen 
(Fig. 210), deren Inneres mit den Innenräumen der Hohlringe kommuniziert, 
wodurch ebenfalls ein Erwännen durch Dampf oder heißes Wasser ermög­
licht wird. 

Die Kerzenpresse von Maximilian Ernst in Scheibhs erinnert in ihrer 
Konstruktion und Arbeitsweise an die Seifenstrangpressen oder Pelo­
teusen (Näheres über diese siehe Band 4), ist aber komplizierter gebaut 
als diese, weil die Dochtzufiihrung gewisse Umständlichkeiten bedingt. 

3. Das Tunken und Ziehen der Keuen. 

Dieses Verfahren besteht in wiederholtem Eintauchen des Dochtes in 
das flüssige Kerzenmaterial, wobei jedesmal eine Schicht davon an dem 
Dochte hängen bleibt und sich so nach und nach eine Kerze bildet. Ge­
wöhnlich wird zwischen den Begriffen Tunken und Ziehen kein Unter­
schied gemacht, obwohl ein solcher besteht. 

Von einem Ziehen der Kerzen soll man eigentlich nur dort sprechen, 
wo ein wirkliches (meist horizontales) Durchziehen des sehr langen Kerzen­
dochtes durch ilie flüssige Kerzenmasse erfolgt, wie es 7.. B. in den Wnchs­
ziehereien (siehe S. !398) der Fall ist; bei dem vertikalen Eintauchen 
zugeschnittener Dochte in das flüssige Kerzenmaterial und darauffolgenden 
vertikalen Herausziehen der aufgehängten Dochte sollte man, wie es bei 
den Talgkerzen der Fall ist, dagegen nicht von einem Ziehen, sondern von 
einem Tauchen oder Tunken der Kerzen sprechen. 

a) Tunken der Kerzen. Die Herstellung von Kerzen durch wieder­
holtesEintauchen des vorher auf die Kerzenlänge zugeschnittenen Dochtes 
in die flüssige l\Iasse ist bei den Talgkerzen sehr gebräuchlich. Man spricht 
hier allerdings nur höchst selten von getunkten Kerzen, sondern heißt ·sie 
gezogene Kerzen, womit man hauptsächlich ihren Unterschied von den 
gegossenen Talgkerzen hervorheben will. Im übrigen hat sich der Ausdruck 
"Lichtziehen" für die durch Eintauchen hergestellten Kerzen schon früh­
zeitig eingebürgert; die früheren Zunftberichte der Seifensieder, denen die 
Herstellung der Kerzen oblag, sprechen stets von "Lichtzichen'', und die 
Bezeichnung Lichtzieher für Kerzenmacher war in früheren Zeiten ganz 
allgemein (siehe S. 816). 

Die Tunkmethodc, die fast nur bei Talgkerzen (höchstens noeh bei 
Wachskerzen) Anwendung findet, erfordert ziemlich viel Handarbeit; ihr 
Prinzip wurde schon oben angedeutet. Ihre einfachste Ausführung besteht 
darin, daß man eine Reihe (16-20) Dochte an einem dünnen Holzstabe 
in möglichst gleicher Entfernung befestigt, mehrere dieser Holzstäbe mit 
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beiden Händen faßt und wiederholt in den in einem Troge befindlichen 
Talg taucht, nach jedesmaligem Eintauchen eine entsprechend lange Pause 
machend, um dem an dem Dochte hängen gebliebenen Talg Zeit zum Er­
starren zu geben. 

Die Anbringung der Dochte an den Holzstäbchen (Dochtspießen, Ba­
guettes) erfolgt gewöhnlich derart, daß man ein Dochtstück einfach über 
den Stab legt und die beiderseits herabhängenden Enden durch leichtes 
Zusammendrehen verbindet, also eine Art Doppeldocht schafft. Für diese 
Aufhängungsart eignen sich besonders gedrehte Dochte, die auch bei Talg­
kerzen, wie schon S. 875 bemerkt wurde, beliebt sind. Die einzelnen Dochte 
müssen auf dem Dochtspieße in gewissem Abstande gehalten werden, damit 
sich die bildenden Kerzen nicht berühren und gegenseitig beschädigen. 

Zur Ablegung der Dochtspieße besteht ein besonderer Werkstuhl 
(Eboutoir), das ist ein aus mehreren Querleisten bestehendes Holzgestell, 
das knapp neben dem Talgbehälter steht und ein ebenso bequemes Aufnehmen 
der Dochtspieße als deren Ablegung gestattet. Geschickte Arbeiter verstehen 
es, 10-12 solcher Dochtstäbe gleichzeitig zu bearbeiten, indem sie es mit 
einer bewundernswerten Fingerfertigkeit zuwege bringen, diese Stäbchen in 
paralleler 1 voneinanrler etwas abstehender Lage "I"On der Werkbank aufzu­
nehmen, in den Talgbehälter zu tauchen und sie dann wieder auf der 
Werkbank abzusetzen, ohne daß dabei ein Berühren der yielen in Bildung 
begriffenen Kerzen stattfände. 

Der Talg befindet sich in einem ca. 1 m langen, 60-70 cm hohen 
und oben 30 cm breiten hölzernen Kasten, der nach abwärts konisch zu­
gespitzt ist. Er ist auf einem Gestell gelagert, damit ihn der Arbeiter in 
bequemer Arbeitshöhe habe. 

In dem Talgbehälter befinden sich in der Hege! keinerlei Vorrichtungen 
zum Anwärmen des Talges, dieser wird vielmehr in flüssigem, vollkommen 
geläutertem Zustande in den Tunkbehälter geschöpft, und bei beginnendem 
Erstarren des Talges sorgt man rlurch Zugabe neuer heißer Talgmengen 
für das notwendige Flüssigbleiben. 

Bei dem ersten Eintauchen des Dochtes soll der Talg möglichst 
heiß sein, damit der Docht gut durchtränkt werde und außerdem der 
gefettete, schwerer gewordene Docht sich strecke. Häufig werden sogar 
die ersten beiden Tauchungen mit sehr heißem Talg vorgenommen. Durch 
eine leichte Schüttelbewegnng muß der Arbeiter hierbei verhüten, daß die 
noch wenig ·widerstandsfähigen und sehr zum Zu;:;mnmenklcben neigenden 
gefetteten Dochte sich aneinanderlegen, und darauf sehen, daß jeder einzeln 
in vollkommen vertikaler Lage am Dochtspieß hänge. 

Die späteren Eintauchungen, deren, je nach der gewünschten Kerzen­
dicke und nach der Temperatur des Talges, 3, 4 und mehr erfolgen, ge­
schehen in eine Talgmasse, die sich knapp vor dem Erstarren befindet. 
Der Talg ist dann im richtigen Stadium, wenn sich an den Ecken des Be-
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hälters schon feste Ausscheidungen zeigen und die Masse ein milchiges 
Aussehen hat. Ei!! bleiben daher bei jedem Eintauchen reichliche Fettmengen 
an der halbfertigen Kerze hängen und die Arbeit wird wesentlich verkürzt. 

Wichtig ist dabei auch, daß die Temperatur des Arbeitslokals 
entsprechend niedrig gehalten werde. In zu warmen Lokalen erfordert das 
Erstarren des Talges nach jedesmaliger Eintauchung zu lange Zeit und der 
.Arbeiter kann nicht in der gewünschten Weise fortarbeiten. Durch Auf­
stellung mehrerer Werkbänke, also durch gleichzeitige Inangriffnahme möglichst 
vieler Dochtspieße, läßt sich diesem Übelstande zwar abhelfen, doch brauchen 
zu viele Werkbänke einen ziemlich großen Raum, der nicht immer verfügbar ist. 

An dem Talgbehälter sind gewöhnlich auch zwei hölzerne Riegel an­
gebracht, auf denen ein Brett ruht. Auf diese werden die Kerzen nach 
jedesmaligem Eintauchen mit ihren unteren Enden langsam aufgestoßen, 
um die an den Kerzen befindlichen Talgtröpfchen wegzunehmen und ein 
glatteres Fußende der Kerze zu erreichen. 

Die durch Tunken hergestellten Lichte haben drei Fehler: Sie ent­
behren der bei der Kerze ge vünschten Spitze, sind gegen das Fußende 
zu dicker als im oberen Teil, weil nämlich der flüssige Talg während des 
Erstarrens immer die Tendenz hat, nach abwärts abzurutschen, und haben 
endlich häufig keinen kreisrunden Querschnitt. 

Beide Übelstände kann man bis zu einem gewissen Grade umgehen; 
die fehlende Spitze schafft man derart, daß man bei den aufeinanderfolgenden 
Tunkoperationen die Dochte allmählich weniger und weniger tief eintaucht, 
die späteren Anhäufungsn von Material also nicht bis zur ursprünglichen 
Höhe reichen läßt. Dadurch entstehen zwar keine so schönen Spitzen, wie 
wir sie bei den gegossenen Kerzen gewohnt sind, immerhin aber konisch 
zulaufende Köpfe, die ein leichteres Anbrennen der Kerzen ermöglichen. 

Dem Entstehen des dickeren unteren En<les kann man teilweise ab­
helfen, wenn man die Kerzen mit ihrem Fußende kurze Zeit in besonders 
heißen Talg· taucht, wobei ein teilweises Abschmelzen, also Schwächer­
werden der unteren Partien eintritt. 

Auch ein von tmten gewärmtes Kupferblech mit schmal aufgebogenem 
Rand, das man unterhalb der Werkbank anbringt, soll die <licken unteren 
Enden der Kerzen wegbringen, weil sie durch die strahlende Wärme des 
heißen Bleches abschmelzen. Beide :l\Iethoden geben aber ziemlich unvoll­
kommene Resultate nnd man muß gewisse Unegalitäten der getunkten Kerzen 
immer in Kauf nehmen. 

Man !tat auch vorgeschlagen, den gezogenen Kerzen eine genau z y­

lind rische Form zu geben, indem man sie durch kreisrunde, am Rande 
geschärfte Locheisen hindurchzog. :M:an konnte sich dabei natürlich nicht 
auf eine einzige Passage beschränken, sondern mußte deren mehrere vor­
nehmen, allmählich kleiner werdende Durchmesser wählend und die ver­
schiedenen Unebenheiten nach und nach abschabend. Diese .Arbeit war 

Fehler der 
getunkten 

Kerzen. 
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jedoch so mühevoll, daß sie im großen nicht durchgeführt wurde, sondern 
daß es nur bei den Versuchen blieb. 

Zur Verringerung der Handarbeit hat man versucht, das Eintauchen 
der Dochtspitze auf mechanische Weise durchzuführen, zu wel(\hem Zwecke 
man die Dochte anstatt an Stäbchen an Rahmen aufhängt und fiir ein 
bequemes Heben und Senken 
dieser einen größeren Anteil 
von Dochten tragenden Rah­
men sorgt. Von diesen sind 
natürlich mehrere vorhanden 
und die Eintauchung in den 
flüssigen Talg erfolgt ent­
weder so, daß man die 
Rahmen mittels einer pas­
senden Transportvor­
richtnng über den Talg­
trog hinwegführt, oder aber 
den Talgtrog beweglich 
einrichtet und unter einem 
feststPhenden IUiltmen hin­
wegführt 

Eine Einrichtung der 
ersteren Art zeigt Fig. 211, 
eine nach dem zweiten Prin­
zip Fig·. 212. 

Bei der in Fig. 211 ab­
gebildeten Talgkerzentunkma­
schine befinden sielt die Docht- h 
rahmen a mittels Haken h an 
der Peripherie eines Rades R, 
das in passender Weise auf der 
Vertikalwelle V befestigt ist, 
aufgehängt. Das Rad R läßt 
sich leicht von Hand aus in 

Fig.211ß. 

Rotation versetzen, wobei die Fig. 211 b. 
verschiedenen Dochtrahmen a , Fi · 211 t• und b. Vorrichtung zum Kerzentuokeo. 

an denen die Dochte b hängen, 

i 
6 

in unmittelbare Nähe des Talgwärmofens A kommen. Die Rahmen werrlen in diesem 
Momente vom Rade abgenommen und in den Haken i der Rollenverbindung 1t 

befestigt, mittels der sie in den Talgkessel des Ofens A getaucht werden. Nach 
dem Herausziehen hängt man den Rahmen wieder an den Haken h des Rades R und 
bringt den nächstfolgenden Dochtrahmen in den TalgkesseL 

Bei der in Fig. 212 dargestellten Kerzentunkmaschine befinden sich mehrere 
Rahmen a mit den Dochten b längs eines feststehenden Dalkens R an Rollen auf­
gehängt und werden der Reihe nach in den heizbaren Talgkessel A eingetaucht, der 
auf einem Schieneng-leis unter ihnen hin- und herläuft. 
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Die getunkten Talgkerzen sind, wie schon bemerkt, nie ganz genau 
zylindrisch geformt, haben keine besonders schöne Spitze und sehen daher 
weniger gut aus als die gegossenen Kerzen. Sie werden gewöhnlich nicht 
in Paketen verkauft, wie dies bei anderen Kerzen üblich ist, sondern in 

,. 
. I 
/' . I 

i 

sogenannten Kerzen bunden, das 
sind Bündel, die durch das Zu­
sammenknüpfen der ziemlich lan­
gen Dochtenden de1: Kerzen ge­
bildet werden. 

Diese Lichtbündel, die auch 
in dem Zunftwappen der Seifen­
sieder (siehe Fig. 197, S. 816) zn 
sehen sind, finden wir heute noch 
häufig auf den Aushängeschildern 
von Seifen- und Kerzengeschäften 
als Abzeichen. 

Bei Wachskerzen ist die Tunken 
von Wachs· 

Fig.212n. 

F'i~. 212 n und b. Vorrichtung zum Kerzentunk n. 

Tunkmethode ehenfalls in. An- kerzen. 

wendung, doch muß sie hier etwas 
modifiziert werden. Vor allem 
wirkt es hier nachteilig, wenn 
der Docl11, während des Tunkens 

in das fli"lssige J\crzenmaterial frei hcrauhiingt. Das hochschmelzEmde und 
daher an der Lnrt ziE'mlieh raseh erstarrende Waehs läßt frei herabhängende 
Dochte nicht gerade, wie dies bei talgimprägnierten Dochten der Fall ist, 

'I 

F:g. 213. DoehU•alter ftlr di 
Wach kerzenlunkere i. 

f:Ond ern krümmt sie mehr oder weniger zu­
sammen, wodurch Kerzen entstehen, die nicht 
ganz gerarle sind und dem landläufigen Aus­
druck "l•erzengerade'' Hohn spreehen, wie außer­
dem deren Docht sehr leicht außerhalb der 
Idealachse zu liegen kommt. 

Bei kleineren Kerzen setzt. man sich i"lbC'r 
diesen Übelstand hinweg llllll arbeitet ohne 
besondere Dochtspannvorrichtung, indem 
man deren Wirkung durch Handarbeit zu er­
reichen suchte. Man faßt nämlich nach der 

ersten Tunkoperation jedes der frei herabhängenden unteren Dochtenden 
und spannt durch Anziehen den frischgeschnittenen Docht an, wodurch 
die Neig1mg zu :n Verkrümmen ziemlich aufgehoben wird. Auch verwendet 
man heim Wachst.nnkcn nicht Dochtrahmen, wie man sie beim Talgkerzcn­
tnnken kennt, souLlern meist mit mehreren Haken ,·ersehene hölzerne Scheiben 
lFig. 213 1)], die an einem Handgriff sitzen. 

1) Seifensiederztg., Augsburg 1903, S 874. 
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Das Dochtspannen, das bei der Herstellung größerer und dickerer 
Kerzen von Hand aus nicht genügend zuverlässig ausgeführt werden kann, 
wird überflüssig, wenn man statt ungetränkter frischer Dochte dünnen 
Wachsdocht verwendet, d. h. einen Docht, der durch geschmolzenes Wachs 
gezogen wurde (siehe S. 899), also bereits von einer Schicht Wachs um­
geben und schon steif ist. 

Auch die getunkten Wachskerzen zeigen die bei den Talgkerzen er­
wähnten MäJ?gel: sie sind am Fußende etwas dicker als am Kopfe und 
entbehren einer regelrechten Spitze. Dazu kommt noch, daß sie im Quer­
schnitte von der Kreisform bisweilen abweichen, und zwar in einem er­
höhteren Maße, als dies bei tlen Talgkerzen zu finden ist. 

Die ersten beiden Übelstände kann man auch durch die gleichen 
Mittel verringern, die S. 891 für die getunkten Talgkerzen genannt wurden. 
Die dickeren Unterteile der Kerze lassen sich bei Wachskerzen außerdem 
vermeiden, wenn man die Kerze nach einigen Tauchoperationen von dem 
Dochtrahmen nimmt, sie durch entsprechend geformte Holzmesser am Fuß­
ende beschneidet (ohne aber den Docht zu durchschneiden), mit dem frei 
werdenden Dochtende neuerdings auf den Dochtrahmen bringt und nun 
einige weitere Tauebungen vornimmt. Da jetzt das cHinnere Kerzenende 
zuunterst liegt, findet durch das neuerliche Eintauchen ein Ausgleieh der 
Kerze statt, weil die größeren Kerzenmassen, die sich immer am unteren 
Teile der Kerze ansammeln, den früheren Fehler gutmachen. Dabei kann 
man auch noch den einen Behelf brauchen, die Kerze gar nicht der ganzen 
Länge nach einzutauchen, sondern dieses Nachtunken nur bis zu jenen 
Teilen der Kerze gehen zu lassen, denen es noch an Masse fehlt. 

Die fehlende Kerzenspitze kann bei den getunkten Wachskerzen gleich­
zeitig mit dem erwähnten Abschneiden der lmteren Enden und dem Frei­
machen des Dochtes durchgeführt werden, indem man einfach mit dem 
Holzmesser um den freigelegten · Docht herumfährt und so ein konisches 
Zuschneiden der Wachsmasse bewirkt. 

Ausrollen. Der nicht ganz kreisförmige Querschnitt (das ,,Unrundsein") kann 
bei Wachskerzen durch Ausrollen ausgeglichen werden. Man bringt zu 
diesem Zwecke die fertiggetunkte Kerze in noch warmem, tunkfähigem 
Zustande auf ein glattgehobeltes Hartholzbrett und behandelt sie mittels 
einer Holzrolle genau in derselben Weise, wie S. 88 7 beschrieben ist. Bei 
unechten Wachskerzen ist dieses Rollen mitunter entbehrlich, besonders dann, 
wenn das Kerzenmaterial aus einem Gemenge von Ceresin und Paraffin 
besteht, das leicht schmilzt und daher regelmäßiger abfließt. 

Zur Erzeugung fehlerfreier Wachskerzen, wobei die kostspielige Hand­
arbeit des Ausrollens wegfallen kann, hat man eine Reihe von Vorrichtungen 
in Vorschlag gebracht, die sich an die in den Fig. 211 und 212 gezeigten 
Systeme anlehnen, dabei aber die notwendige Dochtspannvorrichtung be­
sitzen und der Eigenart des Kerzenmaterials besser augepaßt sind. 
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Eine solche, in Italien unter dem Namen "Sistema di Immersione'' 
bekannte, von Boschettini in Verona und Todeschini in Mailand er­
fundene Wachskerzentunkvorrichtung ist in Fig. 2141) wiedergegeben: 

Der Apparat besteht aus einer karussellartigen Maschine, in deren marmornem 
Unterteil az eine 12 cm tiefe und 25 cm breite Rinne eingehauen ist. In dieser 

F i •. 21 4. 
Appnrnt 1.uru Tunk o ,·on Wnch k rz o 

nach Tod es e h in I. 

., .. . , ·. .. .. 
i ·- ~ :,.· -:: h 
~ ... . ... : ::.·_ .. _ ... __ : 

1_ -·-:.-., L 

befindet sich Wasser, das durch Dampf angewärmt werden kann. In der Mitte des 
Gnt~rteiles a ist eine vertikale Spindel m angebracht, die am oberen Ende passenrl 
gelagert ist, mit dem unteren in einem Zapfenlager läuft und durch eine Kurbel 
mittels der Kegelräder tt, in Rotatiun versetzt werden kann. An der Spindel m 
ist. eine runde PlatteS befestigt, die 12 Haken k trägt, an denen die Dochtringe 1' 

hängen. Durch eine Befestigungsschraube kann die längs der Spindel m verschieb· 
bare Scheibe S in beliebiger Höhe fixiert werden. Durch die Rotation der Spindel m 

') Seifensiederztg, Augsburg 1903, S. 875. 

Waeh!lker­
zen·Tunk· 

vorricbtung 
von Todes· 

cbini. 
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wird dann natürlich aucn die Platte S in Umdrehung versetzt, kann aber vermöge 
der Sperrhaken e und der an der Plattenperipherie befindlichen Einschnitte n an 
bestimmten Punkten genau festgehalten werden. Der Sperrhaken e sitzt an einer 
Schnur, die über eine Rolle gebt, so daß man durch einen Zug daran ihn ausheben 
kann (siehe Hand t in Fig~ 214), wonach durch Drehung der Kurbel zugleich die 
Spindel und damit auch die Platte um einen Ring weitergedreht werden. An der 
einen Seite ist der Stein az rund ausgehauen und in dieser Ausbuchtung sitzt de-r 
Wachsbebälter - ~ Tinoza" genannt - in dem sich das W acbs befindet. Er hat 
einen Durchmesser von 26-28 cm, ist 2m hoch, aus Kupfer, innen verzinnt, doppel­
wandig, ist für Dampfheizung (Dampfausströmung l) eingerichtet, so daß das Wachs 
darin warm gehalten werden kann, und läßt sieb durch das Bodenrohr h entleeren. 
Je nachdem die Kerzen kürzer oder länger ausfallen sollen, wird der Kessel mit 
mehr oder weniger Wachs gefüllt und das Niveau des geschmolzenen Wachses mit 
Wasser auf die gewünschte Höhe gebracht. 

Um die Tiefe des flüssigen Wacbses zu ermitteln, senkt man ein Stückeben 
festen Wachses, an einer Schnur befestigt, in den Behälter und mißt dann die 
Länge der Schnur, wonach man Wasser ab- oder zufließen lassen resp. Wachs 
zugeben oder ausschöpfen kann, je nachdem es die Länge der Kerze erfordert. 
Inzwischen hat man die vorher präparierten, auf die gewünschte Länge geschnittenen 
Dochte an den Dochthaltern befestigt und an den Haken k aufgehängt. Die Docht­
halter bestehen aus zwei Ringen; an dem oberen, 1·, hängen die Dochte, während 
der untere, r" sie straff zieht. Man dreht nun mittels der unteren Kurbel die 
Spindel und damit die Platte so weit, daß der ~perrhaken e in den nächsten Ein­
schnitt n fällt, wodurch bewirkt wird, daß der Haken k dem an einer Hebevorrichtung 
sitzenden Haken k1 genau gegenüber ste)Jt. Durch einen Zug an der Schnur g hebt 
sich der Haken Ir, und erfaßt den Ringhalter mit den Dochten, der in dem Haken 
an der Platte hängt. Durch Drehen einer Kurbel hinter der Tinoza senkt man dann 
die ganze Hebevorricbtung, an der der Haken k, sitzt, und damit taucht der Ring mit den 
Dochten in das warme Wachs. Hierauf hebt man ihn durch eine Drehung wieder heraus 
und hängt mittels des Hakens k, den Ring wieder an den Haken k; hierauf wird die 
Platte um einen Haken weitergedrebt, es kommt ein anderer Ring an die Reihe usf. 
Das Tauchen wird SIJ lange wiederholt, bis die Kerze im Unterteil zwei Drittel der 
gewünschten Dicke besitzt; darauf wird die Platte mit allen zwölf Ringen s.o weit 
herausgedreht, daß die Kerzen ca. 4-5 em mit dem unteren Ende in das warme 
Wasser, das sich in der Rinne b des Steines a z befindet, eintauchen, wodurch 
das untere Stück weggeschmolzen und die Spitze der Kerzen gebildet wird. Da­
nach wird die Platte mit den Dochthaltern wieder hinaufgedreht, die Ringe werden 
abgenommen, mittels einer Vorrichtung umgedreht, wieder aufgehängt und das 
Tauchen von neuem begonnen, bis die Kerzen dick genug sind und das gewünschte 
Gewicht besitzen; dann werden sie allgeschnitten und auf der Bohrmaschine die 
Löcher gebohrt. 

J. Kopal: in Görz hat eine 'I'unk\'orriehtung 1) für Wachs konstruiert, 

die sich besonders durch eine praktische Doehtspannvorrichtung auszeichnet. 

Bei dieser Vorrichtung werden die der Länge der zu erzeugenden Kerzen entspre­
chend zugeschnittenen Kerzendochte an zwei Dochtstangen, von denen die eine in be­
kannter \V eise mit einem Dochtrahmen fest verbunden und die andere mittels Gleitbacken 
auf dem Dochtrahmen verschiebbar ist, befestigt. Die bewegliche Dochtstange wird nach 
Fig. 215 aus einem Quadrateisenstab hergesteilt, der mit einer entsprechenden Anzahl von 
quernuten versehen wird. In je zwei gegenüberliegendeQuernuten sind die Bndenje ei11er 

1) Österr. Patent Nr. lfi 503 v. 15. Fcbr. 1904. 
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Drahtschleife a eingeschoben und durch Umnieten der Nutränder b l_siehe Fig. 216) 
befestigt. Die Dochte werden ?.wischen der Dochtstange und den Drahtschleifen 
eingezogen und durch die federnden Drahtschleifen festgeklemmt. Durch Aufwärts­
schieben der beweglichen Dochtstange werden die Kenemlochte gespannt, iu welchem 
Zustande sie in bekannter Weise durch Einstecken von Stiften durch die Gleitbacken 
und die entsprechenden Stellöcher des Dochtrahmens erhalten werden. Der Docht­
rahmen mit den aufgespannten Dochten wird nun bis auf den Boden eines mit 
\Vasser gefüllten flachen Gefäßes eingesenkt, so <laß die Dochte gleichmäßig bis zu 

einer gewünschten Höhe befeuchtet 
.--"'~~+pL .... ~~pfL .... ...":;:a.:;o,_fif,L=~."pfl-, werden, wodurch ein Ansetzen von 
.__ __ ....__ __ ___.L-__ cx......,._ ___ _.~.--~ Kerzemnass~ an diesen Stellen ver-

Fig. 216 n. hindert wird. Hierauf werden die so 
befeuchteten Dochte in einen doppel­
wandigen, mit Dampf geheizten Tunk­

Fig. 216b. 

kessel bekannter Konstruktion, der die 
geschmolzene Kerzenmasse enthält, ein­

Fig. 216a und b. Dochtrnbmen nach K o p n~. getaucht und nach Herausnahme des., 
Rahmens die vorgegossenen Kerzen 

mittels e.iner Gabel von dem Rahmen abgenommen und zum Abkühlen aufgehängt. 
Nach dem Abkühlen werden die vorgegossenen Kerzen gleichgestutzt und umgekehrt 
auf dem Dochtrahmen aufgespannt, worauf sie wieder in das \V achsbad eingetaucht 
werden. Dieser Vorgang wird so oft wiederholt , bis die Kerzen die gewünschte 
Stärke besit7.en. Bei Erzeugung von Kerzen bis zu 1 m Länge kann ein Mann 
die Kenentlochte von freier Hand eintauchen, während bei der Herstellung von 

Fig. 216a. 

~] 
Fig. 21Gb. 

Fig. 21Ga und b. D tnlls der KopU · 
chen Docbtrabmen. 

längeren Kerzen die Benutzung eines Aufzuges. 
z. J3. einer einfachen Rolle usw., notwendig wird. 

Die Kerzen, die nach dem Kopacschen 
Verfahren erhalten werden, sind vollkommen 
konzentrisch und zeigen überall eine gleiche 
Stärke. Da es ferner ansgeschlossen ist, 
daß die Dochte durch die Ungeschicklichkeit 
des Arbeiters zu hoeh befeuchtet werden, 
besitzen alle Kerzen auch das gleiche Ge­
wicht. 

Praktische Vorrichtungen zur Herstellung 
getunkte!' Wachskorzen haben auch Karl liessei bach •) in Kitzirrgen a. M., 
B. Sohler 2) in Würzhurg, Josef KarP) in Harnberg und Englert4) 
konstruiert. 

b) Das Ziehen der Kerzen. Beim Ziehen der Kerzen wird der Allgemeines 

Docht in die flüssige Kerzenmasse nicht eingetaucht und dann vertikal das ~::zen-
herausgezogen, sondern in horizontaler Richtung durch das flüssige Kerzen- ziehen. 

material gezogen und dabei nicht vorher in der Kerzenlänge augepaßte Stücke 
zerschnitten, sondern der aufgespulte Docht in ungekürzter Länge verwendet. 

') Siehe Tafel Xill. 
'l D. R . P. Nr. 193664 und D. G. M. 278062. (1906, S. 503.) 
3) D . R. P. Nr. 212896 v. 28. Juli 1908. 
•J D. G. M. Nr. 349975. 

Hefter, Technologie der Fett~. I li . ;, 7 
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Die so erhaltene endlose Kerze wird dann in beliebig lange Stücke zer­
schnitten, denen man nachträglich durch ein passend geformtes Messer eine 
Spitze erteilt. 

Das Arbeiten mit einem endlosen Docht macht das Kerzenziehen viel 
rationeller als das Kerzentunken, doch setzt das Ziehen eine große Ge­
schmeidigkeit des Materials voraus. Wie leicht einzusehen ist, kann der 
mit Kerzenmasse umgebene lange Docht (da es sich meist um Wachs handelt, 
das nach dieser Methode verarbeitet wird, heißt man ihn Wachszug oder 
Wachsdraht) nicht in gerader Linie ausgezogen werden, sondern muß 
praktischerweise zwischen dem jeweiligen Durchziehen durch den ge­
schmolzenen Kerzenstoff wie auch nach der letzten Ziehoperation gerollt 
aufbewahrt werden, bis er zu Kerzen verschnitten wird. Dieses Aufrollen 
setzt nun eine ganz besondere Geschmeidigkeit des Materials voraus, weil 
sonst der Wachszug brechen oder doch Risse aufweisen würde; andernfalls 
darf der verarbeitete Kerzenstoff nicht kleben, weil sonst die einzelnen 
Windungen einer WachszugroHe aneinander haften würden. Die Vereinigung 
beider Eigenschaften zeigen das Bienenwachs und das Ceresin; bis zu einem 
gewissen Grade besitzt sif auch das Paraffin. Zur Erhöhung der Geschmei­
digkeit wird vielfach diesen Stoffen etwas Terpentin zugesetzt. Ehedem 
bestanden die in den Handel kommendeil gezogenen Kerzen ausschließlich 
aus Bienenwachs, dem etwas Terpentiu beigemengt war, heute sind sie zu­
meist aus Ceresin und Paraffin zusammengesetzt. 

Zum Kerzenziehen bedient man sich einer Vorrichtung, die in der 
Hauptsache aus einem Gefäß zur Aufnahme des Kerzenmaterials, aus <ler 
sogenannten Ziehscheibe und aus zwe~ Trommeln zum Aufrollen des 
Dochtes bezw. Wachsdrahtes besteht. 

Das Gefäß zur Aufnahme des Kerzenmaterials (siehe Fig. 217, f) 
ist zweckmäßig aus verzinntem Kupfer hergestellt und zur Flüssighaltung 
des Kerzenmaterials mit einer Wärmvorrichtung versehen. Diese besteht 
gewöhnlich ans einer einfachen Spiritusflamme otlP.r einem Becken mit glühen­
dem, Koks, nur selten wird auch mit Dampf gearbeitet, in welchem Falle drum 
das Gefäß doppelwandig hergestellt ist. 

Die Ziehscheibe stellt eine ungefähr 12-15 mm dünne Messing­
scheibe von 20-25 cm Durchmesser <lar, in der mehrere verschieden 
große Lochungen angebracht sind, deren kleinste 1,5 mm Durchmesser hat, 
während die größte 30 mm lichte Weite zeigt. 

Die Trommeln zum Aufhaspeln des Dochtes oder Wachsz1tges bestehen 
aus gewöhnlichen Holztrommeln von 1,00-1,50 m Durchmesser und sind 
mittels Handkurbeln drehbar. 

Die Arbeitsweise dieser Wach8ziehvorriehtung ist die folgende: 

Der auf der Trommel T2 aufgewickelte Docht wird durch das mit der Wachsmasse 
gefüllte, durch das Koksbecken e warm gehaltene Gefäß ((Fig. 217) geführt und mittels 
eines passend geformten Holzstückes niedergehalten oder durch einen am Boden des Ge-
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faßesf angebrachten Haken geführt und so gezwungen, das Wachsbad zu durchstreichen. 
Hierauf bringt man den Docht durch die Ziehscheibeg, wobei das an dem Dochte haften 
bleibende Wachs wm Teil abgestreift und eine vollständig gleichmäßige Dicke des 
Wachsfadens erzielt wird, der sodann auf die Tromme11: aufgewickelt wird. Man kann 
dies tun, ohne ein Ankleben der einzelnen Windungen des Wachsdrahtes zu befürchten, 
sobald man für eine genügende Erstarrung des frisch bergestellten Wachsdrahtes 
sorgt, was bei entsprechend großer Entfernung der Ziehscheibe von der TrommelT, 
und bei entsprechend k ü h I gehaltener Temperatur des Arbeitslokals anstandslos erfolgt. 
Ist die Gesamtlänge des auf der Trommel 1~ aufgewickelt gewesenen Dochtes ab· 
gehaspelt und auf der Trommel 1'1 in Form von dünnem Wachsdraht aufgewickelt worden, 
so verstellt man die Ziehscheibe auf die andere Seite des Arbeitstisches, bringt sie also 
zwbchen die Rolle 1'2 und den Wachsbehälter ( , inrlem man gleichzeitig das Enrlc des friseh 
erzeugten W achstlrahtes von der Rolle T, wiederum durch das \V achsbad zieht, hierauf 
durch die nächstgrößere Lochung der Messingscheibe g führt und schließlich auf dPr 
Rolle 1'2 aufhaspelt. Es vollzieht sich also genau dieselbe Arbeit, die schon einmal 
geltJistet wurde, in entgegengesetzter Hichtung, wobei die Stärke des \\'aehsdrahtes 

Fij!'. 217. Vurricbtuog ;r.urn Ziehen d r Wachsk~run. 

ungefähr verdoppelt wird. Ist die Gesamtlänge <les \\~achsdrahtes nunmehr auf der 
Rolle 1'2 aufgewickelt, so wiederholt man das Spiel aufs neue und fährt in diesem 
Sinne so lange fort, bis der Wachszug die gewünschte Stärke erreicht hat. 

/,ur heißeren Jahrrswit ist es zweckmüßig, die Entfernung dP.r auf­
wickelnden Hollen Yon dem Wachsbassin möglichst groß ;m nehmen, damit 
das flüssige, an dem Dochte hängende Wachs längerr Zeit Gelegenheit zum 
Erstarren habe. Während im Winter nämlich eine G m große Entfernnng 
zwischen Wachsbad und Rolle genügt, wählt . man im Sommer ri ne solche 
von 10 m und darüber. 

Zweckmäßig ist es, die Ziehscheibe auf Schi e ne n laufen i'.ll lassen, 
damit ihr Verschieben von einer Seite des Zi<>htisehec< zur and(•rcll leicht 
vor sich gehen kiinnc. 

Will man besonders hiibsche weiße ()(ler buntg•' färbte Wachskerzeheu 
erzeugen, so wird die letzte, nötigrnfalls auch scho.n die \'orletzte Passag!' 
durch das Wachsbad mit besonders weißem Wachs oder mit gefiirhter 

:\fasse vorgenommP.n. Ersterenfalls erspart man an dem teurcn weißen 
Bienenwachs , weil das äußere Aussehen der Wach;;kerzchen aueh ·dann 
bleibend weiß ist, wenn nm die änßrrste Schicht ans vollkommen weißem 
Wachs besteht, mag der innere Kern auch au;; etwas gelbstichigem Material 

57* 
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bestehen. Eben.so erspart man · li'arbe bei der Herstellung farbiger Wachs­
kerzen, die übrigens in durchweg gefärbter Masse weniger feurig erscheinen, 
als wenn sie einen w1gefärbten Kern haben. 

An der Technik der Wachszieherei ist seit den letzten zwanzig Jahren 
soViel wie gar nichts geändert worden; kleine Verbesserungen in der Aus­
führung der durchlöcherten Scheiben, deren Verschiebbarkeit usw. können 
nicht als wesentlicheN euerungen betrachtet werden. V erschiedentliche Anläufe, 
das Wachsziehen durch. Maschinen besorgen zu lassen, haben keinen bleiben­
den Erfolg gehabt; die Versuche scheiterten stets daran, daß der Docht in­
folge der sich immer vorfindenden kleinen Knötchen hie und da abreißt, worauf 
es seine Schwierigkeit hat, eine mechanische Vorrichtung wieder in Gang 
zu bringen, wogegen die Reparatur bei Handarbeit leicht zu bewerkstelligen 
ist, indem man die beiden Enden einfach verknüpft und den Gang der Arbeit 
verlangsamt, vorsichtig weitertreibend, bis die schadhafte Stelle überwunden 
ist. Im übrigen ist auch bei den allgemein gebräuchlichen Ziehvorrichtungen 
die Handarbeit nicht sehr umständlich und ein automatischer Betrieb ver­
spricht daher wenig Vorteile; nur bei der Herstellung von Wachszünd­
hölzern (siehe unten) haben sich maschinelle Ziehvorrichtungen bewährt. 

Das Ziehen von Kerzen wird nur bei Kerzen von verhältnismäßig 
kleinem Durchmesser angewendet, hauptsächlich bei Weihnachtskerzeheu 
und zur Herstellung des Wachszugcs, der zu den sehT häufig zu findenden 
Wachsstöcken verarbeitet wird. 

Um aus dem Wachszuge Weihnachtskerzen herzustellen, wird er auf 
einem Tisch mit dem Messer in Stücke von der gewünschten Länge ge­
schnitten, die dann mittels eines scharfen Holzmessers an den Kiipfen 
konisch zugespitzt werden. 

Für die Herstellung von Wachsstöcken wird ein Wachszug auf einem 
kleinen Kartonstück in mehr oder weniger kunstvoller Weise aufgewiclielt; 
nicht selten gibt man diesen Wachsstöcken eine bienenkorbartige Form und 
verwendet sie als Zierstiicke. Kleinere Wachsstöcke, die man bequem mit 
sich herumtragen kann, werden als Kerzeheu benutzt, um z. B. des Nachts 
ein finsteres Stiegenhaus spärlich zu beleuchten. 

Endlich wird der Wachszug auch zu den sogenannten Wachszünd­
hölzchen Yerarbeitet, einem Artikel, der in den letzten Jahren große Be­
deutung erlangt hat. 

Die Wachszündhölzer sind als ruit Ziindköpfen versehene Kerzen zu 
betrachten, und zwar besteht der Docht aus ungebleichtem Baumwollgarn, 
während die Kerzenmasse aus Paraffin ist, dem man zwecks Erreichung 
des beliebten opaken Aussehens etwas Stearin und zur Erhöhung der Festig­
keit etwas gebleichtes Karnaubawachs zusetzt. 

. Der verwendete Baumwolldocht ist im Verhältnis zur Kerzenstärke 
sehr dick gewählt und besteht gewöhnlich aus 15, mitunter auch mehr 
Fäden. Da er ungebleicht ist, besitzt er eine größere Zerreißfestig-
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keit, und dieser Umstand erlaubt es, daß das Ziehen des Wachsdrahtes oder, 
h.ier richtiger, Paraffindrahtes maschinell erfolgen kann. Diese :Maschine 
übernimmt nicht nur in einfacher Weise die S. 899 beschriebenen· Arbeiten 
der Wachszieherei, sondern besorgt außerdem noch das Zerschneiden des er­
haltenen Drahtes in die für die Zündhölzer (Matches) erforderliche Länge. 

Das Versehen dieser kurzen Pamffinkerzchcn mit der Zündmasse 
erfolgt in genau derselben Weise wie bei der Herstelhmg llel' gewi"lhn­
lichen Ziindhölzchen, ebenso das Verpacken der fertigen Ware, zu welchm· 
Arbeit in größeren Betrieben Maschinen verwendet werden. 

Fig. 21 Vorricbt.uug zur Herst lluug von K n eo durch An~iefien . 

Die Fabrikation von Wachszündhölzchen hat im Laufe der Jahre einl' 
ziemliche Bedeutung erlangt, und besonders in Italien ·werden große )Icngen 
davon hergestellt; sollen doch allein in Venedig mehr als 1000 Personen 
ihren Erwerb bei !lieser Beschäftigung finden. 

4. Herstellung von Kerzen durch Angießen an den Docht. 

Diese ausschließlich bei größer dimensionierten Wachskerzen übliche 
Methode besteht darin, daß man den straff gespannten Docht so lange mit 
Kerzenmasse begießt, bis an ihm eine genügende Menge Kerzenmaterial 
haftet, das dann durch Ausrollen (siehe S. 887) möglichst gleichmäßig um 
den Docht verteilt wird. 

Um dieses viel Handarbeit erfordernde Verfahren halbwegs praktisch zu 
gestalten, werden 36-4t3 Dochte an einem eisernen, mit Haken versehenen 
Ring [Fig. 218 1)], der durch Haken befestigt ist, angebracht. Man nimmt heute 

1) Seifensiederztg., Augsburg 1903, S. 874. 
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durchweg geflochtene Dochte, die man, auf die entsprechende Länge zu­

geschnitten, mittels Bindfäden an die einzelnen Raken hängt. Der Hing 

selbst ist mittels eines eisernen Armes an dem Fußgestell befestigt, das so­

wohl ein Höher- als auch ein Tieferstellen des Ringes ermöglicht und auch 

Reine Drehung gestattet. Dadureh ist es tunlir:h, ein Segment des Dnc:htringes 

geuau über das das geschmolzene 'Nachs enthaltende Gefäß zu bringen, das 

gewöhnlich aus einem verzinnten Kupferkessel von 60-70 cm Durchmesser 

und 30-40 cm Tiefe besteht. In diesem mit Dampfmantel versehenen 

Wach;;behälter wirrl das Wachs auf die zum Verarbeiten geeignete Tem­

peratur gebracht, also knapp oberhalb des Erstarrlingspunktes gehalten. 

Der Arbeiter schöpft nun mit einer Kelle eine Menge Kerzenmaterial aus 

dem Kessel und crfaßt gleichzeitig mit der linken Hand den Docht, den er 

zwischen Zeigefinger und Daumen nimmt, ihn unter einer Drehung an­

spannend, während er mit der rechten Hand das geschmolzene Wachs ans 

der Kelle über den Docht laufen läßt. Ist dies geschehen, so gibt er dem 

Dochte eine leichte Bewegung, damit der nächstliegende Docht an ihn näher 

heranrücke, der dann genau so wie der frühere mit der linken Hand ge­

spannt und gedreht, mit _der rechten Hand mit W acbs begossen wird. Die 

Drehung und Spannung des Dochtes sind ebenso wichtig wie das rieh­

tige Angießen; wird die eine oder die andere Arbeit ungeschickt aus­

geführt, so erhält man Kerzen, deren Docht nicht im Zentrum sitzt und 

die nicht gerade sind. 
Das Angießen wird mehreremal wiederholt, bis die Kerze ungefähr 

die Hälfte des gewiinschten Gewichtes erreicht hat. Die ringförmige An­

ordnung der einzelnen Dochte erweist sich als sehr praktisch, weil da3 an 

dem Dochte haftende Kerzenmaterial genügend erstarrt ist, he\·or die Docht­

runde durchgenommen wurde und es daher zur nächstfolgenden Angießung 

kvmmt. 
Haben die Kerzen auf diese Weise ungefähr die Hälfte des gewollten 

Gewichtes erreicht, so nimmt man sie vOn rlcm Dochtring ab 1UH1 bringt 

sie auf einen Tisch oder auf ein Brett (Stutzbrett), auf dem der unteiC 

Teil der Ken~e derart abgeschnitten wird, daß sich ein konischer KerM~n­

ko pf bildet. Man nimmt dieses Abschneiden mit Rohmessern vor, 11111 tlcn 

Docht nicht etwa zu lädieren, und verfährt ganz ähnlich, wie S. R!J.! be­

schrieben wurde. Hierauf wird die Kerze in umgekehrter Lage, also mit der 

neugebildeten Spitze nach oben, an die Haken des Dochtringes befestigt und 

wiederum begossen, wobei man bei den ersten Operationen nur das unt0rste 

Yiertel, bei den späteren die untere Hälfte der Kerze begicl3t nnrl nnr zum 

Schlusse das Wachs über die ganze Kerzenlänge laufen läßt. Dieses Vorgehen 

hat den Zweck, die Unregelmäßigkeiten in der Dicke auszugleichen. Ist 

dies geschehen und hat die Kerze die gewünschte Dicke erreicht, so nimmt 

man sie von dem Dochthaken und rollt sie auf einer )larmorplatte so 

lange, bis sie eine gut zylindrische Form angenommen hat. 
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Um die Knetbarkeit der frisch hergestellten Kerze bis zu deren Aus­
rollen zu erhalten, werden die Kerzen, wie sie von den Dochtrahmen 
kommen, entweder in gut warme Räume (Wärmkasten) gelegt oder aber 
mit Watte bedeckt, sie halten sich dadurch warm und lassen sich dann 
leicht ausrollen. 

Das bei den Angießoperationen an dem Dochte nicht haftenbleibende 
Wachs fließt gewöhnlich direkt in den Wachshellälter zurück, so daß 
keinerlei Verluste entstehen. 

Zur Herstellung sehr langer Wachskerzen wird es notwendig, daß sich 
der Arbeiter einer Leiter bedient, um in die erforderliche Höhü zn ge­
langen. Es ist in diesem Falle unmöglich, daß er auch die Spannung und 
Drehung des Dochtes selbst bewirkt, und er muß sich dann bei uer Gieß­
arbeit einer Hilfsperson beuienen. 

Das Angießen der Wachskerzen, das wohl als die umständlichste aller 
Formungsmethoden gelten kann, wird bei gToßen Kerzen, die ein bestimmtes 
Gewicht haben sollen, auch durch das fortwährende Wiegen der Ket·ze be­
schwerlich, und die Neuerung, die Joseph Kirchens 1) in Trier vor­
schlägt (siehe Fig. 219a und b), verdient daher alle Beachtung: 

In dem Spurlager 1 ruht eine mittels Pines l{iemens 8 von der 'Velle 2 an­
getriebene senkrechte 'Velle 4. Der Behälter 5, in dessen Fuß sich das Spurlager 
befindet, hat einen <ioppelten Boden, dient zur Aufnahme des von .Jen Kerzen ab­
laufenden Wachses und wird mittels Dampfes auf die bestimmte Temperatur gebracht. 
Auf einem Kugellager der Welle 4 ruht lose die Nahe eines Kranzes 7, der in 
gleichen Abständen 12 Nocken besitzt. In jedem dieser Nocken ist eine Büchse 8, 
die zur Aufnahme einer eine w·iegevorrichtung darstellenden Schraubenfeder 9 mit 
Kolben dient, drehbar gelagert. Unterhalb der Büchse R ist eine Skala. 10 an­
geordnet. An jeder Wiegevorrichtung befindet sich ein Haken 11, an dem die 
Kerze aufgehängt wird, und a.n jedem Haken 11 ist ein Zeiger 12 vorgesehen, der 
ständig das Qawicht der Kerze auf der Skala 10 ameigt. Das Übergießen der 
Kerzen wird durch eine in Lagern 13 drehbar gelagerte Nockenscheibe 14 geregelt. 
Aus dem ebenfalls durch Dampf erhitzten Behälter 15 läuft das flüssige Wachs durch 
einen Hahn 16 auf die jeweilig unter ihm befindliche Kerze. Ist letztere genügend 
begossen, so drückt die Nocken~cheibe U den Schieber 17 nach unten und dieser sperrt 
den weiteren Wachszufluß a.h. Der Kranz 7 macht alsdann eine Zwölfteldrehung, so 
daß die nächste Kerze unter den Hahn lii gelangt. Ist dieses geschehen, so hat 
sich die Nockenscheibe 14 so weit gedreht, daß sie den. Schieber 17 freigibt und 
dieser durch die Feder 18 geöffnet wird, so daß das W a.chs aus dem Hahn 16 aus­
strömt. Auf diese Weise werden nacheinander sämtliche Kerzen begossen. Damit 
nun das 'Vachs alle Seiten der Kerzen bespülen kann, wir<! uen Büchsen 8 und 
damit den Kerzen eine ständige Drehbewegung um ihre Achse erteilt. Zu diesem 
Zwecke ist auf jeder Büchse 8 ein Stirnrad 20 angeordnet und auf der Welle 4 ein 
Stirnrad 19 vorgesehen, das mit den Rädern 8 in Eingriff steht. 

Dem lose auf derWeile 4 .litzenden Kranze 7 wird auf folgendeWeise eine 
stoßweise Drehung erteilt: Von derWeile 2 wird durch ein Kettengetriebe 21 eine 
Welle 22 angetrieben, die eine Scheibe 28 mit einer seitlichen Erhöhung trägt. Auf 
der Stirnfläche der Scheibe 2.'1 schleift mittels eines Laufrädchens der eine Arm 

') D. R.l'. Nr. 170155 v. tl. Okt. 1904. 
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Fig. 219o.. Schnitt AB. 

Fig. 219b. Grnndrin. 

. 
\ . 
\ . 
\ 
\ 
\ 
\ 
\ 
\ 

\ 

\ 
~ 
\ 
\ . 
\ 
\ 
\ . 

Fig. :U9a und b. Angi 8ruasebine zur Herstellung •on Kirehoukenen noch Kireben s. 



Das Gießen der Kerzen in Formen. 905 

eines um einen Zapfen 24 drehbaren Hebels 2.5, dessen anderer Arm mit einem lose 
auf der Achse 4 angeordneten Hebel 26 durch einen Bolzen 27 gelenkig verbunden 
ist. Der Bolzen 27 trägt eine Sperrklinke 28, die in ein mit dem Kranze 7 ver­
bundenes Sperrad 30 eingreift. Sobald daher der Hebel 25 durch die Erhöhung der 
Scheibe 23 von dieser abgedrückt wird, werden auch die Sperrklinke 28, das Sperr­
rad 30 und der Kranz 7 gedreht. Die Erhöhung der Scheibe 23 ist dabei so be­
messen, daß der Kranz 7 eine Zwölfteldrehung erhält. Der Sperrhebel 28 wird 
durch eine Feder 2.9 ständig gegen •las Sperrad .)0 gedrückt, und eine Feder 31 drückt 
den Hebel 25 gegen die Stirnfläche tler Scheibe 23, so daß der Hebel25, die Sperr­
klinke 28 und der Hebel 26 ii ihre Anfangsstellung zurückkehren, sobald die Rolle des 
Hebels 2.5 die Erhöhung der Scheibe 23 verläßt. Hat der Kranz 7 eine Zwölftel­
drehung ausgeführt, so schnappt ein bei 32 drehbar gelagerter, durch eine Feder 83 
gegen den Kranz 7 gedrückter Hebel 34 in einen der im Kranze 7 befindlichen 
12 Einschnitte ein und bewirkt ein Feststellen des Kranzes. Bevor eine Weiter­
drehung des Kranzes erfolgt, wird durch einen auf der Achse 22 befestigten Hebel 35 
der Hebel 34 mittels einer Kette zurückgezogen, so daß die Drehung unbehindert 
erfolgen kann. Der Kranz 7 wird durch 6 Rollen 36 auf einem von 3 Böckchen 37 
getragenen, an der Decke befestigten Kranze 38 geführt. 

Das von den Kerzen ablaufende Wachs wird in dem Behälter.') aufgefangen 
und mittels einer kleinen Saug- und Druckpumpe 3.9 wieder in den Behälter 15 
gepumpt, so daß di<' Maschine ohne Unterbrechung arbeiten kann. Das Druck­
und Saugrohr tler Pumpe sowie alle Hohre, durch die Wachs strömt, sind von 
Rohren umgeben, rlie zwecks Flüssigerhaltung des Wachses ständig mit Dampf ge­
füllt sind.· 

Sollen zum Übergießen dPr Kerzen mehrere Sorten Wachs verwendet werden, 
so werden die Behälter 5 und 1;; in mehr~re Teile geteilt und jec(r Teil erhält 
eine Pumpe mit Hahn, so daß man je nach Belieben jede Sorte Wachs über die 
Kerzen strömen lassen kann. 

iJ. Das Gießen der Kerzen in }'ormen. 

Hierbei wird das flüssige Kerzenmaterial in eine der Gestalt der zu 
erzeugenden Kerze entsprechende Form gegossen, nachdem man vorher den 
Docht in die Form eingezogen und straff gespannt hat. Die Herstellung 
gegossener Kerzen setzt voraus, daß das Kerzenmaterial beim Erstarren 
keine Hohlräume bilde, die erstarrte l\fasse an den Wandungen der 
Kerzenform nicht haften bleibe, sonelern sieh leicht loslöse, und daß das 
Kerzenmaterial genügend fest sei, um das Ausstoßen oder Ausziehen der 
fertigen Kerze ans der Form ohne l\lißgestaltung zu ertragen. 

Obwohl nicht alle bekannten Kerzenmaterialien diesen Anforderungen 
entsprechen, weil sie teils beim Erstarren zur Bildung von Hohlräumen 
neigen, teils an der Formwandung kleben bleiben, stellt man heute doch 
aus allen in Betracht kommenden Kerzenstoffen Kerzen durch Gießen her. 
Ha.t man doch gelernt, uie erwähnten Nachteile maneher Kerzenmaterialien 
dmch entsprechende Arbeitsweise, wenn nicht giinzlich. so doch zum 
größten Teil verschwinden zu machen. Wie weiter unten ausgeführt wird, 
erfordert jedes Kerzenmaterial beim Gießen seine besondere Behandlung. 
Trägt man der Eigenart des Stoffes Rechnung, so lasRen sich alle Kerzen­
materialien durch Gießen zu guten, tadellosen Kerzen verarbeiten. 

All­
gemeines. 
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Das Gießen der Kerzen, das schon seit vielen Jahrhunderten bekannt 
ist, erfolgte ehedem auf ziemlich einfache Weise; erst in den vierziger 
Jahren des vorigen Jahrhunderts wurden Verbesserungen der primitiven 
Gießmethode getroffen, und es war hauptsächlich die um diese Zeit auf­
blühende Stearinkerzeninrlustrie, die die Schaffung praktischer 
Kerzengießvorrichtungen (vergleiche S. 822) anregte. 

Bei den zum Gießen der Kerzen gebräuchlichen Vor-
richtungen muß man folgende Details unterscheiden: 

1. die Kerzenform, 
2. die Dochteinzieh- und Zenb·iervorrichtung und 
3. clie Vorrichtung zum Ausbringen der Kerze aus 

der Form. 

Diese drei Dinge sind, je nach der Art des verarbei­
teten Kerzenmaterials, ziemlich verschieden beschaffen und 
von mehr oder weniger vollkommener Konstruktion. 

a) Das Gießen von Talgkerxen. 
Fig. ~- Talg. 

Neben den getunkten Talglichten kommen auch nam- ker t nrorrn . 

hafte Mengen von gegossenen Talgkerzen auf den l\Iark t. 
wenngleich dieser Artikel die Bedeutung, die ihm vor wenigen Jahrzehnten 
zukam und ihn zu einem einträglichen Ncbener\\"Crb der Seifensieder 
machte, heute zum größten Teil verloren hat. tJ 

Zum Gießen der Talgkerzen bedient man sich gewöhn- t:iiir~IDO'"""' 
lieh Gußformen, die die in Fig. 220 wiedergegebene Gestalt 
zeigen: 

Auf der zylindrischen oder schwach konisch zulaufenden 
eigentlichen Kerzenform a sitzt ein kleiner Aufsatz b, das so­
genannte Köpfchen. Dieses trichter- oder schüsselförmige Stück 
soll das Eingießen des flüssigen Talges erleichtern und muß tlie 
Dochtzentrierung besorgen. Am Boden des Köpfchens b sitzt ein 
Steg x, durch ,\essen zentrische Öffnungs der Docht d eine Füh­
rung erhält. Der Docht d wird unten bei der Kerzenform-Spitze 
bei y festgehalten und oben durch ein auf der Öffnungs sitzendes 
Führungsstäbchen und das Talgköpfchen y zentriert. 

Fig. 22ln. 

Fig. 221 b 
F ig. 221. Detail 

eine Köpfeben 
ror Talgken: n· 

formen. 

Häufig besit:.:t auch das Köpfchen b (siehe Detailzeichnung Fig. 221) an seinem 
unteren Teile einen Steg x direkt eingebaut, in dessen Mitte eine runde Öffnung u zur 
Aufnahme des Dochtes angebracht ist. Diese Öffnung kommt nach dem Aufstecken 
des Köpfchens auf die Kerzenform genau in die Mitte der letzteren zu liegen, und 
ein durch diese Öffnung gezogener Docht d, der am unteren Ende durch die Spitze 
der Form gebt, hat dann eine genau zentrale Lage. 

Diese Kerzenformen müssen aus einem gegen Talg widerstandsfähig·cn, 
Fette nicht aufsaugenden Material bestehen, das sich genügend und 
bleibend glätten läßt, damit die erstarrten Kerzen nicht an der Form 
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k l ehe n, sondern leicht herausg·ehen. Es hat sich für dieseu Zweck eine 
Legierung von Zinn und Blei als entsprechend erwiesen, wogegen sich 
die in früherer Zeit versuchsweise eingefiihrten Gußformen aus G-ußeisen, 
Messing, Zinn, Glas usw. nicht bewährten. Das Verhältnis des Zinns 
wm Blei steht in uer verwendeten Legierung nicht fest; es wird meist 
2 : 1 gewählt, doch kann aneh das umgekehrte Verhältnis Platz greifen. 
A m:h werdbn hisweilen Zusätze von Antimon g<'utacht. 

Die aus einer Blei-Zinn-Legierung bestehenueu Talgkerzenformen wer­
den entweder gegossün Oller gezogen. Das Formengießen erfolgt in 
mehrteiligen 1\fessingformen; das heute wohl nur noch sdten geübte l.iehen 

geschieht llurch Eintauchen eines kalten Stahlkerns in die geschmol­
zene Legierung. Auf die AI'lfertigung rler Formen näher einzugehen, 
ist hier nicht der Ort, denn diese Arbeit wird fast nie von den 
Kcr7.enerzengern selbst besorgt, sondern Spezialfabriken (Metall­
gießereien) überlassen. 

Fig. 22'2. 
Docht· 

einzieh­
nadel 
filr 

Talg· 
kerz('n. 

Formmassen, die durch das Kerzenmaterial leicht angegriffen 
werden unrl die Glätte der Innenfläche verlieren, sind zn verwerfen, 
weil sie matte, unansehnliche Kerzen liefern, die außerdem 
nicht leicht von der Form losspringen und daher aus dieser schwer 
herauszuheben sind. 

Bisweilen neigen die Legierungen, ans dent'n die Kerzcnfonnl'll 
hl'r·g·estellt. sind, znr Porenbil·lung; dies kann dazu fiihrcu, daß 
beim Kühlen der Form mit kaltem \V asser dieses durch die Poren 
bis in 1la;; Innere der Form tritt, wmlurch dann schlechte Kerzl'n 
resultieren. 

Kommen die Kerzen mit Liingsfurchen aus den Formen, 
so deutet das auf eine Scharte itt der Forml,asis hin, die man 
dun·h Eintreiben eines Dornes oder auf Pinc sonst g·eeignctc Art 
wegnehmen muß. 

Das Einziehen des Dochtes in die Kerzenform wird auf ganz ein­
fache Weise durch eine Dochtnadel (Fig. 222) besorgt, die aus einem ziem­
lieh d iinncn, aber doch widerstandsfähigen, an seinem Ende leicht ge­
spaltenen Stahldraht besteht. In die gabelfilrmige Spalte dieser Nadel wird 
der Docht eingezwängt und in die fertig alljustierte Form qingeschoben, 
indem man mit der Nadel von oben durch die kreisrunde Stegöffnung des 
Köpfchens fährt, bis man unten an der Kerzenspitze herauskommt. Dann 
wird das von der Einziehnadel festgehaltene Dochtende gelockert und clie 
Nadel wieder nach aufwärts herausgezogen. Durch Eintauehen der Dochte 
in geschmolzenen Talg vor ihrem Einziehen sorgt man dafür, daß ein 
Durchrutschen Jicht zu leicht vorkomme. Diese Talgimprägnierung bildet 
am oberen Dochtende nach kurzer Zeit ein erstarrtes Fottröpfchen (siehe 
oberes y in Fig. 220), das dem Durchschlüpfen des Dochtes rlurch die Steg­
öffnung Widerstand bietet. 

Draht­
eimdehcn. 
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Eine besondere Abclichtung des Dochtes an der Kerzenspitze ist nicht 
vorhanden, die Formöffnung vielmehr so klein gehalten, daß der Docht 
selb$t diese Öffnung fast verschließt, ein Durchtropfen der eingebrachten 
Kerzenmasse also kaum vorkommen kann. 

Sy kes 1) hat seinerzeit einen Apparat konstruiert, der das Zu<;chneiden 
der Dochte für die Talgkerzenformen und das Tränken des einen Dochtendes 
mit Talg- zwecks sicherer Fixierung der Dochte in der leeren Form automatisch 
besorgte. Der ehemals recht geschätzten Vorrichtung kommt heute kaum 
mehr eine Bedeutung zu, weshalb von ihrer Beschreibung abgesehen sei. 

Gießarbeit. Das Gießen von Talgkerzen erfolgt nun auf Tischen, in deren Platte 
mehrere der in Fig. 220 dargestellten Kerzenformen sitzen, in die nach 
Einziehen des Dochtes die hergerichtete Talgmasse eingegossen wird. Man 
benutzt dazu Gießkannen von der in Fig. 223 gezeigten Form. Der 
schnabelförmige Ansatz b dieser Gießkannen endet in einen Auslauf c, mittels 
dessen man den Talg ohne eine Gefahr des 
Überfließens leicht in jede einzelne Form 
gießen kann. 

Das Eingießen des Talges in die Kerzen­
formen darf nicht zu heiß .erfolgen, der Talg 
muß vielmehr ·bereits Anzeichen des beginnen­
den Erstarrens zeigen, also ebenso milchig 
aussehen und auf der Oberfläche bereits ein 

Fig. 223. Rann rur du Gieß n 
von Talgkerzen. 

dünnes Häutchen zeigen, wie dies beim Tunkeü der Talgkerzen als not­
wendig beschrieben wurde. Wird der Talg zu warm in die Formen ge­
bracht, so haften die Kerzen sehr zähe an der Kerzenwandung und lassen 
sich nicht ohne weiteres aus der Form herausbringen. 

Ein allzu starkes Erkalten des Talges hat andrerseits den Nachteil, 
daß der Docht nicht vollständig von der Kerzenmasse durchdrungen wird 
und daß sich um ihn herum sehr leicht Hohlräume bilden, die dem guten 
Brennen der Kerze Abbruch thun. 

Einige )Iinuten nach dem Eingießen der Kerzenmasse in die Formen · 
werden die unteren Dochtenden mit der Hand kurz angezogen und jede 
einzelne Form wird etwas gebeutelt. Dieser Handgriff soll einmal den Docht 
straff spannen und andrerseits der Bildung von Hohlräumen vorbeugen. 

Richtig gerührte Talgmassen müssen Kerzen liefern, die sich bei ge~ 
lindern Drucke leicht von der Formwand lösen. Man entfernt zu diesem 
Zwecke zuerst den trichterförmigen Aufsatz und drückt dann mit dem 
Daumen oder mit einem kleinen hölzernen Drücker, der nicht viel größer 
ist als die Kerze und unten konisch zuläuft, auf das aus der Form her-

') Deite, Industrie der Fette, Braunschweig 1878, S. 315. 
2) . Die flüssige Masse muß auch das Köpfchen der Gießform anfüllen, weil 

beim Erstarren des Talges eine Kontraktion eintritt.. (V ergleiehe S. 915 und unter 
"Nachträge" die Versuche von Graefe.) 
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ausragende Kerzenende. Dabei müssen richtig gegossene Kerzen ein leises 
Knacken hören lassen, das eine Folge des Abspringans der Kerze von 
der Formwandung ist. Zeigt sich dieses Knacken nicht, so müssen die 
Kerzen noch in der Form gelassen werden. Gehen die Kerzen auch dann 
noch nicht aus der Form, so muß man diese kurze Zeit in heißes Wasser 
tauchen, wodurch die heiß werdende Form ein Schmelzen der äußersten 
Schicht der Kerze bewirkt, die dann durch rasches Umkehren der Form 
aus dieser herausfällt. 

Im Winter genügt zwn vollständigen Erstarren der Talgkerzen eine 
Stunde; im Sommer kommt man damit kaum aus und es ist in der heißen 
Jahreszeit überhaupt nötig, uas Gießen von Talgkerzen in kühlen Räwnen 
(z. B. im Keller) vorzunehmen. 

Das Herausnehmen der gelockerten Kerzen geschieht entweder mit Ausbringen 
der Kerzen 

einer Kneifzange oder einfach mit den Fingern. Die den Formen ent- aus 
nommenen Kerzen müssen dann noch gestutzt!), d. h. ihre ziemlich un- denl<'onuen. 

egalen Fußenden müssen beschnitten werden, damit alle Kerzen die 
gleiche Länge zeigen. 

Die eben besprochene primitive Art des Talgkerzengießens hat mehr­
fache Verbesserungen erfahren, indem man mehrere für die Herstellung 
von Stearinkerzen erdachte Vorrichtungen auch für die Herstellung von 
Talgkerzen anwendete. Es sei von diesen Verbesserungen nur der Gieß-
tisch von Jacquelin angeführt, der zuerst in der Fabrik von Jaillon, 
~Ioinier & Co. in Lavillettc bei Paris erprobt wurde und sich dann nicht 
nur in den Stearinfabrikcn, sondern auch in den Talggießereien einbürgerte. 
Heute ist diese Vorrichtung durch moderne Kerzengießmaschinen 
überholt, die auch für die Herstellung von Talgkerzen Verwendung ge-
funden haben. Ihre Konstruktion und Arbeitsweise sowie ihre großen 
Vorteile gegenüber der einfachen eben beschriebenen Kerze~ießvorrichtung 
werden S. 910-917 eingehend erläutert. 

Hier sei nur bemerkt, daß man bei Vcrwenuung solcher Kerzen­
maschinen, wie sie fiir Stearin- und Paraffinkerzen schon seit langem all­
gemein angewendet werden, sehr gut l•ühlen muß, jedenfalls weit inten­
siver, als dies bei Stearinket·zcn nötig i::;t. Wird der Talg nicht bei der 
geeigneten Temperatur vergossen oder ist nicht gcnügenu kaltes Kühlwasser 
zur Verfügung, so gehen die Talgkerzen schlecht aus den Formen dieser 
Kerzenmaschincn. 

ß) Gief1en von Stearin-, Paraffin- und Kompositionskerxen. 

UrsprUnglieh waren fiir die Herstellung von Stearinkerzen Formen 
gebräuchlich, die den Talgkerzenformen ganz und ~ar ähnelten; nur die 
Dochtbefestigung war etwas anders. Die Formen zeigten oben eine trichter-

1) Vergleiche S. 930. 

Besondere 
Gießvorrich· 

tungen. 

All· 
gemeines. 
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förmige Erweiterung, ähnlich den bei den Talgkerzen gebräuchlichen 
Köpfchen; nur war bei den Stearinkerzenformen diese konische Erweiterung 
auf der Kerzenform festsitzend. 

Ältere Dort, wo der konische Aufsatz mit dem zylindrischen '!'eile der Kerzenform zu· 
Giellf.,rnwn. sarnmenstößt, waren in der Form zwei einander diametral gegenüberliegende Vertie­

fungen angebracht, die zur Befestigung des Kerzend_ochtes in der Weise dienten, daß 
man ein dünnes Stäbchen durch Einlegen in diese beiden Vertiefungen fixierte, und an 
diesen den mittels einer Dochtnadel eingezogenen Docht befestigte, nach<lem man ihn 
früher straff angezogen hatte. Ein sich etwas konisch ve~jüngender Stift, den man 
in die Spitzenöffnung der Form steckte, besorgte neben dem Festbalten des Dochtes 
auch die Abclichtung der Kerzenspitze. Später wurde <lie untere J>ochtfixierung 
noch auf 'ludere Weise (durch Häkchen und Knaggen) bewerkstelligt.. 

Moderne 
Gi<•llf•mn. 

Die Formen wmdcn vor dem Gebrauch in einem mit <~incm Dampf­
mantel versehenen Behälter angewärmt, hiemuf in griißerer Anzahl in 
einen Habmon eingehiingt und mit rlem flüssigen Kerzenmaterial angefiillt, 
worauf die Kühlung· <lcr Formen dnn·h Luft oder 
Kaltwasser erfolgte. 

Einen ·gpwif;scn Fnrtsdtritt bedeutete es. als 
man mehrere Fornwn in leicht transportablen, halid­
liehen Formen in einem l\lf'tallgestcl l \·c·reinigtt• 
(stehe Fig·. 2::!4). 

DaLei sitHl bereits <lic unteren Dochtfixiernngcn 
dnrd1 kleine Knaggen besorgt, die die Drwhtemlen 
cinldemmPn. Das Anwärmen dieser Gestelle mn 
Kerzenformen wie auch das nach dc:m Angießen not-
wcllllige Kühlen geht ziemlich glatt \'Oll stattPn, Fig. :!24 . Formengesten 

für 1\e rzenguC!. weil die oberen Hahmcn ein bequemes Einhiing-en 
in die Wärm- otlcr Kiihll.r·hälter (Wasserhiitler) ermiiglichen. Cmstiindlich ist 
nur das Heransbringen der Kerzen aus tfPn Formen. besontlers dann, wenn 
die Kerzen nicht gut \'Oll der Form abspringen, sondcm Neigung zum Kleben 
zeigen. Mau verwenriet in kleinen Kerzengießereien n<.dl honte ~:olche Formen­
gestelle fiir IIantlgieBerPi und vereinigt bis zu 40 Formen in Pinem Gestell.. 

Um die Mitte de>< vorigen Jahrhnmlerts machten sich 1lann Re~trchnngen 
geltend, die anf eine mehr maschinelle Herstellung von Kerzen abzielten. 
uml S. 82~ uiHl 823 wird eingehend g-Pschildert, · wekhen Entwicklungs­
gang die Kerzengiellmaschineu nahmen nnd welche ~lämwr sich um ihre 
konstruktive Ausgestaltung Yenlienste erwarben. 

Die bei den modern c n Kcrzenma,.:ehinen g-Pbräuchlichcn Formen 1) (siehe 
Fig. 225) sind gegen <lie Spitze ller Kerze zu s"hwach konisch verjüngt 
und sitzeu, oben und unten durch J'a['peverpackung g·nt abgedichtet, in 
einem gußeisernen Kasten, der als Wiirm- und Kii hlbchälter llient. Die 
Formen sind etwas länger als der Kasteu, und zwar sind die vorspringen­
den Räude!· am Fußende der Kerzenform in passen<!!' Au~sparungen rles 

') V ergleiehe S. 924 und 925. 
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Kastendeckels eingelassen, so daß die Kastenob~rfläche eine 
a, vollkommen glatte, nur durch die Eingießöffnungen der 

Kerzenformen unterbrochene Fläche darstellt. Der Formen­
lmsten ist oben mit einem etwas hervorstehenden Rand Yer­
sehen, wodurch ein Gußtrog gebildet wird, durch desstm 
Anfiillen mit KerzenmassEl sich alle Formen anfüllen. 

Der untere Teil der Kerzenform f ragt einige Zenti­
meter aus dem Formkasten a hervor und ist mit einem 
S c hraubengewinde s1 versehen, auf dem eine Schraube s2 

sitzt , dnrch deren Anziehen eine ringförmige Scheibe d 
gegen einen Gummiring g gedrückt wird, wodurch ein 
Yollständige,; Abdichten bewirkt werden kann. Diese Ab­
dichtung der Am;trittstellen der Formen aus dem Formen­
kasten muß vollkommen sein, weil bei uer kleinsten Un-
dichtl\eit das in dem Formkasten spielende Wasser oder der 
eingelassene Dampf in den Gießtrog der Kerze tritt und 
hier das Kerzenmaterial verunreinigt oder aber unten ab-
fließt und den unverbrauchten Docht feucht macht. 

Der Kopf 1' der Kerze wird durch ein separates be­
wegliches Formstück gebildet, das aus demselben Material 
wie ·die Form besteht und auf einem eisemen Röhrchen p 
(Piston) sitzt. Dieses ziemlich kräftig grbaute Röhrchen 
wird an einem verstellbaren Rahmen B (Schiene, Briicke 
oder Träger genannt) angeschraubt, wodurch es ermög­
licht wird, mit derselben Kerzcnform, je nach Einstellung 
der Hüllenlage des Kerzenkopfträgers T, liingrre oder kürzere 
Kerzen zu erzeugen. Der Rahmen B kann mit llen fest­
geschraubten Pistons aul.lerdem durch ein Zahnstangen­
Kurbelgetriebe bis knapp unterhalb des Forml\astens gehoben 
werden, in welcher Stelhmg die Pistonröhrdten mit ihren 
Kerzenkopfformen zur Oberkante · des Gußtisches beraus­
,;chauen. Dnrch dieses Heben der Pistonrührehen besorgt man 
auch das Ansstoßen ckr Kerzen nach Yollzogenem Gusse. 

Fig. ~. Iod ru 
Fortn ror dn Gie· 
0 n von I nrin· 

Das trichterförmige Kopfformstück ist an seinem 
unteren Ende mit einer 2-6 mm weiten, wagrechten 
Bohrung (in Fig. 225 nicht gezeichnet) versehen, durch 
die eine stramm hineinpassende Gummischnur läuft. 

Diese Gummis('hnnr besorgt die Abclichtung der Kerzen­
form nach unten hin. Der Kerzendocht i, der von unten kerzen . 
eingezogen wird, läuft einmal durch das Pistonröhrchen, 

passiert dann bei 1' die eben erwähnte, fiir diesen Zweck senkrecht dmch­
lochtc Gummischnm· und geht hierauf in der Kerzenform weiter nach oben 
zu. Die vertikale Durchbohrung der Gummischnur muß ziemlich knapp dimen-
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sioniert sein., damit sie den durchgehenden Docht ziemlich fest einklemme 
und derart abdichte, daß illcht vielleicht Kerzenmaterial von der Form in das 
Pistonröhrchen rinne. Kommt dies dennoch vor, so ist das ein Zeichen, 
daß allzu heiß gegossen wurde, oder daß die Gummischnurdichtungen des 
Pistonköpfchens schlecht geworden sincl. 

Vielfach werden die Kerzenformen schwach konisch gemacht, wo­
durch man das Herausnehmen der Kerzen erleichtern will. Die konischen 
Formen haben jedoch den Übelstand, daß der Piston, durch den der Docht 
hindurchgeführt wird und der den Kopf der Kerze aufnimmt und nach dem 

Fig. 226. Moder ne Kerzengießmascbinc. 

Erkalten der Masse zum Herausheben der Kerze dient, nicht ohne Nach­
teil derart verstellt zu werden vermag, daß mit derselben ~Iasclüne aueh 
kürzere Kerzen gegossen werden können. Der Piston kann bei konischen 
Formen selbstverständlich nur an der Endstelle der Form so genau passen, 
daß keine Masse zwischen Piston und Formwandung durchfließt. (Ver­
gleiche S. 923.) 

Eine vollständige Kerzengießmaschine für Stearin- und Paraffinkerzen 
zeigt l!'ig. 226. 

Der Kasten a, in dem die Gußformen sitzen, ist gewöhnlich aus zwei 
Stücken hergestellt, die durch Flanschenansätze aufeinandergepaßt und 
mittels Verschraubungen und Kautschukplatten abgedichtet werden. Unter­
halb der Brücke B, die die Pistonröhrchen p trägt, liegt der Dochtkasten D; 
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das ist ein durch Holzbrettehen gebildeter, staubdicht hergestellter, auf­
klappbarer Kasten, in dem sich die Dochtknäuel auf passenden Trägern 
aufgesteckt befinden. 

Zum Ausdrücken der gegossenen Kerzen ans den Formen dient der 
Hebel 1\~ der mit einem Zahnstangengetriebe in Verbindung steht tmd die 
Pistonbrücke B zu heben nnd damit die Kerzen nach oben auszustoßen vermag. 
Über dem Fonnkasten ist eine Vorrichtung zum Einklemmen der fertigen 

Fig. 227. 
ehemaUsehe 
Dars tellung 
de~ Docht· 
z. otri~r ns. 

kommenden 
1lie nächste 

Kerzen k, die man Klemmer oder Manschette nennt. 
Der Klemmer besteht aus zwei parallel laufenden höl­

zernen Längsba;::ken M, die mit kreisförmigen Einschnitten, 
der Form der Kerze entsprechend, versehen sind. Diese Ein­
schnitte sind zur Schonung der Kerzen und auch zu deren 
besseren Festhaltung mit Flanell oder Plüsch überzogen. 
Die beiden Klem~erbar:ken lassen sich durch eine Vorrichtung 
(Exzentersta.ngen hh in Fig. 226, Näheres siehe bei Fig. 228) 
näher bringen (zwecks Festhaltung der Kerzen) und entfernen 
(zwecks Einschiebens oder Heranshebens der Kerzen). 

Nach erfolgtem ncuen Gusse und Durchschneiden der 
Dochte, die die frisch und die früher gegossenen, also die noch 
in den Formen steckendeil mit den schon in den Klemmern be­
findlichen Kerzen verbinden, wird die Klemmvorrichtung samt 
den darin steckenden Kerzen umgekippt (siehe Fig. 232, S. 917), 
was durch die Balanciergewichte gg erleichtert wird. 

Das Festklemmen der frischgegossenen, aus den Formen 
Kerzen und das damit verbundene Zentrieren des Dochtes für 
Gußoperation erfordern eine etwas nähere Erklärung. 

Fig. 228. 

Die in den Formen a (siehe Fig. 227) gebildeten 
Kerzen c werden durch Heben des Pistons d nach 
aufwärts ausgestoßen und in der gezeichneten Lage 
durch die beiden gepolsterten Klemmerbacken b fest­
gehalten. Beim Ausstoßen der Kerzen wird von den 
Dochtspulen. die sich in einem Kasten unterhalb der 
Gießmaschine befinden, ein entsprechendes Stück Docht{ 
abgewickelt, das unten durch die Öffnung des Pi­

stons d. oben durch die eingeklemmte Kerze c fixiert ist, und zwar bei 
richtige I·, exakter Konstruktion der Klemmvorrichtung in vollkommen zentraler 
Lage. Um letztere für alle Fälle gesichert zu haben, besitzen aber neben­
hPr fast alle Kerzenmaschinen besondere Dochtzentriervorrichtungen , 
deren einfachste in passend ausgesparten Metalleisten besteht, die umklapp­
bar sind und deren Schlitze als Führungen für die Dochte dienen. 

Das Einklemmen der aus den Formen gedrückten Kerzen bzw. das 
Bewegen der Klemmerhälften kann auf verschiedene ·weise erfolgen; am 
gebräuchlichsten ist wohl die in Fig. 228 gezeigte Art. 

Hefter, Technologie der Fette. III. 58 

Aasdrücken 
der Kerzen. 

Klemm· 
~orricbtung. 
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Diese Vorrichtung zum Bewegen der Klemmerhälften besteht meist 
aus einer Welle g, aus P.iner Anzahl von Exzentern h und aus Bügeln i, die 
die beiden Längsbacken b durchsetzen und die Weile g tragen. Durch deren 
Drehung bewirken entw('der die Exzenter h oder die Zwischenfedern k eine 
Annäherung bzw. Entiernung der Längsbacken b zu- oder voneinander, je 
nachdem Kerzen eingeführt, festgeklemmt oder entfernt werden sollen. 

Fig. 229. Kerzen1fi~amnscblne nach Wllnac:bmann. 

Damit sich die Längsbacken b der Klemmvorrichtung nicht beliebig 
verschieben können und dadurch die zentrische Stellung des Dochtes ge­
fährden, sind die verschiedenen Längsbacken b einer Kerzenmaschine durch 
eiserne Querstangen verbunden, die zwischen jedem Backenpaar einen 
Stift tragen, der beim Schließen die eine Backe verhindert, sich über den 
richtigen Punkt hinauszm:chieben, und sie an jener Stelle festhält, die sie 
einnehmen muß, wenn die eingeklemmten Kerzen genau über der Mitte 
der Form stehen sollen. 
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Das Arbeiten mit den modernen Kerzengießmaschinen, deren g·ewöhn­
liche Ausfühntngsa.rt Fig. 229 zeigt, geschieht auf folgende Weise: 

Bei lnbetriebsetzung der "Maschine werden die Dochte mittels einer 
langen Nadel vom Formkasten a11s durch die Pistonröhrchen und die Form 
hindurch nach oben eingezogen und durch Anknüpfen an kleine Querstifte 
oder kleine Querhölzchen oberhalb der Klemmeriiffnung befestigt, und zwar 
derart, daß der Docht die Idealachse der Kerzenform bildet. Nun läßt 
man in den Formkasten entweder Dampf oder warmes ·wasser einströmen, 
wodurch die Formen in kurzer Zeit die notwendige Temperatur er­
reicht haben. 

Fig. ~~. Eingiefleo des Kerz:enmaterials. 

Hierauf wird das flüssige Kerzenmaterial in die Gußtrüge (das sind 
die durch die nach oben vorstehenden Ränder des Formenkastens gebil­
deten Tröge) eingegossen [siehe Fig. 230 1)], und zwar in solcher ::\fenge, daß 
es nicht nur die Formen anfiUlt, sondern auch. eine mehrere )fillimeter 
starke Decke in den Gießtrögen bildet. Dies ist deshalb wichtig, weil beim 
Erstanen des Kerzenmaterials dessen Kontraktion eintritt nnd bei unge­
nügender Anfii.llung des Gußtroges besteht daher die Gefahr, daß nach voll­
ständiger Erstarrung der Gußmasse die Kerzenformen nicht mehr zur Gänze 
angefiillt sind. (Siehe unter ,,Nachträge" die Versuchsresultate Graefes.) 
Hierauf setzt man die Kühl vorrich tnng in Tätigkeit, indem man durch einen 
am Formenkasten sitzenden Hahn kaltes Wasser in den Gußkasten laufen läßt. 

1) Die Figuren 23G-232 sind aus Scheithauer, Fabrikation der Mineralöle, 
Braunschweig 1896, S. 252- 254, entnommen. 

;)8* 
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Ist die Gußdecke Yollkommen erstarrt, wovon man sich durch Finger­
druck überzeugt, so wird sie durch passend geformte Schaber "'>veggekratzt 
oder abgeschabt. Die Bruchstücke der Gußdecke, die man Köpfe oder 
Brocken nennt, werden gesammelt und nach Aufsr.hmelzen der Kerzen­
masse von neuem zugegeben. 

Nach Entfernung der Gußdecke zeigt sich auf dem Formkasten ein 
durch die Querschnitte der einzelnen Kerzen unterbrochener }Ietallspiegel. 
Nun tritt der Kurbelmechanismus der Ausdrückvorrichtung in Be­
wegung (siehe Fig. 231). Die Schienen, an denen die Pistone befestigt 

Fig. 231. Au drUcken der Criscbgegossenen Keneo. 

sind, heben sich allmählich, und die Kerzen werden durch das Hochgcheu 
der an den oberen Enden rler Pistone sitzenden Formstücke der Kerzen: 
koptenden aus ihrer Form gehoben. Weil alle Kerzen gleichzeitig von der 
J<'ormwandung abgelöst werden, ist eine ziemliche Kraft zur Überwindung 
der Adhäsion notwendig. Sind die Kerzen einmal gelockert, so lassen sie 
sich aber dnrch die Kurbel ziemlich leicht aus den Formen heben. 

Das Heben erfolgt derart hoch, daß die Kerzenspitze einige Zentimeter 
über dem Gußtisch zu stehen kommt. Die oberste Grenze ist durch die 
Lage der Pistonschienen gegeben; sobald diese an das untere Ende der 
Kerzen vorn anstoßen, hört jedes weitere Heben auf. 

Die ausgedrückten Kerzen werden nun von der Klemmvorrichtung 
gefaßt und müssen in dieser derart festsitzen, daß sie beim Zurückkurbeln 
der Pistons in der eingeklemmten Lage verbleiben. Sind die Pistons durch 
das Herabkurbeln wieder in ihre ursprüngliche Lage gebracht worden, 
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so ·kann die Arbeit von neuem beginnen und durch Vorwärmen des Form­
kastens ein neuer Guß vorbereitet werden. 

Ist der erste Guß mit einer Kerzengießmaschine geschehen, so bereitet 
sich der Docht für die weiteren Güsse ganz von selbst vor. Beim Heraus­
stoßen der Kerzen wickelt sich nämlich von jeder Dochtspule ein entsprechen­
des Stück Docht ab, und für den zweiten und jeden folgenden Guß ist der 
Kerzendocht - oben durch die fertigen, in den Klemmvorrichtungen befind­
lichen Kerzen und unten durch die Pistonröhrchen festgehalten - vorbereitet. 

Fig. 282. Her&u~n bmen der fertigen Kerzen. 

Die Kerzen des früheren Gusses werden also niemals früher aus 
dem Klemmer entfernt und ihr Docht an der Spitze der Kerze wird nie 
früher abgeschnitten, bevor nicht die nächstfolgende Gußoperation vollzogen 
und das Kerzenmaterial in den Formen aufs neue vollkommen erstarrt ist. 
Erst dann schneidet man mit einem langen, scharfen Messer sämtliche 
Dochte knapp an der Spitze durch, klappt das Klemmergestell um und 
hebt die Kerzen aus den Klemmern (siehe Fig. 232). 

}fit dem Anwärmen der Formen wird vor allem bezweckt, den Kerzen 
eine glatte, von Erhabenheiten und Poren freie Oberfläche zu geben; je glatter 
die Kerzen ausfallen, desto weniger haften sie außerdem an den Formen und 
desto leichter geben sie dem Drucke der Ausstoßvorrichtung nach. Wird die 
Kerzenmasse in eine kalte, unangewärmte Form gegossen, so resultieren un­
ansehnliche, streifige, sogenannte Kühlrippen oder Adern zeigende Kerzen, 
denen auch durch Polieren und andere Verschönerungsarbeiten nicht da~' vom 
Publikum gewünschte Äußere verliehen werden kann. 

Anwärmen 
der Formen. 



Temperatur 
des Kerzen­
materials. 
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Der Grad der Anwärmung der Kerzenform hängt von der Beschaffenheit 
des Kerzenmaterials (im wesentlichen von seinem Schmelzpunkt). ab; man geht 
gewöhnlich bis auf 50 oder 55 ° C. Hochschmelzendes Kerzenmaterial soll mög­
lichst kalt in gut vorgewärmte Formen gegossen werden, während niedriger 
schmelzendes kältere Formen erfordert, dafür aber selbst eine Temperatur 
haben soll, die etwas mehr oberhalb seines Erstanungspunktes liegt als bei 
den hochschmelzenden Kerzenstoffen. 

Die Temperatur, die das Kerzenmaterial beim Eingießen in die 
:Formen haben muß, ist also von dessen besonderer .Beschaffenheit. ab­
hängig·. Stearin muß in einem Zustande in die Formen gegossen werden, 
der nahe seinem Erstanen liegt. Dies ist notwendig, weil sonst das Stearin 
kristallinisch erstarrt und unschön anssehende Kerzen liefert. Man hat dem 
Kristallinischwerelen ehedem durch verschie-
clene Zusätze vorzubeugen gesucht und an 
erster Stelle zu diesem Zwecke arsenige 
Säure empfohlen (verg-leiche S. 832). Das 
Mittel mußte aber wegen seiner Giftigkeit 
sehr bald aufgeg·eben werden, nnd es trat 
nun Wachs an seine Stelle. Später erkannte 
man, daß geringe Zusätze von Paraffin, 
eventuell auch von etwas Kokosöl, den­
selben Dienst leisten nml Kerzen liefern, 
die gleichmäßig opak erstarren und sich 
leicht von den Formen lösen. 

Das Herrichten der Kerzenmasse für 
den Guß erfolgt uerart, daß man aus den 
Klärbottichen (S. 863) das klare, flüssige 
Stearin in Gefäße bringt, wo es mehr 

Fig. 233. Bottich zum KaltrOhren 
der KerzenmasM~. 

und mehr abkühlt und schließlich durch Rülu·en in eine ziemlich dicke 
Masse verwandelt wird, die aus einem Gemenge fein verteilter, bereits erstanter 
Partikelehen und dem noch flüssigen Stearin besteht. 

Rührgefäße. Die Rührgefäße sind in den einzelnen Fabriken von sehr '"erschie-
dener Bauart; vielfach bestehen sie aus einem einfachen, sich nach unten 
zu konisch erweiternden Lärchenholzbottich, in dem sich ein Rühr­
scheit aus hartem Holz befindet. Man arbeitet praktischerweise mit zwei 
solchen Rührbottichen, indem man aus dem einen die bereits gußfertige 
Stearinmasse schöpft und zu Kerzen vergießt, während mau in dem anderen 
Bottich das "I'"On den Klärgefäßen kommende, noch heiße Stearin erkalten 
läßt und breiig rührt. Zeigt sich die ::\Iasse in dem ersten Bottich schon 
zu dick und nicht mehr genügend flüssig, um die Kerzenform porenfrei 
auszufüllen, so gießt man aus dem zweiten Bottich etwas von dem noch 
heißen Stearin in den ersten, rührt Yon neuem durch und frischt so die 
Masse auf. 
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Das Kaltrühren des von den Klärgefäßen kommenden Stearins erfolgt 
durch einfaches Umrühren der Masse mit dem Rührscheit, durch welche 
Bewegung, wenn sie kräftig ausgeführt _wird, wohl auch etwas Luft in die 
Masse gepeitscht wiru, die die Abkiihlung beschleunigt. In einigen Fabriken 
ist es auch üblich, in das heiße, klare Steat·in zwecks schnellerer Ab­
kühlung Druckluft einzublasen, ein Verfahren, das sich recht bewährt, das 

Fig. 2S4. \ orricblung zum Kill!· 
rOhreo d r K rz nm 

aber leicht blasiges Stearin liefert. wenn man 
die Luftzufuhr nicht im richtigen Augenblick 
unterbricht. Eine schon im Erstarren begriffene 
dicke Stearinmasse schließt einen Teil der zn­
geführten Luft in Form dieser Bläschen in sich 
ein und die mit solcher Masse hergestellten 
Kerzen sind porös und minderwertig. 

Eine wesentliehe Abkürzung erfährt das 
Kaltrühren des Stearins durch die Hinzugabe 
der an den Rändern des Gießbottichs hängen­
den erstarrten Stearinmassen: diese lösen sich 
in dem heißen Stearin auf, wobei durch die 
benötigte Schmelzwärme der Temperaturgrad 
der Stearinmasse merklich herabgedrückt wird. 

Es ist zwerkmäßig, die Rührbottiche auf 
drei drehbaren Rädern zu lagern, die eine 
leichte Bewegung <les Bottichs nach allen 
Seiten hin zulassen, ähnlich, wie dies bei Kla­
Yieren der Fall ist. Auch läßt man mitunter 
die Bottiche auf Schienen laufen und besorgt 
auf diese Weise ihren Transport YOm Klärlokal 
in den eigentlichen GießsaaL 

Neben den ge\\·ölmlichen Bottichen zum 
Kaltrühren ist auch eine Reihe anderer Vor­
richtungen zum Gießfertigmachen des Stearins 
in Verwendung; vor allem kleinere, leicht trans­
portable Gefäße, die tr.an im Klärlokal mit 
heißem Stearin anfüllt und dann in das Gieß­

lokal bringt, wo es kaltgerührt wird. Fig. 233, 234 und 235 1) zeigen 
solche Rührgefäße, die mit einem besonderen, anshebbaren Rührwerk, das 
durch Kurbelbetrieb von Hand aus oder durch Transmissionstrieb in Be­
wegung gesetzt wird, versehen sind. 

Für große Fabriken sind mit Recht besondereR ii h rt rommein empfohleu 
worden, von denen eine in Fig. 236 wiedergegeben ist. Die Apparate be­
stehen aus einer mit einer Auslaufschnauze versehenen kippbaren Trom­
mel, die zm· Aufnahme des flüssigen Stearins dient und in der ein mittels 

') Ausführung der Firma C. E. Rost & Co. i11. Dresden-A. 

Rühr· 
tr•Jllllltel. 
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Riemenscheibe und Zahnradübersetzung angetriebenes Rührwerk rotiert. 

Diese Apparate bieten den Vorteil, daß für das Kaltrühren keine Arbeiter­
schaft benötigt wird und daß ziemlich große Mengen von Stearin in gleich­
mäßiger Qualität zum Guß gelangen. Für g-rößere Betriebe sind diese 
Rührtrommeln daher empfehlenswert. 

Das Vergießen der Paraffin- und Kompositionskerzenmassen erfolgt nicht 
in kaltgerührtem Zustande wie beim Stearin, sondern heiß. 

Zum Eingießen des Kerzenmaterials in die Gießmaschinen verwendet 

man Gefäße ans verzinktem oder verzinntem Eisenblech von der in Fig. 237 

gezeigt n Form. Die beid n Auslauf­
chnauzen sind dabei d r Entfemung 

der beiden i ßb tt n d I" K rz ngi ß-
maschine ent pr chend an rdn t. 

Die Ze it, di ein Kerzenguß zum 
Erstarren bt-aucl.Jt, richtet ich nach 
dem ang wendeten K rzenmaterial und 
bei tearin 15- 20 Minuten. 

Bei nicht zur Kristallisation neigend m 
Kerzenmaterial i t es vorteilhaft, zuerst ein 
nicht allzu kaltes Kühlwa ser zu verwend n 
und e1 t päter ein Was. et· von möglich t tiefe1· 
T mperatur in den Formkast n zu schick n. 
Die 'l'emperatur d Kühlw, c::rs muß bei I i ht 
. chmelzenden K 1·zenmas n zu Ende 
der Kühlungsp riod möglich t niedrig 
ein und darf bei gewi sen Pru-affin­

k rzen nicht über 10 ° C gehen. Mit­
untat· muß mau wohl sogar mitWas er 
bi zu 6° kiUtlen , wenn man in 

Fig. 286. Vorrichtung zum Kaltrllbren o.l~•· 
glattes Herau geh n an der Form K n. nmasse. 

rreichen will. Das h.artnäclcige An-

haften o der Form das speziell paraffinllaltig Kerzen z igen. kann 
iibrigen , wie chon o n b m rkt wurde dw·ch gewi se Zusätze tw 
herabgemindert werden. 

Man hat auch versucht, das Wärmen und Kühlen der Formen durch 
Dampf (ohne Zuhilfenahme von Wasser als Wärmeüberträger), bzw. durch 
Einblasen von kalter Luft zn bewirken. Demrtige Maschinen, die 
YOD amerikanischen Maschinenfabriken konstruiert wurden, sind nur· fiir 

hochschmelzendes Kerzenmaterial anwendbar; bei Material mit nie1hig·em 

Schmelzpunkt ist eine Kühlung mit Kaltwasser nicht zn umgehen. 
Abschnei· Das Abs c hneid e n der Dochte, das mittels eines besonders scharfen 

den 
der Dochte. Messers erfolgt, darf nicht vor dem vollständigen Erstarren des nächs t-

folgenden Gusses erfolge~. sonst erhält man Kerzen mit ex~entrischem 
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Docht. Die Dochte leisten nämlich, was ganz natürlich ist, beim Abschneiden 
mittels des Dochtmessers einen gewissen Widerstand, und wenn die Kerzen­
masse in den Formen noch nicht erstarrt ist, werden sie durch das Abschneiden 
nach der Sclmittrichtung hin verzogen, also aus dem Zentrum der Kerze ge­
bracht. Bei besonderen Zentriervorrichtungen ist diesem Übelstand zwar vor­

Fig. 250. Vorrichtung zum KaltrOtoren d r Kerz nmR 

gebeugt, doch ist es immer­
hin besser, wenn man sich 
auf diese Sicherung nicht 
allzusehr verläßt. 

Nach dem Dochtab­
schneiden folgt das Aus­
stechen der in dem Guß­
bette befindlichen , aus 
erstarrtem Kerzenmaterial 
bestehenden Platte, mittels 
eines besonders für diesen 
Zweek geformten Aus­
stechmessers. Die beim 
Ausstechen der Platten en t­
stehenden Bruchstücke von 
Gußmaterial ( B r o c k e.n 
oder KJ} p f e) werden auf 

einer Schaufel, die mit ihrer Schnauze genau in die Breite des Gußbettes 
paßt, gesammelt und entfernt, worauf der Kerzenguß zum Ausheben fertig ist. 

Die Vm·teile der modernen Kerzengießmaschinen, deren Typus in Fig. 226 
dargestellt und S. 910-917 beschrieben wurde, bestehen in dem geringen 

Raumbedarfe, der großen Dauerhaftigkeit 
und billigen Instandhaltung, der leichten 
Bedienung und großen Leistung, dem ge­
ringen Dochtverlust und der Lieferuug von 
Kerzen mit richtig zentriertem Docht bei geringen 
Prozentsätzen von gebrochenen Kerzen. 

Diese Kerzengießmaschinen werden gewöhnlich 
für eine Formenzahl von 120-180 Stück gebaut 

Fig. 237. Gie g ru rar (siehe Fig. 238), doch baut man auch Maschinen, die 
KerzengieO reien. 300 und mehr Formen enthalten. Außergewöhnlich 

große Kerzenmaschinen, deren Aushebevorrichtungen maschinell (siehe Fig. 23 9) 
betrieben werden, hat man in Frankreich gebaut, doch haben sich diese 
Konstruktionen nur wenig Eingang zu schaffen vermocht. 

Die Kerzengießmaschine hat man durch die verschiedenartigsten 
Verbesserungen ihrer einzelnen Teile zu vervollkommnen gesucht, und 
es gibt eine große Reihe von Patenten, die sich mit besonderen Konstruk­
tionen einzelner Details von Kerzengießmaschinen befassen. 

Vorteile der 
modernen 

Gieß· 
maschinen. 
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Fig. 238. Kcrzcogie6maschine mit ~Formen. 

Fig. 239. Monstre·Kerzengieflmaschine mit maschineller Betätigung der 
KerzenausHtor. . Vorrichtung. 
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Bemerkenswert ist vor allem eine Neuerung der Firma C. E. Rost & Co. 
in Dresden, die die Unterbringung einer möglichst großen Anzahl von Formen 

Fig. ~. Draufsicht auf eine Formkastellfläche von 0,514 qm 
mit 148 Formen (gewöhnliche Anordnung). 

im Formenkasten betrifft. 
Während man den Formen­
kasten gewöhnlich in zwei 
Gießbetten teilt und in je­
dem derselben zwei Reihen 
Formen anordnet (siehe 
Fig. 240), teilt Rost den 
Formkasten nach Fig. 241 

ein und bringt bei gleicher Fläche des Formkastens (dieser wird zwar 
breiter, aber dafür kürzer) um ungefähr 40 °/0 mehr Formen unter, was einer 

·-
Fig. 2U. Draufsicht auf eine Formkastenfläche von 

0.514 qm mit 202 Formen (System Rost). 

höheren Leistung und einer 
Ersparnis an Ranm, Dampf 
uncl Wasser gleichkommt. 

Reinhold Wünschmann 
hat aufVorschlag von Seyffert 
in Petersburg die Gießtische 
mit abnehmbaren Einguß­
rinnen versehen, wodurch der 

Aufguß (Kuchen) tmd die Dochtverluste kleiner wurden als bei der gewöhnlichen 
l\faschine. Dafür ist aber die Handhabung solcher Maschinen etwas umständlicher. 

r 

Flg. 242a. 
Hochgestell· 
tes Piston. 

Fig. 242b. 
Aufgetrie· 
beneForm. 

Fig. 242c. 
Kröpfige 
Kerze. 

Fig. 242a-c. Kröpfige Kerzenform. 

Indem man die Pistons der verschiedenen 
Formenreihen nicht auf einer Brücke be­
festigt, sonelern auf zwei Brücken verteilt 
und diese mit getrennten Hebe,orrichtungen 
versieht, kann man mit derselben l\faschine 
Kerzen \'On \'erschieclener Länge her­
stellen. 

Das Verstellen der Pistons zwecks 
Herstellung längerer oder kürzerer Kerzen 
mit derselben Form hat den Nachteil, 
daß infolge des konischen Baues der Gieß­
formen das Piston nur in seiner Tieflage, 
nicht aber beim Kurzstellen dicht abschließt 
und daher Kerzenmasse zwischen Piston­
ende und Formwand läuft (vergleicheS. 912). 
Der untere Raum,. (siehe Fig. 242) der Form 
füllt sich also mit Kerzenmasse an und er­

schwert das Herunterziehen der Pistons, das für die etwaige spätere Er­
zeugung längerer Kerzen notwendig wird. Wird dieses Tieferstellen der 
Form nach vorherigem ausgiebigen Anwärmen des Formkastens vorgenommen, 
so geht die Sache zwar glatt vorüber, in der Regel wirtl aber auch das 

Rostsehe 
Anordnung 

der Formen. 

Wünsch· 
manns ab· 

hebbareEin· 
guß rinnen. 

Gieß· 
maschine 

mit 
zwei Piston· 

brücken. 

Achtung 
auf kröpfige 

Kerzen. 
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Anwärmen yergessen und das Piston unter Gewalta.nwendung herabgezogen. 
Der Widerstand der in r befindlichen festen Kerzenmasse verursacht aber 
leicht eine Ausbauchung der Formen (siehe s bei Fig. 242) und die Formen 
liefern dann sogenannte "kröpfige" Kerzen, die wegen ihrer Anschwellungs­
stelle schwer aus den Formen gehen 1). 

Zahlreich sind die Versuche, die zur Auffindung einer vollkommen 
entsprechenden Gußform angestellt wurden. Neben den Blei-Zinn-Legie­
rungen hat man Formen aus reinem Nickelmetall, Hartglas, Porzellan, 
Steingut usw. in Vorschlag gebracht. 

Die heute noch allgemein gebräuchlichen Formen aus Zinn-Blei­
Legierungen leiden unter dem direkten Einfluß des kalten und warmen 
Wassers sowie unter der elektrolytischen Zersetzung, die in folge der V er­
bindung der Fonneo mit dem eisernen Formkasten Platz 
greift. Kupfer-Zinnformen sind schon nach zwei- bis drei­
jähriger Betriebsdauer mfolge der elektrolytischen Einflüsse 
von einer äußeren schwammartigen Schicht umgeben, die 
als schlechter Wärmeleiter wirkt und die Anwärmung und 
Abkühlung der Formen verzögert. 

Auch ist beim Anstausch der Formen das Abdichten 
zwischen Form und Formkasten mit Schwierigkeiten verbun­
den, weil man schwer zu den ~·ormen gelangen kann, ganz 
abgesehen davon, daß das Abdichten der Formen an und 
für sich seine Schwierigkeiten hat. Vor dem Austauschen 
einer schadhaft gewordenen Form muß jedenfalls das 
Wasser aus dem Formkasten abgelassen und der Docht­

Fig. 218. 
Eibich-Kuhn ­

al\be Art d 
spülkasten entfernt werden. Sehr häufig wird daher Formeneinsetzens 

eine schadhafte Form länger als erlaubt verwendet und es in den FormkMten. 

dringt dann bisweilen Wasser ins Innere der Form, wodurch der Docht 
genäßt wird und fehlerhafte Kerzen, sogenannte "Wasserkerzen", entstehen 2). 

Aus allen diesen Gründen verdient deshalb ein Vorschlag von Josef 
Eibich in Schreckenstein und Emil Kuhn in Obersedlitz volle Beachtung . . 
Die Genannten wollen die Formen nicht direkt in die Öffnungen des Form­
kastens einsetzen, sondern diesen von vornherein mit Metallrohren ausstatten 
und in diese Metallrohre die Formen einsetzen, was ohne jede Schwierig­
keit geschehen kann 3). 

In Fig. 243 ist die Art der Eibich-Kuhnschen Formkastenkonstruktion 
zu ersehen. 

In dem Formkasten a sind die Metallrohre b (aus Messing, Kupfer u. dgl.) 
durch Einwalzen gedichtet. In diese Rohre b w.erden die Formen c, die äußerlich 

1) Fette und Öle 1910, Nr. 3, S. 1. 
') E. Kuh n, Über Kerzengießmaschinen, Seifenfabrikant 1909, S. 957 und 

Fette und Öle 1909, Nr. 12 und 1910, Nr. 3. 
3) D. R. P. Nr. 216970 v. :n. Mä.rz 1909. 
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vollkommen zylindrisch sind, eingeschoben. Sie liegen von vornherein glatt an den 
Metallrohren b an, werden aber ;r.wecks festen Haltes am Boden rles Formkastens 
verschraubt, ohne dabei besonders abgedichtet zu werden. 

Die Patentnehmer fiihron als Vorteile sauberes Arbeiten, rasches Aus­
wechseln und Schonen der l!'ormen (die übrigens dünner im Fleisch gehalten 
werden können) sowie Wegfall der vielen Reparaturen und der Gummi­
dichtungen an. Falls die l\1ctallrohre nicht ebenfalls vorzc·itig durch elektro­
lytische Wirkungen Schaden leiden, ist !lie Verbesserung sehr zu begrüßen; 
aber auch ein etwaiges Leckwerden der )[etallrohre zieht nicht die üblen 
Folgen nach sieh, wie ein Cndichtwerden der nach altem ·System eingebauten 
Formen, weil ja die in den ::\ft'tallrnhren ;;tee.kenden Formen den Docht 
vor dnrchsickemdem Wasser schiit~wn. 

a.. :Formen aus Porzellan, Steingut und anderen schlecht 
-?~~ leitenden Stoffen hat Ya I •·ska. Lew y 1) in Königsberg 

IBJ.:'J_'~ili[~J~;'(ffi wegen ihrer ,:;ehr glatten Obcrfläehc und ihres schlechten 

Fig.2H. 
Oochtspulka-<teu. 

WärmeleitungKvcrmügens empfnhlcn. Sie sollen ein Gießen 
von Kerzen ohne Anwärmen der Formen ge;;tatten, einr 
wenig·er intensive Kühlung erfordern und den Kerzen 
einen schönen n lanz \'Crleihcn 2). 

Beim Heben !lcr PistonträgPr durch Zahnrad und 
Zahnstange, wie allgemein iiblich, 1imß das ganze Gewicht 
der Pistonträger und der damit verb\tndenen Teile herauf­
gekurbelt wPrtlen, was ziemliche Kraft sowie eine Sperr­
Yorrichtung erfonlert, damit nil'ht der ganze :\faschinen­
teil durch irgendeinen Umstand (Au;;lasscn des Kurbel­
zapfens) herabsdmelle, was eine Yerlctzung des bedie­
nenden Arbeiters uml Beschädigung der Maschinen zur 
Folge haben künnte. Albert Epstein::) in Leipzig­

Gohlis hat die;;o Möglichkeit dureh Ausgleich (]es Pi~tünträgergewichtes 

dnr!'h ein Gegengewicht aufgehoben. 
An Stelle der gewi'>hnliehen horizontalen Lag.'mng der Ilochtspulen 

benutzen einige Fabriken Dochtblechhiichsen (Fig. ~.JA), in die sie die 
Dochtspulen geben. Auch winl der l),,chtkasten nicht scltl'n mit einem 
schriigen Dach ausg·ebildet, weil dad>lr<·h die Entfemnng· ck;; Rich immer 
ahlageriHlen Staubes wie anch des J,ci:n 1\en~engnß hie und da iiber­
lanfPntlen Stearins leichter mi'>glidt ist. 

') D. R. P. :'\r. 19:> 702 1'. 2. Okt. 1904. 
2) Zweit!)ilige Formen haben St. LenH;e (Genie Industrie! 185i, S. 1291, 

B. Kainke in Harnburg (D. H. 1'. Nr. 61896 v. 10. Mai 1891) untl C. Nordfors 
(amerik. Patent Xr. 87:1073 v. 10. Dez. 1907) empfohlen. 

3) Österr. Patent Nr. :!478 v. 1. Juni 1900: engl. Patent Nr. 11415 v. 23 . .Juni 
1900; vergleiche auch eng!. Patent Xr. 579 v. Jan. 1897 v. W. H. Day und 
W. l\Iurch sowie n. H.l'. Nr. 1301i6 \'. 19. l\Iai 1901 von Carl Rübsam in 
Fulrla. 

Kerzenform 
nach Lewy. 

psteins 
Verbesse­
rung der 

Ausdrück­
,·orrichtung 

Dochtblech­
büchsen. 
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Das schräge Dach a und b des Dochtkastens (siehe Fig. 244) ist aufklappbar und 
die Dochte ziehen sich von den Dochtkapseln c seitlich bei b unter dem beweglichen Teil 
des Daches durch. Bei Erneuerung rler Dochte braucht man dann nur den unteren Teil 
des Dochtes zu heben, und. die Dochte sind gegen außen immer vollkommen geschützt. 

Bei der Zuführung des Dochtes von untPn ist es nicht ausgeschlossen, 
daß die Dochtspulen infolge von Undichtheiten in der Wasser- und Dampf­
leitung der Kerzengießmaschine mitunter feucht werden, weshalb man auch 
die Dochtspulen oberhalb des Gießtisches zu lagern versuchte 1). 

Eine solche obere Anordnung der Dochtspulen ist auch bei der in 
Fig. 24-5 gezeigten Gießmasehine mit kreisförmiger Lagerung der Formen 
getroffen. Diese Position der Formen wurde vor Jahren besonders von 
Louis Jean Baptiste [Felix Fournier 2)] in Marseille empfohlen und 
patentrechtlich geschiitzt. 

1) Vgl. D.R.P. Nr. 70984 v. 21. Okt. 1892 der Firma Fratelli Lanza in Turin. 
1) D. R. P. Nr. 76782 v. 24. Nov. 1893, Nr. 79950 v. 11. Sept. 1894 und 

Nr. 83522; eng!. Patent Nr. 22378 v. 22. Nov. 1893 und Nr. 22638 v. 25. Nov.1893 
(letztere lauten auf den Na.men E. de Pass). 
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Verbesserungen der Dochtzentrierung verdanken wir Wünsch­
mann, Rost, Rübsam 1), Grotowsky2) und anderen, besondere Kühl­
wasserzuführungen Royau3), Mühlhoff4) sowie Day und Murch~). 

Auch die verschiedenen Nachteile, die das gewöhnliche, S. 913 be­
schriebene Klemmersystem zeigt (die Stüte zwischen den Backen ver-

Fig. l!~6. · i llmascbioe fnr lang "ircbenkerzeo. 

') Österr. Patent :Nr. 9424 v. 15. Mai 1902 u . .i\r. 10542 \'. 14. Sept. 1901; 
D. R. P. Nr.l40504 '· 13. Sept. 1901 von Karl Rübsam in Fnlda. 

2) D. R. P. ~r. 5382 v. 23. Juli 1878 Yon Luuwig Grotowsky in Köpsen 
bei Hohenmölsen. 

~) D. R. P. :Nr. 63891 • · :?:-> . Aug. 1~91 von A. Ro y a u in Chatillon sous Ba­
gneu." (Frankreich). 

•) D. G. M. Nr. 294429 u. Nr. :266321. 
') Engl. .Patent ~r. 20210 '· 4. Mai 1898 von W. H. Day u. W. Murch. 

Ver­
schiedene 

Spezialkon­
struktionen. 
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biegen sich, die Muttern der Bügel lösen sich, die Längsbacken biegen 
sich mangels einer festen Führung und die ganze Von-ichtung wird mit 
der Zeit wackelig und lotterig), hat man durch eine Reihe von Verbessertmgs­
vorschlägen 1) zu beseitigen versucht. 

y) Gießen von Ceresinker:un. 

Zum Gießen von Ceresinkerzen verwendet man im allgemeinen dieselben 
Gießvorrichtungen wie für die Fabrikation von Stearin- und Paraffinkerzen. 
Bei der Neigung des Ceresins, an den Formwandungen zu kleben und 
beim Erstarren Hohlräume zu bilden, muß man bei \lern Vergießen von 
Ceresinkerzenmasse ganz besondere Sorgfalt auf die richtige An wärm u n g 
und nachherige K ü h 1 u n g der Formen sowie auf sach­
gemäße Temperierung der Gießmasse aufwenden. 

Zur Herstellung der langen, dünnen Kirchenkerzen. 
wie sie besonders in den katholischen Kirehen \'erwendet 
werden (während die evangelische Kirche dickere und 
dafür kürzere Kerzen bevorzugt), muß man Gieß­
maschinen mit sehr hohen Formenkasten bauen (siehe 
Fig. 246). 

Vielfach braucht man zum Gießen der langen 
Ceresinkerzen auch Formen aus Blech, die leider leicht 
Kerzen liefern, die die Lötnaht der Formen erkennen 
lassen. Man muß derartig·e Fehler durch Schaben der 
Kerzen in noch warmem Zustande beseitigen. Nicht 
selten vereinigt man 6-10 derartige Blechformen in 
einem transportablen Gießgestell (Fig. 247). 

Rudolf Schneider 1) in l\fainz hat zur Herstellung 

Fig.247. F<. rmen­
g Elell (Ur lllech · 

formen. 

besonders groß dimensionierter Altarkerzen mit sogenanntem Steckloch 
am Fußende (zum leichteren Befestigen der Kerzen auf den Kerzenträger­
dornen) eine Gießform empfohlen, wie sie Fig. 248 zeigt. 

Die Kerzenform a trägt oben eine mit einer Eindrehung versehene Flansche, 
die einesteils das Eingießen erleichtert, andererseits einen Steg c aufzunehmen be­
stimmt ist, der in der S. 906 geschilderten Weise als Dochtführung und Docht­
zentrierung dient. An ihrem unteren Ende wird die Form a durch einen abnehm­
baren, mit einem Hohlkegel i versehenen Bodenteller g geschlossen und durch den 
Hand h zentrisch auf diesen geführt. 

Durch eine Bohrung des Hohlkegels i wird der Docht e hindurchgezogen und 
au einem Quersteg k des Bo•lens derart befestigt, daß er nach erfolgter Fertig-

') Vergleiche D. R. P. Nr. 135018 v. 17. Febr. 1902 v. 0 . Hausamann in 
Hamburg; österr. Patent Nr. 13094 v. Reinhold Wünschmann in Leipzig-Plag­
witz; D. R. P. Nr. 124981 v. 18. Juli 1900; D. R. P. Nr. 38253 v. Ehrhardt & 
Sohn und eng!. Patent Nr. 1770 v. 27. Jan. 1900 von W. H. Day; D. R P. Nr. 
167984 u. Nr. 170273 v. 24 .. Febr. 1905 v. A rthur Möhrer u. Friedrich Edel­
mann in Heldrungen i. Tb.; eng!. Patent Nr. 22819 v. 15. Nov. 1899 v. A. Find­
later und D. R. P. Nr. 178327 v. Hentze. 
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stellung, beziehungsweise nach dem Guß der Kerze bequem gelöst oder abgetrennt 
werden kann, ohne daß Beschädigungen der Kerze zu befürchten sind. 

Beim Gießen von Kerzen mit der vorgeschriebenen Form veriahrt man nun 
in folgender Weise : 

Zunächst führt man den Docht e durch die Form und zieht ihn durch die 
Bohrung der kegelförmigen Erhöhung i hindurch, wobei die Durchtrittsstelle an 
der Spitze in geeigneter Weise abgedichtet werden kann. Hierauf knüpft man das 
Dochtende, das sich unterhalb des Bodens befindet, an dem Steg k fest und 
stellt die Form a auf den Boden g, so daß sie innerhalb des Randes h gehalten, 
beziehungsweise zentrisch geführt wird. Alsdann wird der Docht angespannt, in 
die Dochtnut d des Steges c eingeführt und dort durch eine eingesteckte Nadel ge­
s.vannt gehalten, worauf das Eingießen der flüssigen Masse erfolgen kann. 

Nachdem die Masse erstarrt ist, löst man zunächst das untere Dochtende 
dnrcb Abschneiden des Knotens oder dergleichen, nimmt das obere Dochtende von 

der Nadel des Quersteges c ab und läßt die fertige Kerze nach unten 

- b 
aus d€'r Form herausgleiten. 

Bei der Schneidersehen Kerzenform geschieht das 
Gießen der Kerzen also nicht, wie sonst allgemein, mit der 
Spitze nach abwärts, sondem in aufrechter Stellung. 

cl) Die Vollendunysm•beiten der Kerzenerzeuyung. 

" Die aus den Gußvorrichtungen kommenden Kerzen er- Allgemeines. 

fahren vor ihrer Verpackung meist noch verschiedene Behand­
lungen, die teils auf eine Verbesserung ihres Aussehens, 
teils auf die Egalisierung des Gewichtes jeder einzelnen 
Kerze und teils auf eine Kenn zei c h nu ng ihrer P roven i en z 

", abzielen. Von diesen Nachbearbeitungen sind die wichtigsten : 
~ 

Fig.248. 
Giof'lform rur 
Altarkerzen 

nach 
Schneider. 

1. das Bleichen, 
2. das Stutzen oder Egalisieren, 
3. das Fräsen, 
4. das Polieren und 
5. das Stempeln der Kerzen. 

Nicht sämtliche Kerzensorten erfahren alle diese Nachbehandlungen. So 
werden z. B. nur Kerzen aus nicht ganz weißem Kerzenmaterial einer 
Bleichnng unterzogen, ein Polieren und Stempeln findet nur bei den besten 
Sorten von Kerzen statt usw. 

1. Das Bleichen dt'r Kerzt'n. 

Es wurde schon auf S. 7 71 bemerkt, daß die technische Stearinsäure 
durch Luft und Licht eine auffallende Bleichung erfährt, die bei der 
Herstellung von Stearin in Tafeln vielfach praktisch angewendet wird. 
Ähnlich werden au~h Stearinkerzen aus zweitklassigem Material, die in 
trisch gegossenem Zustande einen mehr oder weniger deutlichen Gelbstich 
zeigen, mitunter gebleicht, indem man die fertigen Kerzen an einem staub­
geschützten Ort dem Lichte aussetzt. Exponiert man die Kerzen direkt 
den Sonnenstrahlen, so muß man durch ein allmähliches Drehen der Kerzen 

Hefter, Technologie der Fette. IIJ. 59 

Bleieben 
der Kerzen. 
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dafür sorgen, daß ihre ganze Oberfläche dem Lichte ausgesetzt werde. Wird 
dieses übersehen und die Kerze nur auf einer Seite bestrahlt, so erhält man 
Kerzen, welche zur Hälfte gelblich, zur Hälfte weiß sind, sich äußerst 
unvorteilhaft ausnehmen und daher unverkäuflich sind. Bei diffusem 
Lichte ist dieser Umstand weniger zu fürchten. Das Bleichen der Ket·zcn 
wird ziemlich häufig geübt, znmal nicht nur während des Tages, sondern 
auch während der Nachtzeit (Einwirkung der Luft) ein WeiBwerden zu 
beobachten ist. 

2. Das Stutzen der Kerzen. 

Allgemeines. Die die Kerzenfot·m Yerlassenden Kerzen siml nicht immer durchweg 

Einfacbc 
Stutz· 

~orrichtung. 

von gleicher Länge, und es ist daher zwecks Erzielung gleich schwerer 
Kerzen notwendig, sie zu egalisieren. Diese Notwendigkeit besteht nicht 
etwa nur bei den mittels Handformen herg-estellten Ket7.en, sondem auch 
bei den durch Maschinenguß erhaltenen, obwohl man hci der im allgemeinen 
sehr präzisen Konstruktion und Arbeitsweise der Kerzengießmaschinen ,·or­
aussetzcn sollte, daß sämtliche Kerzen, die auf dcr.<elben Maschine hergestellt 

Fig. 249. Km·zc n~cl>n id vorricbtnng. Fig. 260. K •rz • usrhn eid e \"ornclltun~ . 

sind, in Länge und auch in Gcwieht l~inander gleichen. Uit· Ein~tellullg 

1ler einzelnen Pistomöhrchen (siehe S. !) 11) ergibt aber doch gtl\1' i,.;,.;(• Ah­
weiehungen in der Kerzenlänge, die egalisiert werdeu miiss<•n. 

Zur Erzielung gleichlanger Kerzen bedientman sieh PntwC>dc>J der einfadJt'fl 
Schneide,. onich tun ge n, wie sie Fig. 24\) zeigt, oder bc>soJHien•r Jllast·hin·~n . 

Die Arbeitsweise der in Fig. 249 wiedergegebenen Kl'rZt'll ~·wluwidc>­

vorrichtung wird durch die Abbildung selbst hinlänglich t•rkliirt. 

Eine Handvoll Kerzen wird in den Holzkasten des Apparates rtentrt gelegt. 
daß die Kerzenköpfe an die einstellbare Querwand answßen , worauf matt mit dem 
drehbaren, mit Handgriff versehenen Messer die Fußenden der 1\<eJ"Zen abschneidet 
Die jeweils gewünschte Länge der Kerzen wird dabei durrh \' en;t"lluug th•r Lage 
der Querwand erreicht . 

Diese Vorrichtung, die eine ziernlic·h ermüdemh' Handarlwit ··rfordert. 
ist in manchen Fabriken 1lureh eine solche ('rsetzt, bei th·r das eine 11111 c>inen 
fixen Punkt drehbare )lesser dureh vier kleine l\le,;ser Yertreten erscheint 
(Fig. 250), die sich in verschiedener Lage an tlfn Sp .. ielwn rines kleinen 
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Rades befinden, das mittels eines Kurbel­
griffes in Umdrehung versetzt werden kann. 

Häufig wird das Schneiden nicht durch 
~[esser, sondern durch Kreissägen be­
sorgt, wobei das Kreissägeblatt mittels 
Hand-, Fnß- oder Maschinenkraft angetrie­
ben werden kann. Eine Kreis sägen­
Kerzenstutzvorrichtun g mit :Fuß­
betrieb zeigt Fig. 251. Das Sägeblatt ist 
dabei fix und die gewünschte Länge der 
Kerzen wird durch eine mittels Flügel­
schrauben verstellbare Ansehlagleiste, an 
der die Kopfenden anliegen, en:ielt. 

In Fig. 252 ist eine Kerzenschneide­
yoi-richtung dargestellt, bei der die diese 
Arbeit besorgende Kreissäge maschinell an­
getrieben wird . 

Fig. 2:it. Kerzen cbneidevvrricbtung Bei der in Fig. 253 1) veranschaulichten 
(Krei llge mit FuDnntri I.>). Kerzenstutzmaschine >On P. Moran e in 

Paris werden die zu !Je schneidenden Kerzen der Kreissäge mittels eines 
frommeiförmigen rotierenden Gestelles zngeführt, das ein bequemes Einlegen 

der zu bearbeitenden 
Kerzen gestattet und 
die beschnittenen Ker­
zen selbsttätig abwirft. 

Die beim Arbeiten 
eintretende leichte Er­
wärmuug des Sägeblat­
tes hat den Vorteil, daß 
die hergestellteSchnitt­
fläche ein glattes, von 
t:nebenheiten freies 

.Aussehen bekommt; lei­
der haftet aber andrer­
seits auch das beim 
Schneiden abfallende 
leicht erwärmte Mehl 
des Kerzenmatei"ials 

~ sowohl an der Schnitt-

.Fig. 262. K rzenschneidemnscWne (Krei sßge mit maschinellem 
Anlri b}. 

' ) Scheithauer , Fa­
brikat;on der Mineral­
öle, Braunschweig- 1895, 
s. 262. 

59 * 

Stutzen 
mittels 

Kreissägen. 

Stutz­
maschine 

nach 
~!orane. 
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fläche als auch an der Oberfläche der Kerzen, die dadurch ein unsauberes 

Aussehen erhalten, was durch Abreiben wieder behoben werden muß. 

Desmarais & Co. in Paris haben sich daher bemüht, eine Schneide­

vorrichtung zu erfinden, bei der das Schneiden der Kerzen ohne Bildung 

von Wärme erreicht und daher der oben erwähnte Übelstand vermieden 
wird. Die Lösung dieser Aufgabe bot gewisse Schwierigkeiten, weil das 

Kerzenmaterial in kaltem Zustande ziemlich spröd ist und scharfkantige Mes­
ser daher sehr leicht 
ein Splittern an der 
Schnittfläche hen·or­
rufen. Man mußte in­
folgedessen die Stel­
lung der Messer als 
auch die Fiihrungsvm·­
richtung diesem Um­
stande entsprechend 
anordnen; in welcher 
Weise dies geschah, 
zeigt Fig. 254 1). 

Das zylindrische Ge­
fäß A ist an seinem Um­
fang mit Röhren B be­
setzt. deren Durchmesser 
der Kerzenstärke genau 
angepaßt sein muß und 
in die die Kerr.en mit ab­
wärtsgerichteter Spitze 
eingebracht werden, ~o 

daß sie auf der mit 
einem Lederkissen ausge­
statteten Oberfläche der 
kreisförmigen Führungs­
vorrichtung ruhen. Das 
Lederkissen soll die Be· 
schädigung der Kerzen­

---
ig. 263. K n n tulzwM ·hin nach l o rau e aine. 

spitzen beim Einbringen der Kerzen in den Apparat vermeiden. Der auf einer senk­
rechten Achse sitzende Hohlzylinder A dreht sich unter dem Einfluß einer Schraube ohne 
Ende D, die mit einem auf der Achse des Zylinders befindlichen Zahnrad E in Ein­
griff steht. 

Während der Umdrehung des Hohlzylinders führen die Kerzen ihr Fußende 
der Einwirkung drei er hintereinander festgelagerter Messer x y z entgegen, durch die 
der Materialüberschuß entfernt wird. 

Die Führung C besteht aus stufenartig übereinander gelagerten Abteilungen a bc, 
die durch geeignete Ebenen derart verbunden sind, daß die Kerzen gehoben werden, 
damit die Messer deren Fußenden abschneiden können. 

1) D. R. P. Nr. 72534 v. 16. März 1893 der Firma Desmarais & Co. 
in Paris. 
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Der Messerträger F ist mit einem Arm G ausgestattet, an dem ein Schabe­
eisen H angebracht ist, mittels dessen die durch die Messer abgeschnittene Substanz 
entfernt werden soll. 

Das Friktionsrad .J, das ebenso wie die Bürste H, von einer Feder K getragen 
wird, hat den Zweck, die Kerzen nach abwärts zu drücken, um sie aus den sie ent­
haltenden Röhren B zu entfernen und auf den geneigten Teil d der Führungsvor­
richtung fallen zu lassen, die sie einem Kasten L zuführt. 

Ein Behälter M. nimmt dagegen die durch die Messer abgeschnittenen Überreste auf. 

Fig. 251 a. Fig. 2:).1 b . 

Fig. 25-l c. Fig. 2.:;1 d . 

Fig. :2~a-d. Kerzen tutzvorricbtung von Desmarai s & Co. 

Um die Kerzenlänge zu regulieren, wird die Führungsvorrichtung C mittels 
der folgenden Anordnung auf die geeignete Höhe eingestellt : Die Führung wird 
von einer PlatteS getragen, die auf einer am Maschinentisch befestigten Schraube 0 
frei gleiten kann. Zwei auf der Platte befestigte und durch Längsfugen f der 
Schraube hindurchgeführte \T orstecker e verhindern die Platte an der Umdrehung, 
lasser. jedoch ihr Heben und Senken zu. Eine durch ein Handrad h drehbare 
Schraubenmutter g trägt an ihrer Oberfläche die Platte R und dient dazu, die 
Führung auf die gewünschte, der jeweilig durch das Abschneiden zu erzeugenden 
Kerzenlänge entsprechende Höhe zu bringen. 
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Da die Kerze ihrer leichten Zerbrechlichkeit wegen in kaltem Zustande ohne 
irgendwelche Verletzung der Schnittfläche, d. h. mit scharfen Kanten, nur unter 
der besonderen Bedingung abgeschnitten werden kann, daß dünne Abschnitte vom 
Kerzenmaterial entfernt werden, ist sowohl die Stellung der Messer als auch die 
Einrichtung der Führungsvorrichtung für die auf ihr ruhenden Kerzen genau so ge­
wählt, daß aufeinanderfolgend drei Schnitte von den Messern x y z gegen das nach 
aufwärts gerichtete Fußende der Kerzen ausgeführt werden. Jede Kerze gleitet dabei 
mit ihrer Spitze derart über die Führungsoberflä.che, daß sie dem ersten Messer 
nur den dritten Teil, dem zweiten das zweite Drittel und dem dritten Messer den 
übrigen Teil des zu entfernenden Materials darbietet, entsprechend den verschiedenen, 
stufenartig höher gelegenen und durch schiefe Ebenen miteinander verbundenen 
Abteilungen ab c der Führungsfläche. Nach dem letzten Schnitte besitzt die Kerze 
die gewünschte Länge und das erforderliche Gewicht. 

A. )lotard & Co. 1) in Berlin sowie Hector Pouleur und Philippe 
Kojewnikow in Odessa2) haben versucht, das Normieren des Kerzen­
gewichtes auf den Kerzengießmaschinen selbst vorzunehmen, indem sie 
eine in horizontaler Ebene rotierende Kreissäge bzw. ein besonders ge­
formtes Messer über die frisch gegossenen Kerzen hinstreichen lassen. Die 
Lichte werden zu diesem Zwecke teilweise aus den Gießformen gehoben, 
so daß ihre Fußenden etwas über die Fläche des Gießtisches herausragen. 

Ernst Rosts) in Dresden hat eine Schneidevorrichtung für Kerzen 
konstruiert, mit der er ein Zerteilen der von der Gießmaschine ]rammenden, 
möglichst langen Kerzen in meht ere Kerzenstücke von mäßiger Länge 
ermöglichen will. Die langen, eben gegossenen Kerzen werden bei dieser 
Maschine auf eine geneigte Platte gelegt, einzeln von einer langsam 
rotierenden Zuführwalze in axiale Riefen aufgenommen, durch den Schnitt­
bereich von Sägen geführt und rechtwinklig zu ihrer Längsrichtung zer­
schnitten. An der. der Zuführung gegenüberliegenden Seite der Walze wird 
die Kerzenkolonne von mit einer Spannvorrichtung versehenen Bändern 
umgeben und so das Herausfallen der Lichte aus den Riefen verhindert. 
Die zerschnittenen Kerzen fallen auf ein Sieb und rollen abwät·ts in 
Behälter. Die spitzenlosen Kerzenstücke werden durch rotierende, mit 
Fräsmessern versehene Spindeln an gespitzt, dabei durch Verteiler,' 
Klemmer und Schieber selbsttätig geleitet und schließlich durch Siebe von 
Spänen gereinigt. 

Eine allgemeinere Einführung hat diese Kerzenteilmaschine nicht ge­
funden. M:an kennt auch l\laschinen, die neben dem Stützen auch gleich­
zeitig das Stempeln der Kerzen besorgen (vergleiche S. 941) . 

. 3. Das Fräsen und Bohren der Kerzen. 
Das Fräsen der Kerzen hat den Zweck, die Kerzen-Fußenden so zn­

zurichten, daß sie in den Leuchtern fest sitzen und besteht in einem schwach 

') D. R. P. Nr.17 325 v. 6. Sept. 1881. 
2) D. R. P. Nr. 205784 v. 30. April1908. 
3) D. R. P. Nr. 15782 v. 28. Dez. 1880. 
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konischen Zuspitzen des Kerzenfußendes mittels passend geformter, schnell 
rotierender Messer. Die Rotation des auf einer in Kugellagern ge­
lagerten Welle sitzenden Messers erfolgt gewöhnlich durch Fußbetrieb [siehe 
Fig. 255 1)]. 

Die zu fräsenden Kerzen werden dem Messer einzeln von Hand aus 
zugeführt; sie haben in Form einer Auflegerinne eine genügend sichere 
Führung, von wo ans sie dem Messer entgegengedrückt werden. Die 
abgefrästen Splitter von Kerzenmaterial werden· in einem das Messer um­

Fig. ;;O.;. K rz nfrll•onn hiu . 

gebenden Gehäuse gesammelt und durch 
eine Rinne in einen Sammelkasten ab­
geführt 2). 

Bei Kerzen mit angegossenem Konus 
(siehe S. 942) wird ein Fräsen natürlich 
überflüssig. 

Das Bohren soll an dem Fußende der 
Kerzen eine Öffnung schaffen, mittels der 
diese bequem an den Dornen der Kerzen­
träger befestigt werden können. Die zn 
diesem Zwecke gemachte Aushöhlung soll 
konisch verlaufen, was man leicht. erreicht, 
wenn man die Kerzen gegen ein ent­
sprechend geformtes, schnell rotierendes 
Messer drückt. Fig. 256 1) zeigt eine Bohr­
vorrichtung mit Fnßantrieb, bei der die 
Messerwelle mit K11gellagern versehen ist 
Der lange Zuführungstisch fiir die Kerzen 
und das nadelförmige Messer sind auf 

Fig. 2:>6 deutlich zu erkennen, und es erübrigt sich daher eine weitere 
Erklärung. Das ::wsg·cbohrte Kerzenmaterial sammelt sich in einem unterhalb 
des Mes~ers befindlichen Kasten und findet nach dem Umsclunelzen gele­
gentliche V crwcndung. 

A. Motard & Co.3) in Berlin haben seinerzeit eine besondere Maschine 
zum Konischfräsen dPr Kerzenenden konr,truiert. 

4. Das Polieren der Kerzen. 

Bohren 
der Kerzen. 

Um der Kerze einen besonderen Glanz zu verleihen und ihr dadurch Allgemeines. 

ein elegantes Anssehen zu geben, wird sie häufig nach dem Abschneiden 
und Stempeln noch poliert. Dies kann in einfacher Weise durch Ab-

1) Die Fig. 251 u. 252 (Seite 931) sowie die Fig. 255 u. 256 zeigen Aus­
führungen von C. E. Rost & Co. in Dresden. 

2) Vergleiche auch D. R. P. Nr. 19656, betreffend eine von Motard & Co. 
in Berlin konstruierte Fräsmaschine. 

3) D. R P. Nr. 19656 v. 10. April 1892. 
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reiben mit einem Wolltuche geschehen, das man mit einigen Tropfen 
Alkohol oder auch Ammoniak anfeuchtet. 

In großen Betrieben läßt man das Polieren der Kerzen durch au to­
matisch arbeitende Maschinen besorgen, von denen man eine Reihe 
von Systemen kennt, die gleichzeitig auch das Abschneiden vornehmen 
oder mit dem Polieren ein Waschen der ganzen Kerze besorgen usw. 

Eine der einfachen Poliermaschinen ist in Fig. 257 wiedergegeben. 

Dabei werden die Kerzen in den Sammelkasten A gebracht,.aus dem sie eine 
kannelierte Walze N Stück für Stück herausgreift und auf den schrägen Tisch T 
wirft, nachdem sie vorher von der Kreissäge K auf die gewünschte Länge zuge­
schnitten wurden. 

Fig. 2-';!l. Kerzenbobrmnschinc. 

Die beschnittenen Kerzen rollen von dem Tisch 1' auf ein wollenes Tuch ohne 
Ende w, das über die beiden großen Rollen R und die vier kleineren Rollen r läuft 
und sich in steter Bewegung befindet. Auf diesem Tuche laufen drei große 
Trommeln R S, S~, die mit einem Flanelltuch übenogeu sind und einerseits in einer 
dem Tuche W entgegengesetzten ltichtung rotieren. andererseits anch eine Hin­
und Herbewegung ihrer Achse aufweisen. Diese Längsbewegung wird ihnen durch 
das Schnc•·ken<Yetriebe [: erteilt 

Die Ke1~en, die zwisc-h~n den Flanelltrommeln und dem endlosen Tuch w 
abgerieben wun!en, werden Pn<!lich in einen Sammelkasten B geworfen, von wo aus 
das \-crpackcn erfolgt. 

Daviron> Einf' in Kerzenbetrieben oft H'I'\Yf'tHlet c, 1·on DaYir(ln kon~truicrt•~ 
Polier· 

maschine. PoliNmaschinn zeigt Fig. 2üt:. 

In tlie Kerbungen der kanneli~>rten \\' atze A werden Kerzen von Hand aus 
in der Weis~> ;;degt, daß deren Spitze gegen die vcrstel!Larc SI' heilte a anliegt. 
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Bei der Mitnahme der eingelegten Kerzen durch die in Umlauf gesetzte Walze 
begegnen dill Fußenden der Liebte einer Kreissäge B, die in die in der Mantelfläche 
der Walze belassene Nut eintretend, die Fußenden beschneidet. Die Bügelee 
dienen dazu, um bei dieser Arbeit die Kerzen vor dem Ausspringen aus den Ker­
bungen zu bewahren. 

Die Kerzen fallen, nachdem sie abgeschnitten sind, auf einen kurzen, etwas 
geneigten Rost aus Stäben, der sie zwischen die Stäbe eines anderen endlosen, 
durch Kettenglieder verbundenen Rostes D abgibt. Dieser bewegt sich in der 
Richtung von A nach n, und die Kerzen werden zwischen den Roststäben liegend 
mitgenommen, um an der Stelle, wo sich der Rost um eine Walze wickP.It, abzu­
fdlen. Während die Kerzen auf dem Roste liegen, erfolgt deren Politur durch 
Bürsten, die sich der Länge der Kerzen nach bewegen. E ist. eine solche Bürste, 
an statt deren man sich aber zuweilen auch eines Kissens mit grobem W olltuch­
überzug bedient. 

Di B w gung in 1 roiu d _ .Ro l und andr 1 · its tl r Bü1 .- t g -
chi ht durch d n nachf I rend b chriebenen f e hanis mu : 

e (Fi . 2a a) ist eine quer Ober die Maschine g lagert 
\ elle; an rlicser itz auf der einen 'eil das 'chwungrad r 

mit der Kurbel , auf d r antie­
r n si tzen die zwei eh iben F 
und G, die eine lose, cli 
a111l re f l. Am Kopfe der 
W llo e ndlich sitzt das ko­
ni eh Zahnrad H, das in ein 
ähnliches J eingreift ; di 
itzt auf einerWelle h, die an 

heid n End n kl ine hwung­
räder g und auß r diesen 

Fig. 2,;7. Scb mn e iner K~ rz n po li rmn.schine. liecrcnd Krummzap fenarm i 
trägt Oie e si nd cschlitzt, 

um die beiden Stangen k k, die an den Bürstenrücken unmittelbar befestigt sind, 
mittels geeigneter Vorrichtungen beliebig stellen und so die Ilin- und Herbewegung 
der Bürsten vergrößern oder verkleinern zu können. ]( ist eine kleinere Riemen­
scheibe, ebenfalls auf der Welle e sit.-.end; mittels des Riemens und der Scheibe L 
wird die Weile m (Fig. 258a) und damit auch das 1'riehracl M sowie •las Zahnrad N 
(Fig. 258 b und 258c) in Bewegung gesetzt. Letzteres sitzt auf einer Wellen zu­
sammen mit zwei Stachelrädern o, die in den Figuren nicht deutlich sichtbar sind 
und deren Zähne zwischen die Roststäbe D eingreifen. Auf diese Weise wird, 
von der Welle e aussgehend, der Bürste E eine hin- un•l zurückgehende, <lem Rost.e D 
jedoch die Bewegung um zwei Walzen erteilt. Zwei Bewegungen ahcr silul no,·h 
erforderlich, die der Kreissäge B und die der Walze A. Letztere wir•l in lJrl:'hung 
V!)rsetzt durch die Scheibe P, die auf der AchsP n sitzt, und den f~i <· nwn, der auf 
die Riemenscheibe (J führt, die auf gleicher Achse mit A festsitzt. Die Kn!issäge B 
wird gedreht durch eine Schnur, die über den Rand dC>i Schwung-rades { und die 
kleine Rieml:'nscheibe R geschlagen ist. Der große Unterschied der Durchmesser 
beider Seheiben bewirkt die sehr rasche Umdrehung der Sägt> B. gin wesentlicher 
!Jicnst fällt noch der über dem endlosen Rost D liegenden, an federnden Armen 
befesti)!ten Schien<· 8 zu. Ihre Lage korrespondiert nlit der <Iurch die Säge zu­
stande gehrachten Linie, rlie durch die Fußen<len rlf)r Ker.-.en gebildet wird. !Jie 
Schiene S drückt gegen diese Ful.\enrlen. so daß die Kerzen mit ihren Köpfen ziemlich 
fest gegen die Kettll n anlingen . Dadurch wird, weil die Roststäl;(' sich fortbewegen, 
auch eine <lrehenrle Bewegung der Kerzen um sich ~eiLst bewirkt. 
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Fig. 258n . 

L TL 
N 

Fi .~t.. 
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Fig. 2:" a-c. crzenpoli rm!.schi no noch D n v i ro n. 

Fig. :!59. Kerzenpoliermaschinc. 



.\))gemeines. 

Einfache 
Stempel vor· 
ricbtungen. 
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T ist ein Trichter, der unten in eine gebogene Röhre o mündet, die mit ganz 
feinen Löchern versehen ist. Wird T mit Wasser gefüllt, so fallt dieses in ganz 
dünnen Strahlen auf die Kerzen und trägt. bei dem nachfolgenden Bürsten zur 
Erhöhung der Politur bei. U ist eine Klemme, mittels der die Kreissäge B ge­
reinigt wird. 

Die Bürste E macht ebenso viele Hin- und Herbewegungen, als dem 
Schwungrad f Umdrehungen erteilt werden, weil die Zähnezahl von H und J 
gleich ist. 

Fig. 259 zeigt die perspekti~ische Ansicht einer in Arbeit befindlichen 
Poliermaschine, die per Minute ungefähr 12 Kerzen fertig appretiert. 

ö. Das Stempeln der Kerzen. 

Der Brauch, die fertigen Kerzen ~or ihrem Yersand mit einer Fabrik­
marke zu versehen, hat sich mehr und mehr eingebürgert und wird heute 
fast bei allen als Prima 
geltenden Kerzensorten ge­
übt. Die Anbringung einer 
Fabrikmarke (an der B o -
denfläche oder am un­
teren Tell der Mantel­
fläche) läßt sich bei Ker­
zen auf sehr eleganteWeise 
durchEindrücken eines h e i­
ßen Stempels in die ver­
hältnismäßig leicht schmelz­

Flg. . Vorrichtung uun l mp ln d r enen. 

bare Kerzenmasse bewerkstelligen. Bei richtig gewählter Temperatur des 
Stempels und bei passender Stärke und Dauer des Druckes prägt sich 
die Stempelform mit ziemlicher Deutlichkeit in dem Kerzenmaterial aus. 
Besonders geeignet sind dafür Kerzenmassen, die der Hauptsache nach aus 
Stearin bestehen, während Ceresinkerzen undeutlichere Abdrucke geben und 
das leicht schmelzbare Paraffin zum Stempeln überhaupt nicht geeignet ist. 

In kleineren Betrieben wird diese Stempelung in der Weise vor­
genommen, daß man die Kerzen der Reihe nach in die mittels Dampfes 
erwärmte Stempelform drückt. Diese wird dabei einfach derart erwärmt, 
daß man sie entsprechend montiert, mit einer Dampfleitung Yerbindet und 
für eine Reguliernng des Dampfzuflusses durch passend angebrachte Ven­
tile sorgt (siehe Fig. 260.) ~Ian montiert diesen Stempel so unter die 
ausgeschnittene Öffnung des Stempeltisches lFig. 261 1)], daß die obere 
Stempelkante mit der Tischflüche in einer Ebene liegt. Die Kerzen werden 
dann eine nach der auelern YOn Hand aus gegen den heißen Stempel ge­
drückt, wobei die hölzerne Tischplatte einem Verbrennen der Hände des 
Arbeiters \'Orbeugt. 

' ) Ausführung der Firma C. E. Rost & Co. in Dresden. 
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In neuererZeithat man versucht, die Kerzenstempel durch Elektrizität 
anzuwärmen, wobei ein leichteres Regulieren der Temperatur möglich ist 

als bei Dampfheizung. 
Das Stempeln durch 

bloße Handarbeit ist 
ziemlich zeitraubend 
und es wurden daher 
vielfach Vorschläge ge­
macht, es durch ma­
schinelle Vorrichtun­
g·en auszuführen. 

Bei einervon P. Mo­
rane aine in Paris 

Fig. 261. Kenenst.empellisch. gebauten S t e m p e 1-

m a s c hin e werden die eim:elnen Kerzen dem Stempel nicht mit der Hand 
zugeführt, soudern mittels eiues Trommelgestells, in dessen Vertiefung 

die einzelnen Kerzen ruhen und der Reihe nach auf 
den Stempel gedrückt werden. 

Andere Stempelmaschinen für Kerzen stammen von 
Fratel Ii Lanza 1) in Tm·in sowie von Greiner & Co.2) 
in Wien und anderen, doch sei von der detaillierten Be­
schreibung dieser ziemlich kompliziert ~ebauten Maschinen 
Abstand genommen. 

Man kennt endlich eine Reihe· von Vorrichtungen, 
die nacheinander das Schneiden, Polieren und Stem­
peln selbsttätig besorgen; diese Apparate arbeiten sehr 
zufriedenstellend und sind in vielen der größeren Kerzen­
fabriken anzutreffen. 

I-Ierstellung besonders geformter oder sonstwie von 
der Nornl- abweichender Kerzen. 

Neben den glatten zylindrischen Kerzen (siehe 
Fig. 262) kennt man auch gerippte, zopfartige oder 
sonstwie geformte, gemusterte, mit Bildern verzierte 

und ähnlich verschönte Kerzen, die als Luxuskerzen einen wenn auch be­
schränkten, so doch immerhin beachtenswerten Absatz finden. 

Fig. 262. 
Glatte 

Fig. 263. 
Gerippte 
K r~ . Kerze 

Die Herstellnng längsgerippter, kannelierter Kerzen (Fig. 263) ver• 
ursacht keinerlei Komplikation der Gießvorrichtung; die betreffenden Formen 
haben einfach an Stelle der glatten Wandungen entsprechend kannelierte 

1) D. R. P. Nr. 92802 v. 25. Juli 1896. 
2) Österr. Patent Nr. 6767 ,., 15. Aug. 1901. 

Stempel· 
mascbinen. 

Längs· 
gerippte 
Kerzen. 
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uncl die Kerzen werden in der gewöhnlichen Weise in die :Formen gegossen 
und ausgestoßen. Das Riefeln ist besonders bei Kerzen aus durchscheinen­
dem Material sehr beliebt, weil diese dadurch ein sehr hübsches Aussehen 
bekommen. 

Die zopfartig gewundenen Kerzen, mitunter auch Renaissancekerzen 
genannt, benötigen ebenfalls keine besonderen Vorrichtungen zu ihrer Er­
zeugung, sofern sich ihr Durchmesser geg·en das Fußende zu nicht etwa 
verjüngt. Beim AufistoBen der frisch gegossenen Kerzen aus der Form 
beschreiben sie eine Schraubenlinie. Die zopfartigen Kerzen, die in kleinerer 
Ausführung als Christbaumkerzeben sehr beliebt sind, werden in den 
größeren Nummern als Zierkerzen für Kronleuchter, Klaviere usw. gerne 
benutzt und meist in bunten Farben hergestellt. 

Kerzen, die in der ganzen Masse gefärbt sind, sehen weniger hübsch 
aus als solche, die aus weißem Stearin gegossen und mit einem dünnen 
gefärbten tberzuge versehen wurden. Dieser wird durch Eintauchen der 
fertigen Kerze in gefärbte Stearin- oder Paraffinmasse erreicht. Paraffin­
überzüge geben den Kerz~n ein glänzendes, elegantes Aussehen, die in ge­
färbtes Stearin getauchten Kerzen hingegen bedürfen noch eines besonderen 
Überzuges mit W achslack. · 

Das Tauchen der Kerzen wird derart vorgenommen, daß man 10-12 
mit dem oberen Dochtende an einem Stäbchen befestigte Kerzen in das 
Farbbad bringt, in dem die Kerzen nur wenige Sekunden verweilen dürfen. 
Die so getauchten Kerzen erhalten ganz von selbst eine sich gut ausneh­
mende Schattierm\g, weil in den Furchen der WiUste reichlichere Mengen 
des gefärbten Kerzenstoffes bleiben als an den erhabenen Stellen derselben. 
(Vergleiche S. 867 .) 

Für Zopf- oder Renaissancekerzen, die am Fußende dünner sind 
als in der Mitte (siehe Fig. 264), werden besondere Gießvorrichtungen 
benötigt, weil sie aus gewöhnlichen einteiligen Formen nicht ausbring­
bar sind. 

Damit die Kerzen in den Leuchternköpfen fbst sitzen, werden, wie 
schon S. 934 berichtet, ihre Fußenden häufig konisch zugestutzt. Den 
gleichen Effekt hat man durch Angießen eines konischen Teiles an das 
Fußende der Kerze zu erreichen versucht, wobei man aus Schönheitsrück­
sichteil die Berührungslinie der Konusfläche mit der Mantelfläche der Kerze 
meist mit einer rings um die Kerze laufenden Wulst (Ring) (siehe Fig. 265 a 
und b) versieht und außerdem die Konusfläche nicht glatt, sondern gerippt 
herstellt, um das Halten der Kerze in dem Leuchter ganz besonders zu sichern. 

Zur Erzeugung ,•on Kerzen mit angegossenem Konus- gleich­
gültig ob mit oder ohne den oben erwähnten Ring zwischen Konus und 
Uantelfläche, ob mit glattem oder geripptem Konus - benötigt man be­
sondere Gießformen, deren oberer, den Konus bildender Teil aus einem über 
den Gießtisch herausragenden Aufsatze besteht, der entwe<ler ahnchm-
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bar oder aufklappbar ist. Ohne einen dieser beiden Auswege sind nämlich 
die Kerzen, deren Form ja des Konusses wegen oben enger sein muß als 
in der Mitte der KerEenlänge, nicht aus den Formen zu bringen. 

Das Arbeiten mit abhebbaren Konusformstücken ist insofern un­
bequem, weil das Abziehen der Formstücke die Kerze seht· leicht be­
schädigt, und man gab daher vor ungefälu· drei Jahrzehnten, als sich die 
Konuskerze einzubiirg·ern begann, den Formen mit aufklappbarem Ober­
teil den Yorzug. So hat z. B. B. Claretl) dreiteilige Formen konstruiert, 
die .vor dem A usorücken der Kerzen mittels eines mit ihnen in Verbindung 
stehenden Exzenters an~einandergcklappt werclcm, wodurch die Kerzen fär das 

Fig.$1. 
Zopfkerze. 

F ig. a\5 a. ig. 266 b. 
Fig. 265a und b. Konuskerze11. 

7' 

J' ig. 200. Gien. 
fQnn fnr Kt!nuskerzen. 

Ausstol~en nach oben frei erscheinen. Die Bemühungen, statt der dreiteiligen 
Formaufsätze zweiteilige zu verwenden, führten bisher zu keinem Erfolg, 
und auch jene wnrden bald unbeliebt, weil der Kerzenguß dabei leicht un­
~auber ansfällt (Guß kanten an den Stellen der Formteilung) und das Han­
tieren mit den verschiedenen Formteilen unbequem ist. 

:\1an ist daher fast allgemein zu den abhebbaren Aufsatzringen iiber­
!Ocgangen, die man entweder auf den Gießliseh aufsetzt oder in ihn ver­
,.:en k t, wobei dann die KPrzenform derart erweitert wird, daß sie den 
Formring auf;mnehmm vermag. Die letztere Idee ist von <ler Price Candle 
I; om pa 11 y in London ausgeführt worden: 

In der Kerzenform F, die in unserer Darstellung (Fig. 26ti) für gewundene 
Kerzen bestimmt ist, sitzt in dem erweiterten oberen Formende der Ring r, der 
zur Formung des kegelförmigen Kerzenansatzes dient und infolge sein lr Versenkung 
in die Kerzcnforn; eine ebene Fläche mit dem Giel.~ti~ch T btldet. 

1) Eng!. Patent \'r. 5152 v. 2. Febr. 1884: Engineering 1887, Bd. 43, S. 20. 
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Diese Kerzenformen erfordern auch besondere Gießmaschinen, deren 
wesentlichster Teil in :Fig. 267 wiedergegeben ist: 

Die auf gewöhnlicheWeise gegossenen Kerzen werden durch Heben des Pistons K 
(siehe S. 911) aus den Formen F nach oben ausgestoßen, wobei die nur lose in den 
Formen sitzendeil Ringe r an dem Kerzenende haften bleiben und mit in die Höhe 
gehen. Um dann die Ringe von den konischen Kerzenfüßen abzustoßen, wird eine 
ganze Reihe Kerzen auf den am Gießapparat 
angebrachten Tisch t gelegt, auf dem die 
Ringe r zwischen der durchlochten Leiste l 
und dem Rechen o gehalten werden. Die 
Leiste l und rler an ihr befestigte Rechen o 
lassen sich durch eine Hebelvorrichtung ver­
schieben, wobei die an der vorderen Rand­
leiste des Tisches hefestigten Holzzapfen 
durch die Löcher der Leiste l treten und 
dabei die Kerzen aus den Hingen ,. heraus­
st-oßen. 

Die l'ri ce Candle C'om pany hat 
diese Gießmaschinen für Konuskerzen auf 

--- 0 
,. l 

Fig. 267. 
D tail iner GieCimascbine 

ror Koouskenen. 

der Londoner Ausstellung vom Jahre 1885 im Betriebe vorgeführt, 
wobei man sieh von ihrem tadellosen Funktionieren überzeugen konnte. 

Reinhold Wünschmann 1) in Leipzig benutzt zur Herstellung von 
Konuskerzen aufklappbare und gleichzeitig abhebbare Formringe. 
Sie werden mittels einer sehr zwee;kmäßigen Vorrichtung zuerst in ge-

Fig.-:!llSa. fig. 21l8b. Fig. 2GIIIL Fi •. 269 b. 
Fig. 288n und b. 1 tnil ror Konus­

kerz ntormeo. 
F ig. 2G9a und b. Formteil und Kerz n-

rul'lende naoh D II 

schlossener Form von den Kerzenenden etwas abgehoben und dann er;;t 
(lurch seitliche Aufklappung zerlegt. Dieses Zerlegen der Formringe nach 
erfolgter Lockerung und teilweiser Hebung hat den Vorteil, daß rlie ange­
gossenen konischen Enden nur schwer beschädigt werden können. :Fig. 268a 
zeigt den oberen Teil einer solchen Gießform in geschlossener, Fig. 268 b 
in gehobener und geöffneter Stellung. 

Interessant ist die Art, wie Hermann Doelle2) in Leipzig Konus­
kerzen herzustellen Yersuclite. Er drückt die gewöhnlich geformten Kerzen 

1) D. R. P. Nr. 57 473 v. 16. Okt. 1890. 
') D. R. P. Nr. 70037 v. 18. Xov. 1892. 
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mittels einer passend gebauten Vorrichtung langsam in konische Formen 
(Fig. 269a), die in einem mit Dampf oder heißem Wasser heizbaren Form­
kasten sitzen. Die Kerzenenden schmelzen bei der Berührung mit den 

Fig. 210. Xeru 
mltangegos:oe· 
nem Pr rami· 
denatumpf. 

geheizten Formrändern allmählich ab und nehmen dabei die 
der Konusform entsprechende Gestalt (Fig. 269b) an. 

Neben den Kerzen, deren unteres Ende einen glatten 
oder geriefelten Kegelstutzen bildet (die gewöhnlichen Konus­
kerzen), hat man auch solche empfohlen, deren unterer, in dem 
Leuchter steckender Teil nach Art einer vierseitigen ab­
gestumpften Pyramide 1) geformt ist. Der Vorteil derartiger 
Kerzen (Fig. 270), infolge ihrer scharfen Kanten (die sich 
aber beim Einstecken in den Leuchter leicht abschaben) sehr 
fest zu sitzen, ist nicht von Bedeutung, weil auch die nach 
unten kegelstumpfartig zulaufenden Kerzen fast in allen Leuch­
tern gut und sicher gehalten werden. Aus diesem Grunde 
haben sich auch die Kerzen mit schraubenförmigem 2) 

Ende, für die man besondere, mit analogem Gewinde versehene Leuchter­
hülsen in V orsr.hlag brachte, nicht einführen können. 

·Adalbsrt Schievekamp3) in Essen hat Kerzen mit ovalem 
oder kugelförmigem Ende empfohlen; er will damit ein leichtes 
Wendenlassen der Kerze im Leuchter und besonders für Christ­
baumkerzen ein bequemes vertikales Einstellen ermöglichen. 

Um dem Abrinnen der Kerzen vorzubeugen, hat man Kerzen 
mit Längskanälen (sogenannte Hohlkerzen, wie sie in Fig. 271 
gezeigt werden) erzeugt. Bei diesen Kerzen, die von J osef Urbain 
in lvry erfunden und von L. Vene q u e zuerst hergestellt wurden, 
ist ein Abrinnen eines etwaigen Überschusses an geschmolzenem 
Kerzenmaterial nach innen möglich; der diesen Kerzen von mancher 
Seite nachgesagte Vorzug, daß durch die Kanäle der Flamme mehr 
Luft zugeführt werde und die Kerzen daher besser brennen, besteht 
nicht. Die Hohlkerzen brennen ziemlich rasch ab, weil sie 
weniger Kerzenmaterial enthalten als eine Vollkerze von gleicher 
Länge und gleicher Stärke. Sie sind daher dort, wo die Brenn­
dauer weniger ausschlaggebend ist, sondern nach der Stückzahl 

Fig. 211. der Kerzen gerechnet wird, am Platze und werden vornehmlich in 
Hohl· Hotels verwendet oder dort, wo die Kerzen beim Abbrennen nicht 
ken:e. 

ruhig am Platze bleiben, sondern Ortsveränderungen ausgesetzt sind. 
Während gewöhnliche Kerzen beim Hin- und Hertragen während des Brennens 
stets tropfen, ist dies bei den Hohlkerzen so ziemlich ausgeschlossen. 

') Engl. Patent Nr. 4137 v. 29. Febr. 1884 v. W. Wigfield. 
2) Eng!. Patent Nr. 17280 v. 28. Nov. 1888 v. S. A. Wittmann, Nr. 5991 

v. 22. März 1894 v. J. H. Stewart und Nr. 20859 v. 31. Okt.l894 v. F. W. Field. 
1) D. R. P. Nr. 213 736 v. 22. Jan. 1909. 

Hefter, Technologie der Fette. IIL 60 
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Weil die Hohlkerzen beim Einpressen in den Leuchter sehr leicht 
abbröckeln, versieht man sie meist an ihrem unteren Ende mit einem ge­
rippten Konus. 

Die Herstellung der Hohlkerzen ist mit gewissen Schwierigkeiten ver­
bunden, die man nur ganz allmählich zu beheben verstand. Die im Fleische 
der Kerze hohl zu lassenden Räume werden während des Kerzengusses 
durch Kernstücke ausgefüllt, die aus schwach konisch zulaufenden Stäben 
- Kerngabeln genannt - bestehen. Sobald die Kerze erstarrt, aber 
noch warm ist, zieht man die Stäbe, die nicht auf den gewöhnlichen Piston­
brücken, sondern auf einer besonderen Brücke sitzen, am unteren 
Ende _der Gießform heraus und wartet dann das vollständige Abkühlen des 
Kerzengusses ab. Hierauf hebt man die Brücke mit den Stäben, die sich 
nur bis zu einer gewissen Höhe in die Hohlräume der Kerze einführen 
lassen; weil während des Erstarrens der Kerzenmasse eine Sc h w in dun g 
eintritt, die die Kanalquerschnitte verringert. Beim Einführen in die er­
kalteten, noch in ihren Formen sitzenden Kerzen nehmen daher die Stäbe 
die Kerzen mit hinauf, heben sie also aus den Formenl). 

Es ist bei diesem Vorgang nicht leicht, die Kernstücke (Kerngabeln) 
genau zu zentrieren und das Ausdrücken der Kerzen. so vonunehmen, daß 
die schwachen Kanalwandungen der Kerze nicht brechen. 

Von den vielen Vorschlägen, die zur Vermeidung dieses Vorkommnisses 
gemacht wurden, seien nur die wichtigsten herausgegriffen; so die Zentri er­
vorrichtung für die Kerngabeln von Leopold Semmler~) in Brünn 
und dessen Aushebevorrichtung für Hohlkerzen mit ausgegossenem 
Konus 3). Eine Gießmaschine, bei der die letztere Vorrichtung verwendet 
erscheint, ist in Fig. 27 2 wiedergegeben. 

Vor dem Gießen wird in den Formkasten b in bekannter Weise (siehe S. 917) 
warmes Wasser oder Dampf geleitet, um die Kerzenformen zu erwärmen, und nach­
dem die Dochtfäden eingezogen, die Formkonusse eingesetzt und die im Innern der 
Kerzenformen liegenden Kerngabeln a zentriert sind, werden die Kerzen gegossen. 
Nach dem Gießen wird in gewöhnlieber Weise gekühlt; sind die Kerzen ziemlich 
fest geworden, so werden die Kerngabeln gelockert und ebenso die Kerzen selbst'. 
Die Lockerung der Kerngabeln a, die auf dem Schlitten G festgeschraubt sind, 
geschieht dadurch, daß durch die Stirnräder z und mittels der auf der Welle w und 
Schraubenspindeln sitzenden Kegelräder die Spindeln gedreht werden, die den Gabel­
schlitten G samt Gabeln a nach abwärts bewegen. Nun ziehen sieb aber die Hohl­
kerzen nach dem Abkiihlen etwas zusammen, d. h. sie werden etwas kürzer, so daß 
sich die Spitzen der Hohlkerzen nicht mehr auf die Kappen, die an den Piston­
röhreben r befestigt sind, stützen. Die frei herabhängenden, nur vom Konusansatz 
getragenen Hohlkerzen würden schon beim Herausziehen und noch viel mehr beim 

') Eine der frühesten Konstruktionen von Hohlkerzen-Gießmaschinen verdanken 
wir E. P. Morane in Paris (Moniteur scientifique 1869, 8. 1003. - Siebe auch: 
R. 8 t üb li n g, Das Gießen der Hoblkerzen, Seifensiederztg., Augsburg 1907, S. 467. 

1) D. R. P. Nr. 62084 v. 6. Dez. 1890. 
3) D. R. P. Nr. 64445 v. 6. Dez. 1890. 



Hohlkerzen. 947 

Lockern uer Kerngabeln von ihren Konussen abgerissen werden, wenn man dem 
nicht durch eine besondere Hebevorrichtung vorbeugte. 

Letztere besteht aus einer horizontalen Weile d mit zwei aufg~;keilten 
Schnecken s, und zwei vertikalen, mit Schneckenrädern s versehenen Wellen e und f, 
die unten mit Schraubgewinden ausgestattet sind und mittels Schraubmuttern je 
einen Hebelarm HH, bewegen können. Diese Hebelarme Hund H, heben mittels der 
Stifte i den unteren Schlitten G, samt den eingeschraubten Röhrchen r, die sich wieder 
mit ihren Kappen, die zugleich die Formen für die Spitzen der Kerzen bilden, gegen 
die letzteren derart stemmen, daß die Kerzen beim Herausziehen der Kerngabeln a 

Fig. 272b. 

Fig. m a und b. Hohlkerzen Gieflmasebin nn ·h e ro m l e o·. 

an den Kappen eine feste Stütze finden und somit die Konusse nicht abgerissen werden 
können. Sind die Gabeln gelockert, so werden die Hohlkerzen K, nachdem der Gießkopf 
abgeschert wurue, mittels Zahnräder und Zahnstangen g ,·on dem Schlitten G, und 
den Röhrchen ,. aus den Formen gehoben, in einer Klemm1·orrichtung k festgehalten 
und dann abgenommen. Unter dem Schlitten G, sind die Spulen mit den Dochtf"aden 
angebracht und die letzteren gehen durch die Röhrchen r, die wieder durch die 
in den Schlitten G eingeschraubten Bundstücke der Kerngabeln a geführt werden 
und in den Kerzenformen die Kappen fiir die Spitzen der Hohlkerzen in bekannter 
Weise tragen. 

Louis Jean Baptiste [Felix Fournier 1)] in Marseille hat die Hohl­
kerzengießmaschine insofern verbessert, als er 

1. die Kerng-abeln und die Pistonstangen durch zwei Yoneinander ge­
trennte Organe bewegen läßt, und 

') D. R. P. Nr. i7 457 v. 26. Nov. 1893. 

Fournicrs 
Hohlkerzen­
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Wünsch­
manns "Ver­
besserungen. 

Kerzen von 
besonderer 

Form. 

948 Kerzenfabrikation. 

2. den Stäben der Kerngabeln eine prismatische Form gibt. entgegen 
den frfiheren, schwach verjüngt zulaufenden Stäben. 

Durch die getrennte Beweg1mg der Kerngabeln und Kolbenstangen 
wird der Bruch der Kerzen vermindert und durch die prismatischen Kern­
stücke der Fehler vermieden, daß die Wandungen der Kerzen im oberen 
Teile schwächer sind als im unteren, was bei Verwendung sich verjüngen­
der Kernstücke, die mit ihrem dünneren Ende an den Spitzen der Kerzen 
zu liegen kommen, leider der Fall ist 

Reinhold Wünschmann hat durch Verbesserung der Aushebe 
vorrinhtung und des Untergestelles die Hohlkerzengießmaschine weiter 
vervollkommnet. Er verwendet an Stelle der getrennten Aushebevor­
richtung eine einzige; man kann bei seinen Maschinen mit einer Kurbel 
nach Belieben jede der beiden Brücken einzeln als auch beide zusammen 
heben oder senken. 

Das lästige Ablaufen oder Tropfen der Kerzen hat man nicht nur 
durch Hohlkanäle in den Kerzen, sondern auch auf andere Weise zu be­
kämpfen gesucht. Die Versuche, das Abtropfen durch eine schwer schmelz­
bare Anstrichmasse, die man auf der Oberfläche der Kerze aufträgt, zu 
vermeiden, haben nur zum Teil den gewünschten Erfolg gehabt. Besonders 
die verschiedenen Anstrichmittell), die aus Nichtfetten bestehen und 
Mischungen von Eiweiß und Mineralsalzen oder andere Kompositionen 
darstellen, sind durchaus nicht zu empfehlen, weil sie zu einer Imprägnation 
der Kerzendochte mit der bei der Verbrennung zurückbleibenden Magnesia 
und den Kalisalzen Anlaß geben, wodurch die Aufsaugefähigkeit des 
Dochtes herabgesetzt, die Kerze rußend gemacht und so erst recht ein 
Tropfen herbeigeführt wird. Die besten Mittel, das Laufen der Kerzen zu 
vermeiden; sind noch immer gutes Material, geeignete Dochte und ent­
sprechende Dochtpräparation. 

Als die Sezession in Blüte stand und mitunter recht sonderbar ge­
formte Leuchter auftauchten, wollten die gewöhnlichen Kerzen in letztere· 
nicht immer gut passen. Einige Fabrikanten stellten daher Kerzen her, 
deren Gestalt sich in künstlerischer Hinsicht den Sezessionsformen der 
Kerzenbehälter anpaßte. Größere Bedeutung hat die Fabrikation dieser 
anormal geformten Kerzen aber nicht erlangt und mit dem Abflauen 
der Sezessionsmode war es auch um diese neuartig geformten Kerzen 
geschehen. 

1) Vergleiche engl. Patent Nr. 25397 v. 1. Dez. 1898 von W. C. Greig und 
J. H. Gardener in Christchurch (Neuseelancl\, das einen Mantel aus hochschmel­
zendem Kerzenmaterial empfiehlt. - Das Ablaufen von Talgkerzen hat man durch 
einen Überzug mit .Mischungen aus 'l'alg, Kampfer, Stearin, weißem Wachs, weichem 
Pech und Dammarharz zu beheben versucht. (Seifensiederztg., Augsburg 1904, 
s. 675). 
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Erwähnt sei noch die terrassen- oder stufenartig geformte Kerze, 
die C. F. Ulbrich in Aue (Erzgebirge) wegen des beim Abtropfen der 
Kerze verloren gehenden Materials empfiehlt. 

Diese Kerzen (Fig. 273) halten das abtropfende Material an der nächst­
folgenden Stufe auf, wo es erkaltet, um beim weiteren Herabbrennen der 
Kerze vom Docht aufgesaugt zu werden. Wie sich der Patentnehmer die 
Formung 1) dieser Kerzen im Großbetriebe denkt, wurde nicht verlautbart; 
die Mehrspesen der Formgebung würden jedenfalls die Ersparnis an Kerzen· 

Fig. 273. 
Terr888en· 

rormige 
Kerze nach 
U lbri c h. 

material mehrlach aufwiegen. Irgendeine größere Bedeutung ist 
daher dieser Erfindung nicht beizumessen. 

Das Verzieren der Kerzen mit Abziehbildern, ein­
gepreßten oder aufgeklebten Ornamenten, Wachsblumen 
usw. ist besonders bei den großen Kirchen- und Schmuckkerzen 
gebräuchlich. 

Die Fixierung von Abziehbildern auf Kerzen erfolgt der­
art, daß man letztere zunächst mit einer warmen, wässerigen 
Gelatine-, Spirituslack- oder Schellacklösung versieht und auf 
diesen Anstrich das Abziehbild legt, leicht anpreßt unrl einige 
Stunden lang der Ruhe überläßt. Hierauf taucht man die Kerze 
in Wasser, zieht das aufgeweichte Papier des Abziehbildes ab 
und taucht sodann die Kerze in geschmolzenes Paraffin, um das 
Bild mit einem schützenden 'Öberzug zu versehen . . 

Die auf Stearinkerzen angebrachten Abziehbilder oder anderen 
farbigen Verzierungen leiden in ihrer Farbenfrische vielfach durch 
den Einfluß der Stearinsäure und durch die zersetzende Wirkung der 
Luft auf die Farben. Der Fixierlack, der nach der Anbringung der 
Verzierungen auf diese aufgetragen wird, vermag den schädlichen 

Einfluß der Luft 2) nicht zu verhindern, der den Lack selbst mit der Zeit zer­
stört, wodurch dann außerdem noch die Bilder rasch und leicht verwischt werden. 

T. Louis Guthmann 3) in Dresden taucht daher die mit Abzieh-
bildern zu versehenden rohen Kerzen in ein heißes Bad, das ans 

1 Teil Walrat, 
1 Teil weiHen Bienenwachses, 
2 Teilen weißen Karnaubawachses und 
4 Teilen Hartparaffin 

1) Diese muß offenhar mittels zerlegbarer Formen geschehen. 
2) Man hat daher versucht, den Einfluß der Luft auszuschalten, indem man 

die Verzierungen durch einen dünnen Stearinüberzug (D. R. P. Nr. 17 324) luftdicht 
isolierte und vor sonstigen äußeren Einflüssen schützte. Leider büßen die Farbe11 
dabei ihren Glanz ein, wie überdies der zersetzenden Wirkung der Stearinsäure auf 
die Bilder dadurch nur Vorschub geleistet wird. Bei Verwendung eines Paraffin ­
überzuges an Stelle des von Stearin wird der Nachteil zwar etwas gemildert, doch 
nicht ganz behoben. 

3) D.R.P. Nr.38765v. 19.Febr.l886. 
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besteht, das den Kerzen einen säurefreien, isolierenden Überzug und gleich­
zeitig ein hübsches, glänzendes Aussehen verleiht. Auf diesem Oberzuge 
bringt man nun die Abziehbilder oder sonstigen Ornamente an, die dann 
eventuell durch einen weiteren äußeren Überzug aus Wachs, Lack oder 
anderem säurefreien 1rlaterial vor äußeren Einflüssen geschützt werden. 

0. Hausamann 1) empfiehlt die Herstellung von Kerzen, deren 
innere, um den Docht gelagerte Partien gefärbt sind, während die peri­
pheralen Schichten aus ungefärbtem Kerzenmaterial bestehen. Zur 
Herstellung solcher Kerzen wird der Docht vor dem Kerzengießen durch 
eine geschmolzene farbige Kerzenmasse und eine den Durchmesser des 
Farbenkernes bestimmende Leere hindurchgezogen und hierauf der so 
präparierte Docht mit dem ungefärbten Kerzenmaterial in gewöhnlicher 
Weise umgossen. Derartige Kerzen sind leicht kenntlich und werden für 
alle jene Fälle empfohlen, wo man auf eine Identifizierung bestimmter 
Kerzen Wert legt. 

Kerzen mit farbigen, in die Mantelfläche eingelassenen Verzierungen 
stellt Hermann Doelle2) in Leipzig-Connewitz so her, daß er die zu 
verzierenden Kerzen erst in wagerechter Lage auf eine Schmelzvorrichtung 
niederdrückt und so die Rillen erzeugt, die die farbigen Verzierungen auf­
nehmen sollen, und hierauf diese mit Vertiefungen versehenen Kerzen in 
eine passende Form bringt, worin die Rillen mit der gefärbten Kerzen-
masse ausgegossen werden. 

Einfacher und billiger kann man nach Josef Hammachers) in Trier 
solche Kerzen durch Rollen zwischen Holz- und Metallplatten, die Gravie­
rungen des betreffenden Dessins enthalten, herstellen. Die Platten können 
aus Metall, Holz, Stein, Marmor usw. bestehen. Die zu verzierenden Ker­
zen werden in. warmem Wasser so weit vorgewärmt, daß die Kerzenmasse 
die Sprödigkeit verliert, hierauf auf die Platte gelegt und mit Rollbrettern, 
in die das gleiche oder auch ein anderes Muster eingraviert ist wie in 
den Platten, unter Anwendung schwachen Druekes gerollt, wodureh sie die 
gewünschte Prägtrog bekommen. 

Um dem etwaigen Kleben der Kerzen an den gTavierten Platten vor­
zubeugen, müssen diese von Zeit zu Zeit befeuchtet werden. Mit denselben 
Platten und Rollen lassen sich Kerzen von ganz beliebiger Länge und 
Dicke erzeugen. 

nach Axt. Eine beachtenswerte Verbesserung der Methode Rammachars ist durch 
Christian Axt') in Trier eingeführt worden, der an Stelle der ebenen 
gravierten Platten und Rollbretter Rollen verwendet, die an ihren Mantel-

') D. R. P. Nr. 157 269 v. 30. Juni 1903. 
11 D.R.P. Nr. 59603 v. 22. Febr.1891. 
•; D. R. P. Nr. 40097 v. 28. Sept. 1886. 
•) D. R.l'. Nr. 73616 v. 14. Mai 1893. 
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flächen die Gravierungen tragen und durch ilu Anrollen gleichzeitig die 
Kerzen vorwärts schieben. 

Die von Axt getroffene Einrichtung ist in Fig. 274 wiedergegeben. 

In der auf Füßen ruhenden Lagerplatte P befinden sich an einem kreuz­
förmigen Ausschnitt die Räder R so angeordnet, daß die von deren Stirnseite be­
grenzte Öffnung 0 eine Kerze aufzunehmen vermag. In die je nach der den 
Kerzen zu gebenden Form flach, konkav oder konvex gehaltenen Stirnseiten der 
Räder R ist die in die Kerzenmasse einzudrückende Zeichnung graviert. Dreht 
man mittels des Antriebrades A das auf der Weile W befestigte Rad R in der 
Richtung nach der Öffnung 0, so wird eine in diese gehaltene Kerze von den vier 
Rädern R gepackt und ihrer Länge nach durch die Öffnung 0 gezogen , wobei das 

Fig. 2i4 a. Grundril\. 

Fig. :!14 b. Au friü. 

- A 

in die Radkränze eingravierte Muster sich in 
die zuvor durch Erwärmen erweichte Kerze 
eindrückt. Nach einer der Länge der Kerze 
angemessenen Umdrehung der Räder R ·wird 
die Kerze unten gemustert herauskommen , 
worauf derselbe Vorgang mit einer zweiten un<l 
folgenden Kerze wiederholt werden kann. Die 
Zahl der in der Zeiobnung mit vier angenom­
menen gravierten Räder kann auch unter ent­
sprechender Änderung der Lagerplatte P mehr 
oder weniger betragen. 

Um mit demselben Apparat Kerzen ver­
sehiedener Dicke bemustern zu können, ruhen 
die Achsen der Räder R und die Welle W 
auf beweglieben Lagern L, die mittels der 
Stellschrauben S in Nuten, die in der Lager­
platte P angebracht sind, so bewegt werden 
können, daß man durch Vor- und Zurückschrau­
ben der Lager L die Öffnung 0 nach Belieben 
vergrößern oder verkleinern kann. Die Lager­
deckel der beweglichen Lager L sind abscbraub­Fig. 274a und b. Vorrichtung zur Her-

stellung verzierter Kerzen nach A; t. bar, so daß die Räder R nach Bedarf aus­
gewechselt werden können. Um ein seitliches 

Rutschen der Räder R zu verhüten, erhalten deren Achsen eine Einkerbung, mit 
der eine Wulst in den Lagern korrespondiert. 

Die Bewegung der Räder R, die zur Verhütung des Klebens an den Kerzen 
auch mit einer Befeuchtungsvorrichtung versehen werden können, erfolgt selbsttätig 
infolge der Reibung, die die von dem einen Rade R erfaßte Kerze auf die anderen 
Räder ausübt. 

Kerzen mit plastischen Verzierungen, wie solche in Fig. 275-277 
abgebildet sind, werden meist durch Ankleben der gesondert hergestellten 
Zieraten ausgeführt. Plastische Verziemngen (besonders Blumen, Gir­
landen, Ornamente usw.) sind meistens bei den großen Altarkerzen zu 
finden. Die Herstellung diese1· Wachsblumen oder sonstigen Verzierungen 
erfolgt natürlich von Hand aus und ist lediglich eine Sache der Geschicklichkeit. 
Man trifft nicht selten so gut nachgeahmte und hübsche, natürliche Farben 
aufweisende Wachsblumen, daß man ~ich wundern muß, wie gewöhnliche, 
nicht einmal gut bezahlte Arbeiter das Material so gut zu meistern verstehen. 

Plastisch 
verzierte 
Kerzen. 
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Zur Herstellung dieser Verzierungen ist vor allem die Anfertigung 
dünner Wachsplättchen nötig, die auf die folgende Art bereitet werden: 

Man schmelzt in einem Dampfduplikator 10 Teile Wachs mit 12 Teilen 
Paraffin (Schmelzpunkt 45-50 o C) und 3 
bis 5 Teilen venetianischen Terpentins und 
farbt diese Mischung mit lichtbeständigen 
Farben. Hierauf zieht man Pergamentstreifen 
von ca. 15 cm Breite und 30-50 cm Länge, 
die mau vorher durch Einweichen in Wasser 
geschmeidig gemacht, aber von dem anhaften­
den Wasser befreit hat, langsam und vorsich­
tig über die Oberfläche der Wachskomposition 
hin, so daß der Papierstreifen auf einer Seite 
mit einer dünnen Wachsschicht versehen wird, 
die sich nach dem Festwerden des Wachses 
von dem Papier abhebt. Man fertigt natürlich 
eine ganze Reihe solcher Wachsplättchen an, die 
man mit einem weichen Leinenlappen auf beiden 
Flächen abreibt und aufeinanderschichtet, in­
dem man zwecks Vermeidung des Zusammen­
klebens zwü;chen je eine Lage einen dünnen 
Streifen dünnen, glatten Papieres bringt •). 

Fig. 276. Fig. 276. •'ig. '?77. 

Fig. 275- m . Kerzen mitplastischen 
V enieruogen. 

Auf die Erzeugung der Gold- und Silberfärbung und andere Details 
einzugehen, sei hier unterlassen, da die Lnxuswach!'kerzenerzeugung mehr 
Kleinindustrie ist. Erwähnt möge dagegen 
werden, wie T. Louis Gnthmann2) in 
Dresden Kerzen mit mehrfarbiger, plastisch 
verzierter Oberfläche herstellt. Er benutzt 
dazu mehrteilige Holz- oder Metallformen 
(Fig. 278), in deren Innenwantlungen Ver­
ziertmgen eingraviert sind. 

In den Hohlraum einer solchen mehrteiligen 
Form f wird weißes oder farbiges \V achs in 
flüssigem Zustande eingegossen . so daß sich alle Fig. ma. Fig. 27 b. 

eingravierten Vertiefungen mit dem Material voll- Fi . :.~ a und b. Gießform nach 
setzen, worauf man die Form umdreht, um das Guthmnnn. 

überschüssige Wachs wieder abfließen zu lassen. 
Infolge der von der Wandung ausgehend~n Erstarrung setzt sich auch an rlen nicht­
gravierten, glatten Wandungen ein \Vao::hsmantel an, den man dadurch entfernt, daß 
man mittels eines heiß gernachten birnenförmigen Stempels p den Hohlraum der 
Form ausreibt, infolgedessen das an der \Vandung sitzende \Vachs abschmilzt. 

Darauf wird ein andersfarbiges Wachs ebenfalls in flüssigem Zustande in_ die 
Form eingegossen und so lange darin belassen, bis diP. Bildung eines Mantels, dessen 

') Seifensiederztg., Augsburg 1905, S. 132. 
') D. R. P. Nr. 69005 V. 7. Okt. 1892. 
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Stärke beliebig gewählt wer!len kann, stattgefunden hat. Hierauf gießt man das 
noch flüssige Wachs wieder aus der Form und entnimmt ihr nach Öffnung eine aus 
den beiden verschiedenfarbigen Wachseingüssen gebildete Hülse C, wie sie Fig. 279 

darstellt. Von einem weißen, roten oder beliebig anders­
farbigen Grunde heben sich nun die plastischen Verzie­
rungen in einer anderen, von jener abstechenden Farbe 
ab, wobei beide aber ein untrennbares Ganzes bilden. 

c 

Fig. 279. 
Verzierte 
Kerzen· 

c 

Die so hergestellte Hülse C setzt man nun in eine 
Kerzengießform (Fig. 280) ein, die aus dem Fußteil a, 

b der Schutzhülse b un!l dem Kopfstück c besteht und 
gießt sie mit Wachs oder einem anderen geeigneten Stoff 
aus, wobei sich letzterer mit der Hülse C durch Ver­
schmelzung fest verbindet. 

Die hiermit fertiggestellte Kerze sieht wie aus 
einem Guß hergestellt aus und zeichnet sich infolge 
der feinen V crzierungen in mehreren Farben durch 
hervorragend schönes Aussehen aus. 

Um Kerzen in einen oben zugespitzten Lil:.ht­
stock stecken zu können, ohne dll-ß sie zerbrechen, 

vielmehr ohne merklichen Abfall vollständig bis zum Ende verwendet werde11 
können, hat die Mannfacture royale des bougies de Ia Cour, Societe 

hOle 
naehGuth· 

maoo. 

Fig. 280. 
Gienform 

nach Gu th· 
mann. 

J •: 

l : 
lj 

Fig. 281. 

anonyme in Briissel 1), empfohlen, den gewöhnlichen Docht 
an dem Kerzenfußende in ein Röhrchen von J 5-20 mm Länge zu 
ziehen, das aus brennbarem organischen Material (Stroh, Schilf, 
Papier, Leinen- oder Baumwollgewebe) hergestellt ist. Diese 
Vorrichtung ermöglicht die Anbringung der Kerze· an die Spitze 
der Lichtstöcke, wie sie in Kirehen Verwendung finden, ohne 
daß ein Ausbröckeln des Fußendes der Kerze zu befürchten wäre, 
wie die Kerze auch bis zum Sehlusse abbrennen kann. 

In Fig. 281 stellt g den Lichtstock, f dessen Tr'Jgerspitze dar, während 
c die Dochthülse, die zur Befestigung an dem Liebtdorn dient, und d 
der Docht ist. 

Da sich beim vollständigen Ausbrennenlassen einer Kerze die 
Leuchtervertiefung schließlich mit geschmolzenem Kerzenmaterial 
fiillt, das, wieder erstarrt, sich nur schwer entfernen läßt, da 
außerdem durch ausbrennende· Kerzen schon wiederholt Feuer:-:­
briinste entstanden sind, so hat man auf }fitte! gesonnen, 
die ein selbsttätiges Auslöschen 1ler Kerzen bewirken, 
sobald sie bis zu einem bestimmten Grade herabgebrannt 
sind. 

Kerzen mit 
Aufsteck· 

Yorrichtung. 

Selbst­
erlOschende 

Kerzen. 

Händler & Natermann2) in Münden 
durch einen in Fig. 282 gezeigten Apparat. 
Kerze stülpt. 

vor Hannover erreichen dies Kerzen· 
Hiseher nach 

den man über die betreffende HAndler & 
Natermann. 

1) D. R. P. Nr. 51444 v. 21. April 1889. 
2) D. R. I'. Nr. 3170 v. 24. April 1878. 
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Sie schieben den unteren Teil b des Apparates über die Kerze a a, und setzen 
die Stellzunge e wagrecht gegen dieselbe. Sobald die Kerze bis zu dem gewünschten 
Punkt abgebrannt ist, drückt die am . Gelenk r angebrachte Feder den Hut h zu, 
wodurch die Flamme erlischt. 

Ke1·Len· Auf mechanischem Prinzip fußt auch die zu dem gleichen Zweck 
Iöseber nach 

Hutwitz. empfohlene Vorrichtung von H. Hutwitz 1) in Berlin: 

Selbst· 
erlöschende 
Kerzen nach 
Trouchon, 

nach Loew. 

Die Vorrichtung (Fig. 283) besteht aus einem elastischen Ring, dessen Blatt­
feder c ein nach vorn zugespitztes, oben offenes und mit einer unteren Öffnung a 
versehenes Röhrchen A trägt, das etwas in das Kerzenmaterial gedrückt, mit einigen 
Tropfen Wasser gefüllt wird. Nach erfolgtem Niederbrennen der Kerze bewegt die 
Feder c das Röhrchen A nach dem Dochte, worauf sich das in A befindliche Wasser 
in die Kerze ergießt und sie zum Erlöschen bringt. · 

P. A. Trouehon2) in Paris verfertigt Kerzen, deren unterer Teil aus 
Gips, Zement oder einem anderen unverbrennlichen Stoff hergestellt ist und 
daher nicht abbrennen kann. Dabei empfiehlt es sich, die brenn-
bare Masse a von der unverbrennlichen c nicht durch eine gerade 
Linie abzuschneiden, sondern durch eine 
Art Verzapfung ("Fig. 284). 

Nathan Loew3) in Budapest will 
selbsterlöschende Kerzen durch V erwen­
dung von Dochten mit Brennhindernissen 
herstellen. Zur Erzeugung dieser Schutz­
kerzen, wie sie Loew nennt, wird der 
Docht an zwei, drei oder mehr Stellen 
mit kleinen Metallröhrchen oder -Plättchen 
(a, b, c, d, e in Fig. 285) versehen, die fest 
an den Docht angepreßt, die Zuführung 

Fig. 282. 
Kef'tenlO eher von 

H nnd l e r & Nat e r· 
mann. 

Fig. 283. 
Kenen· 

IO eh r von 
H ntw i tz. 

von Fettstoff zur Flamme vollständig unterbinden. Solche Kerzen bilden 
dann eigentlich mehrere selbständige, aufeinander gesetzte Einzelkerzen, 
denn· sobald die Kerze bis zu dem ersten der isolierenden Metallstücke 
abgebrannt ist, erfolgt ein Erlöschen und das \V eiterbrennen ist erst möglich, .. 
wenn das isolierende Metallstück vom Docht entfernt und die Kerze frisch 
zugespitzt wurde. 

Praktisch kann man diese Art der Schutzkerzen nicht nennen, und 
sie haben daher in der Praxis auch keine Einführung gefunden, trotzdem 
der Patentnehmer an Stelle der Metallösen auch eine Imprägnierung des 
Kerzendochtes mit verbrennbaren Stoffen in gewissen Intervallen empfahl 
und dadurch seine Methode also vereinfachte, nicht aber die Schwierigkeit 
des Anzündens der einmal ausgelöschten Kerze behob. 

Die Gehrüder Garriguan wollen durch einen Anstrich des untersten 

1) D. R. P. Nr. 41863 v. 21. Juli 1887. 
2) D. R. P. Nr. 6729 v. 11. Febr. 1879. 
a) Österr. Patent v. Jahre 1903. 
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Teiles der Kerzen deren Erlöschen 1) in dem Momente erreichen, da sie bis 
zum Niveau des Leuchters abgebrannt sind. Der Anstrich besteht aus: 

50 Teilen Portlandzement, 
50 Teilen Asbest, 
55 Teilen gesättigter Alaunlösung und 
13,5 Teilen gesättigter Kochsalzlösung. 

Selbst· 
erlöschende 
Kerzen nach 
Garriguan. 

Ein weiterer Übelstand, den die Kerzen im allgemeinen aufweisen, ist Erleichte· 
rung des An· 

der, daß sie sich in ungebrauchtem Zustande nicht ohr..; weiteres anzünden zündens der 

lassen , daß es vielmehr einiger Zeit bedarf, um das aus der Kerzen­
masse hervorragende Dochtende zu ent­
zünden und dabei gleichzeitig eine 
entsprechende Menge Kerzenmasse zu 
schmelzen. Erst wenn flüssige Kerzen­
masse vorhanden ist, vermag der Docht 
als aufsaugendes Medium zu wirken und 
eine dauernd gleichmäßige Flamme zu 
geben. Das Anzünden der Kerze be­
wirkt fast immer ein Fließen und 
Tropfen, weil sich die freien Garnenden 
des Dochtes leicht voneinander trennen 
und ausbreiten. Dabei schmilzt eine 
größere l\fenge Kerzenmasse, als der 
Doeht momentan aufzusaugen vermag. 
und dieser Überschuß fließt eben ab. 

Neben der Verwendung leicht ent-
Fig. 21H. 

Kerze miL un· Kerze zün,llicher Dochte (siehe S. 885), die ein 
livcebreb•nrenFnu·.. nach Fig. 286. rasches Anbrennen sichern, hat man zur 

u Vorrichluog zum 
nach Loew. Trankende Ker- Vermeidung der erwähnten Übelstände 

Trouchon. zendocbteodes. noch mancherlei vorgeschlagen. So will 
Ernst B. 0 h l so n in Stockholm das aus der fertigen Kerze hervorragende Docht­
ende durch eine besondere Einrichtung der Kerzengießform mit Fettstoff tränken. 

Fig. 286 zeigt den unteren Teil einer Gießform a mit einer darin befindlichen Kerze b 
und einem Dochte c, sowie das Pist{)nröhrchen e mit dem Kerzenkopfformstück d f 

An den gebräueblichen Kerzengießmaschinen läuft der Docht durch ein ge­
lochtes Kautschukstück (siehe S. 911), das den Docht so dicht umschließt, daß sich 

') Auch das en~l. Patent Nr. 7671 v. 30. März 1898 von N. A. Ale­
xanderson betrifft eine automatische Kerzenauslöschvorrichtung; ebenso haben 
E. Schmidt (D. R. P. Nr. 23385), E. Gewecke (D. R. P. Nr. 30650), C. B. Söhl­
mann (D. R. P. Nr. 33900), F. A . Roehl (D. R. P. ~r. 50267), R. A. Koppe 
(D. R. P. Nr. 61 016), M. Wollmann (0. R. P. Nr. 61433), A. Sachs (0. R. P. 
Nr. 70946), A . E. T. Schulze (D. R. P. Nr. 76826), F. Cook (D. R. P. Nr. 72815), 
E. Schmidtke (D. R. P. Nr. 74998), S. Schwarzen berger (D. R. P. Nr. 71419), 
P. Neumann (0. R. P. ::-Ir. 7834:2), Kaisscrrciner (D. R. P. Nr. 177488) und 
andere soll'he \' orrichtungen empfohlen. 

Kerzen. 
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kein Stearin um das in dem Kanal befindliche Dochtende legen kann. Nach der 
vorliegenden Erfindung dagegen ist der der Kerze zugekehrte Teil f des Kanals 
erweitert, so daß sich ein Teil des in der Form eingegossenen Fettstoffes um den 
in der Erweiterung liegenden Dochtteil legen und in letzterem eingeschmolzen 
werden kann, wodurch die oben genannten Übelstände vermieden werden. 

Kerzen, die mit farbiger Flamme brennen, wurden als Christbaum­
schmuck wie auch für photographische Zwecke des öfteren herzustellen 
versucht. Diese Versuche sind jedoch bisher stets mißglückt, weil es nicht 
gelingen wollte, die Gelbfärbung, die die glühenden Kohlenteilchen 
der normalen Kerzenflamme geben, durch andere, der Flamme kUnstlieh 
beigebrachte Färbungen zu übertönen. 

Ein ausgiebiges Imprägnieren des Dochtes mit Strontium-, 
Barium-, Lithium- und ähnlichen flammenfärbenden Salzen 
schädigt die Kapillarität und Brennbarkeit des Dochtell, ein Zu­
mischen dieser Salze zu den gewöhnlichen Kerzenmassen nimmt diesen 
ihre J4'ähigkeit, vom Docht aufgesaugt zu werden. Au diesen Tatsachen 
scheiterten bisher alle auf der Idee der Dochtimprägnierung oder Kerzen­
materialpräparierung fußenden Versuche zur Herstellung farbig brennender 
Kerzen, und der von Gotty und Thalhammer 1) empfohlene Ausweg, den 
mit Salzmischungen präparierten Docht durch einen 1 prozentigen Zusatz von 
Kalziumchlorat besser brennend zu machen, hat ebenfalls zu keinem Resultat 
geführt. 

Ebenso sind die von Frankreich kommenden Nachrichten mit Vorsicht 
aufzunehmen, wonach man durch Zusatz von Strontiumstearat und 
Lithiumformiat zu der gewöhnlichen Kerzenmasse monochromatische 
Kerzen herstellt, die nicht den Zweck haben, durch ihre bunte J4'1amme zu 
gefallen, sondern den Amateurphotographen eine bequeme Dunkelkammer­
beleuchtung bieten sollen. Solche Kerzen sind jedenfalls vereinzelt 
hergestellt worden, doch haben sie ihrem Zwecke nic~t entsprochen, da 
sie nach dem Urteil photographischer Sachverständiger trotz ihrer rötlichen 
Flamme blaue Lichtstreifen im Spektrum zeigten 2). 

Das einzige Mitte~ farbig brennende Kerzen herzustellen, bietet sich in 
der Verwendung eines mit nicht leuchtender Flamme brennenden 
Kerzenmaterials. Die durch die glühenden Kohlenstoffteilchen nicht gelb­
gefärbte, sondern an sich farblose Flamme läßt sich viel leichter und 
zuverlässiger farbig gestalten. R. Scheuble in Arnau a. Elbe 3) hat auf 
dieser richtigen, von mir schon vor fast zwei Jahrzehnten ausgesprochenen 
Erkenntnis ein V erfahren zur Erzielung farbig brennender Kerzen aufgebaut, 
bei dem er Säureamide, Säureester (besonders mehrbasische Säuren), 
Oxysäuren, deren Ester, Laktone und Laktide als Kerzenmaterial 

1) Österr. Patent Nr. 3488 v. 1. Aug. 1899. 
2) Seifensiederztg., Augsburg 1907, 8. 183. 
3) D. R. P. Nr. 216 338 v. 17. D<>z. 1907. 
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empfiehlt. Ganz besonders sollen geeignet sein: oxalsaures Methyl, 
0 xam in und Kar b am in sä uree s ter, Acetamid, Milchsäure­
anhydrid und Laktid, Laktamid, Succinimid oder deren Mischungen. 
Diese Stoffe erfiillen alle an ein Kerzfmmaterial gestellten Anforderungen 
(vergleiche S. 827) und geben Kerzen, die mit nicht leuchtender Flamme 
brennen. 

Versuche, durch Verwendung von mit Metallsalzen imprägnierten Dochten 
oder durch einfachen Zusatz von Metallsalzen zu diesen Kerzenmassen 
farbig brennende Kerzen zu erzielen, führten aber nicht zu dem gewünschten 
Erfolge, weil die Flamme nur dann entsprechend gefärbt war, wenn das 
freie Dochtende bis in den Flammenmantel hineinragte, und die Färbung 
sich auch dann nur auf einen kleinen Teil der Flamme erstreckte. 

Auch ein Ersatz der flammenfärbenden Metallsalze durch flüchtige, 
die Flamme färbende Verbindungen (z. B. Borsäureester für Grün, 
Selenalkyl für Blau) erwies sich als unzweckmäßig, weil man erstens 
nur eine geringe Auswahl unter derartigen Stoffen hat und weil sie zweitens 
flüssig, unzersetzlich, giftig usw. sind. 

Scheu b le hat daher nach einem l\Iittel gesucht, das die Metallsalze 
in der Flamme möglichst fein verteilt und ihre flammenfärbende Eigenschaft 
auf diese 'Weise voll zur Geltung bringt. Durch Zusatz von Ammonium­
nitrat, Ammoniumnitrit oderanderen sauerstoffreichen, festen, ohne 
Rückstand verbrennenden Substanzen (Nitrokörpern, organischen 
Nitraten und Nitriten, wie z .. B. Nitromannit, Äthylaminnitrat, 
Nitrouritan usw.) zu der Kerzenmasse ist ihm dies gelungen. Die ge­
nannten Substanzen zersetzen sich nämlich beim Abbrennen der Kerze auf 
dem Dochte unter stürmischer Gasentwicklung·, zerstäuben dabei die färbenden 
Metallsalze, die der Kerzenmasse oder dem Dochte beigefügt sind, und 
erhöhen gleichzeitig ilie Flammentemperatur, Momente, die der Farben­
entwicklung in der Flamme günstig sind. 

Der Zusatz der erwähnten Stoffe zum Kerzenmaterial muß in ziemlich 
ausgiebiger Menge erfolgen und setzt daher voraus, daß eine homogene 
Mischung zwischen ihnen w1d der Kerzenmasse möglich sei. 

Von den weiter oben genannten, mit farbloser Flamme brennenden und 
den Anforderungen eines Kerzenmaterials entsprechenden Produkten sind nur 
wenige mit Ammoniumnitrat und den andaren ähnlich wirkenden Substanzen 
mischbar, wodurch der Kombinationsmöglichkeit Grenzen gezogen werden. 

Scheuble gibt als besonders geeignete Mischung eine solche von 

12 Teilen oxaminsauren Äthyls, 
5 TEilen karbaminsauren Äthyls und 
3 Teilen Ammoniumnitrat 

an, aus welcher Mis<ohung man Kerzen gießt, deren Docht mit Lithium-, 
Strontium-, Calcium-, Baryum-, Thallium- u. a. Salzen imprägniert ist und 
die mit ruhiger, rot oder grün leuchtender Flamme brennen sollen. 



Kerze mit 
Feuerwerks· 

körper. 
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Scheuble hat auch noch einen zweiten Weg zur Herstellung von 

farbig brennenden Kerzen gezeigt. Dabei werden die aus mit nicht leuch­

tender Flamme brennender Grundmasse gefertigten Kerzen mit pai""cillel 

zum Docht und nur in geringen Abständen von diesem laufenden feinen 

Drähten, Lamellen oder dergl. versehen, die aus färbenden Metallen 

oder deren Legierungen bestehen. Brennt eine solche Kerze ab, so 

ragt der Docht unter den Flammenmantel und schmilzt nach Maßgabe des 

Brennens der Kerze allmählich ab, das flüssige Metall wird durch die Gas­

entwicklung, die die Nitrokörper hervorrufen, und durch die durch sie 

erzeugte hohe l!'lammentemperatur vergast und in der ganzen Flamme 

gleichmäßig verteilt, wodurch ihr eine lebhafte Färbung erteilt wird. 

H. Stackemann in Hambnrg-Elmsbüttel und H. Meyer in Barskamp­

Hannover wollen Kerzen mit Leucht- und Feuerwerkseinsätzen 1) ver­

sehen, die sie in beliebigen Abständen um den Docht anlagern und die 

beim Abbrennen in bestimmten Zwischenräumen Blitzlicht oder ähnliche 

Effekte erzeugen sollen. 
Kerzen, die beim Brennen Wohlgeruch verbreiten oder desinfizierende 

Eigenschaften entwickeln, wurden von verschiedener Seite vorgeschlagen. 

Zur Herstellung wohlriechender Kerzen imprägniert man den Docht vor 

dem Verarbeiten mit entSJJrechenden Parfümkompositionen 2), oder setzt dem 

Kerzenmaterial aromatische Stoffe zu. Für desinfizierende Kerzen empfiehlt 

A. E. Webb 3) in London einen Zusatz von Chlorjod zur Kerzenmasse, 

A. Weinberg 4) einen Zusatz von Pentabromphenol oder Pentachlor­

phenol oder anderen analogen Halogenverbindungen zum Kerzenmaterial; 

solche Kerzen entwickeln beim Abbrennen freies Brom oder Chlor 5). 

N achtlichte. 

Nachtlichte. Neben den bekannten Ölnachtlichten, bei denen ein kleiner, auf 

einem geeigneten Schwimmkörper ruhender Docht, der mit Rüböl oder einem 

anderen passenden Brennöl gespeist wird, ein bescheidenen Ansprüchen 

genügendes, schwaches Flämmchen liefert, gibt es auch den Kerzen nach• 

gebildete Nach tlich te. Diese Rind nichts anderes als sehr dicke und 

dabei sehr kurze Kerzen mit dünnem Dochte. Sie brennen mit kleiner 

Flamme, die nur wenig Wärme entwickelt und daher nicht zuviel Kerzen­

material zum Schmelzen bringt, so daß ein Tropfen ausgeschlossen ist. 

Nicht selten umhüllt man die Mantelfläche dieser aus ~tearin oder Paraffin-

') D. R. P. Nr. 198065 v. 12 .. Juni 1907. - Eine Kerze mit Zündvorrichtung 

brachte auch Brauner (D. R. P. Nr. 53426) in Vorschlag. 
2 ) Seifensiederztg., A ugsburg 1905, S. 517. 
3) Berichte d. Deutsch. ehern. Gesellsch. 1874, S. 743. 
') Russ. Privileg. Nr. 95 v. 25. März 1897. 
') W. Reißig in Darmstadt empfahl Lichte, die beim Brennen schweflige 

Säure entwickeln (Deutsche Industrieztg. 1874, S. 969). 
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kompositiou gefertigten Nachtlichte mit farbigen Gelatinehülsen (Man­
schetten), oder stellt sie in kleine Blechschüsselchen, oder schafft auf 
andere, aber doch ähnliche Weise billige IlluminationsartikeL 

Die Anfertigung der Nachtlichte geschieht am einfachsten derart, daß 
man die Kerzenmasse in blecheneu Formen von Hand aus um einen bis 

zum BodenderForm 
reichenden Docht 
gießt. DiesesHand­
gi eßen ist aber 
sehr zeitraubend, 
weshalb man die 
Herstellung dieser 
Nachtlichte, diewe­
gen ihres reinlichen 
Brennens die frü­
heren Ölnachtlichte 
immer mehr ver­
drängen, auf Ma­
schinen vorzuneh­
men versuchte, die 
den S. 914 be­
schriebenen Ker­
zen -Gießmaschinen 
nachgebildet sind. 

Diese N a c h t­
licht-Gießma­
s c h i n e n [siehe 
Fig. 2871)] sind 
durch ihren nied­
rigen Formkasten 
charakterisiert und 
haben eine sehr ein­
fache und glatt funk-

Fig, 20/. Nachtlicht·Gi.,flmaschine. tionierende Aushe­
bevorrichtung. 

Die Nachtlichte mit fixem Docht haben leider den Nachteil, daß sie 
beim Lockerwerden des Dochtes (und ein Loslösen des Dochtes von dem 
ihn umgebenden Kerzenmaterial kann bei der kurzen Bauart leicht vor­
kommen) unbrauchbar werden. 

Man stellt daher Nachtlichte her, die statt des Dochtes eine>n dünnen 
Kanal besitzen, in den man den Docht in Form kleiner, mit Blech-

1) Die Fig. 287 und 28R sind Ausführungen von Reinhold Wünschmann 
in Leipzig-Plagwitz. 

Nachtlicht.· 
Gieß· 

maschinen. 

Nachtlichte 
mit Docht· 

kanal. 
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blättchen steif gemachter Stäbchen am Fuße nachträglich einschiebt; 
man hat auch Nachtlichte empfohlen, die aus einem kanal- und docht­
losen, kegelstumpfartigen oder zylindrischen Stück Kerzenmasse bestehen, 
auf das beim Gebrauche ein metallener Dochtträger gedrückt wird, 
der sich nach Maßgabe des Abbrennens des Lichtes allmählich tiefer senkt 1). 

Zur Herstellung der mit einem Dochtkanal versehenen Nachtlichte 
braucht man Maschint>n, in deren Formen während des Eiugießens der 
Kerzenmasse Nadeln eingebracht werden, die auf einer besonderen Brücke 

ln r acbiJI bt m t tt n 

(analog den zweiten Pistonträgern bei den Hohlkerzenmaschinen) sitzen. 
Diese in Fig. 288 dargestellten Maschinen arbeiten derart, daß im !!1oment 
des Eingießens der Kerzenmasse in die Formen die Nadeln in Hoch­
stellung sind und ungefähr 1 cm aus der Form hervorragen. Nach dem 
Erstarren des Gusses senkt man die die Nadel tragende Brücke so weit, 
daß die Stifte beim Reinigen der Eingußpfanne nicht hindern. Da bt>i 

1) Vergleiche Seifensiederztg., Au~sburg 1906, S. 327. -·Nach demselben 
Prinziy haben Rottkamp und Faßbender übrigens auch Kerzen mit mehreren 
Dochten hergestellt. Diese Dochte sind nicht in die Kerzenmasse eingebaut, 
sondern saugen ihren Brennstoff aus einem Rezipienten auf, der auf der einen 
Hohlzylinder bildenden Kerzenmasse ruht. (Seifensiederztg .. Augsburg 1903, S. 953.> 
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diesem Abscheren des Gießkopfes die Dochtkanäle an ihrem oberen Ende 
verschmiert werden, hebt man vor dem Ausstoßen der Wachslichte die 
Stiftträgerbrücke nochmals und driickt erst nach diesem neuerlichen Putzen 
der Dochtkanäle die Naehtlichte durch Aufkurbeln des eigentlichen Piston­
trägers aus. Die Nachtlichte werden dabei direkt von Hand aus abgelegt; 
diese ·Maschinen haben also keine Klemmvorrich tnng. 

Der Verbrauch von Nachtlichten in Den tschlan d ist ziemlieh gering, 
um so größer dagegen in Frankreich, Italien, Griechenland und gar 
in Indien, wo fast in jedem europäischen Hause des Nachts wenigstens 
zwei Nachtlichte brennen. Diese indische Sitte stammt aus dem Jahre 1857, 
wo nach dem Aufstande der Eingeborenen seitens der englischen 'Regierung 
der Befehl an alle Europäer erging, nachts ein Licht im Hause brennen 
zu lassen, um 8ich im Falle eines Überfalles rascher verteidigen zu können. 
Diese offizielle Weisung hat so tief Wurzel gefaßt, daß man heute noch 
in allen besseren Häusern Indiens Nachtlichte brennt. 

Die Kerzenindustrie sollte sich jedenfalls mit diesem scheinbar neben­
sächlichen Artikel mehr befassen; vielleicht winkt ihr gerade hier ein 
steigerungsfähiges Absatzgebiet. 

Allgemeine.<; itber rlie Anlage von Kerzenfalwiken. 

Die Kerzenfabrikation ist verhältnismäßig selten als selbständiger Allein­
betrieb zu finden, in der l\fehrzahl der Fäll~ erzeugen sich die Kerzen­
fabriken das von ihnen verarbeitete Kerzenmaterial selbst, sie sind also mit 
Stearin- oller Paraffinfabriken in Verbindung. 

In Betrieben, die sich ausschließlich mit der Formung des Kerzen­
materials zu Kerzen befassen, spielt sich der ganze Prozeß in der Regel 
in drei Räumen ab, deren erster das Klärlokal und deren zweiter der 
Gießsaal ist, während im dritten die Vollendimgsarbeiten und das. 
Packen 1) erfolgen. 

Über die Einrichtung des Klärlokals wurde S. 8 71 eingehend berichtet; 
im Gießsaal sind die einzelnen Gießmaschinen batterieartig aufgestellt 
(siehe Fig. 289), weil bei dieser Anordnung die Zuleitung des Dampfes 
und des Kühlwassers, die Ableitung des letzteren und femer die 
Bedienung der Maschinen sowie die Überwachung der ganzen Arbeit 
am zweckmäßigsten bewerkstelligt werden können. 

Die Tafeln XI und XII zeigen Situationspläne von Kerzenfabriken, 
die sich auch mit der Herstellung des Kerzenmaterials (Stearins) befassen 
und zum Teil auch das bei der Stearingewinnung erhaltene Rohglyzerin 
reinigen. Tafel XITI zeigt eine Betriebsanlage, die Bienenwachs läutert 
und bleicht und zu Wachskerzen umformt. 

1) Über die maschinellen Vorrichtungen zum raschen und billigen Verpacken 
der Kerzen wird in Bd. 4 (Abschnitte "Seifenpulver" und "Verpackung der 
fertigen Seife") noch näher berichtet werden. 

Hefter, Technologie der Fette. III. 61 

Konsum 
von Nacht· 

lichten. 

All­
gemeines. 
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Bei der in Tafel Xl wiedergegebenen Fabrikanlage wird der zum Betriebe 
notwendige Dampf von den Dampfkesseln R und 9 besorgt, die von den Wasser­
reservoiren 10 und 11 mittels der Pumpe 12 gespeist werden. FU1· die Antriebs­
kraft sorgt eine Dampfmaschine 3, für die Beleuchtung die Dynamomaschine 7, für 
Druckwasser zum Betrieb der Kalt- und Warmpressen arbeiten die Pumpen 4, 5 
und 6 sowie die Akkumulatoren 1 und 2. 

Die Fettverarbeitung beginnt im Autoklavenraum, wo dem Autoklaven 24 
die in den Behältern 20 und 21 befindlichen Fette zugeführt werden. Nach erfolgter 
Spaltung wird der Autoklaveninhalt nach dem Ausblasbottich 26 entleert, das Glyzerin 
hierauf nach den Reser'l'oiren 22 und 23 abgezogen, die Fettmasse in 27 und 28 

Fig. 289. Gieusaal einer Kerzenfabrlk. 

mit verdünnter Säure zersetzt und sodann in den Waschbottichen 29 und 30 ge­
waschen. Das Glyzerinwasser ertährt in der Kondenspfanne 25 eine Konzentration. 

Die Fettsäuren werden hiernach in das Säuerungslokal gebracht , wo sie 
in dem .Azidifikator 58 mit konzentrierter Schwefelsäure behandelt und in 59 und 
60 gewaschen werden. 61 und 62 sind Auffang- bzw. Neutralisationsgefaße für 
die dabei sich ergebenden Säurewässer , die vor ihrem Ablassen in den Kanal die 
Separationsgefäße 63 und 65 passieren müssen , damit alles F et t zurückgehalten 
werde. Die azidifizierte F ettsäure kommt dann in die Trockenbassins 54, 55, 56 
und 57, die die D est illationsbla se 52 speisen , die ihrerseits mit dem Kon,Jen­
sator 53 in Verbindung steht. 

Die destillierten Fettsäuren kommen hteranf zurück ins Autoklavierungslokal, 
werden in den Bottichen 31 und 32 aufgekocht und geklärt und sodann in kleine, auf den 
Stellagen 39, 40, 41 und 42 befindliche Wannen gegossen und kristallisieren gelassen. 

Die Fettsäurekuchen werden auf den Kaltpressen 87, 38 und später auf den 
Warmpre ssen 35 und 36 abgepreßt , wobei Jas beim Kaltpressen erhaltene Olein 
in -'14, der bei den Warmpressen resultierende Retourgang in 33 gesammelt wird. 
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Die Warmpreßkuchen kommen nach vorgenommener Handsortierung behufs 
Aufschmelzung und Läuterung in die Klärbottiche 44 und 45. 

Nun folgt die eigentliche Kerzen fabrika tion, die mit dem Kaltrühren des 
geschmolzenen geläuterten Stearins in dem Bottich 47 beginnt. Die Kerzengieß­
maschinen sind in unserem Plan mit 48 bezeichnet, 49 bedeutet eine Polier­
maschine. Die fertigen Kerzen kommen auf die Tische 51, auf denen sie in 
Pakete verpackt werden, die in der Stellage 50 aufgestapelt und im Magazin (69) 
versandfertig hergerichtet werden. Die ein- und ausgehenden Waren werden auf 
der Brückenwage 68 gewogen. 

Die verschiedenen Abwässer der Fabrik, wie auch der Regenwasserablauf 67 
werden, bevor sie in den Hauptkanal gelangen, den Separatiousgruben 66 und 77 
zugeführt. 

Der in 'fafel XII skizzierte Betrieb verfügt neben der Fettsäure­
destillation auch über eine Ölsäureaufarbeitungsanlage und eine 
Glyzerindestillation. Der Arbeitsgang gestaltet sich hier folgendermaßen: 

Als Dampfentwickler dienen die beiden Kessel 1, 1, die die Dampfmaschine 4 
speisen und Dampf für die verschiedenen Heiz- und Kochoperationen liefern, sowie 
der kleine Hochdruckkessel 2, der seinen Dampf ausschließlich für die Autoklaven 
abgibt. Im Maschinenhause befinden sich neben dem Dampfmotor 4 die Dynamos 5 
und die beiden Druckakkumulatoren 3, 3. 

Das zur Verarbeitung kommende Fett wird in den Ausblasbottichen 16 aus 
den Fässern ausgeschmolzen, in den Behältern 17 aufgekocht und im Auto­
klaven 18 gespalten. Vom Ausblasbottich 21 aus fließen dann die Fettsäuren nach 
den Säurekochgefaßen 20, und das Glyzerinwasser nimmt seinen Weg in die 
Klär· und Konzentrationsgefäße 21-24. Die Filterpresse 27 wird fallweise zur 
Reinigung von trüben Fetten usw. benutzt. 

Die Azidifikation sowie Destillation der Fettsäuren ist in einem be­
sonderen Objekt untergebracht; hier befinden sich die Destillationsblasen 43, 44 mit 
der Vorlage 45 neben den Azidifikatoren, Trockenbassins, Kochgefäßen, Sepa1:ations­
geia.ßen usw., die auf dem Plane XI mit 39-42, 46-50 bezeichnet sind. 

Von den Waschbottichen 26 aus erfolgt das Gießen der Fettsäuren in die 
Kristallisationswannen, die auf den Stellagen 28 aufgestellt sind. Auf den 
Tischen 29 werden die Fettsäurekuchen in Tücher gepackt und auf den Pressen 36 
und 37 kalt und warm gepreßt. Diese Pressen werden durch die Pumpen 30 und 31 
betätigt. Der Kalt- und der Warmpressenablauf werden in 33 und 35 gesammelt; 
ersterer kommt in das Ölsäureaufarbeitnngslokal, letzterer wird nach den Wasch­
bottichen 26 zurückgepumpt. 

Die aus den Warmpressen kommenden Kuchen werden auf dem Tisch 38 von 
den Preßtüchern befreit, sortiert und kommen in die Kerzengießerei, wo sie in der 
Klärabteilung in den Bottichen 66, 67, 68 und 69 aufgeschmolzen und geklärt 
werden. Das Gießen des klaren Stearins zu Kerzen erfolgt auf den Kerzen­
gießmaschinen 65; die Kerzen kommen dann auf die Appretiermaschinen 70 und 71 
und werden hierauf auf den Tischen 73, 74 und 76 in Pakete verpackt, die in den 
Stellagen 75 zur Aufbewahrung gelangen. ' 

Die Reinigung und Destillation des beim Autoklavieren gewonnenen Roh­
glyzerins geschieht in den verschiedenen Behältern 55-64, die Destillation in 
der Blase 51, die mit der Vorlage 52 und der Vakuumpumpe 53 in Verbindung steht. 

Zur Entstearinierung des Kaltpressenablaufes wird dieser in den 
Reservoiren 10 und 11 vorerst der Ruhe überlassen, hierauf in der Kühlvorrichtung 8 
gekühlt und endlich mittels der Pumpe 12 in die Filterpressen 13 und 14 gepumpt. 
Die Apparate gehiiren zur Herstellung der Küblfiüssigkeit. 
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Bei der in Tafel XIII dargestellten Wachswarenfabrik wird der 
Betriebsdampf in dem kleinen Dampfkessel a erzeugt, der vom Reservoir b 
aus gespeist wird und durch den Rauchkanal d mit dem Kamin c in Ver­
bindung steht. 

Das Läutern und chemische Bleichen des rohen Bienenwachses finden 
in den Bottichen e und f statt, die durch das Rohr g mit dem Kessel in Ver­
bindung stehende Dampfschlangen besitzen. 

Die Schmelzbottiche h erhalten durch das Rohr k Dampf zugeführt und haben 
eine Dampfschlange i eingebaut. Das geläuterte Wachs fließt von den Bottichen h 
durch die Rohre o o in die Verteilungsrinne n und von hier auf die Trommel m, die 
das Bändern des Wachses zwecks Sonnenbleiche besorgt. 

Die Herstellung der Wachskerzen erfolgt durch Ziehen und Tunken. 
Ersteres wird von den beiden Dochttrommeln xx, der Zugwanne y und dem Zug­
eisen z besorgt, das Tunken erfolgt auf einer besonderen, von Hesse I b a c h kon­
struierten Tunkmaschine (siehe S. 897); dabei wird das gereinigte Wachs in u 
aufgeschmolzen und hierauf in den mit einem Dampfmantel versehenen Kessel s 
gebracht, von wo es mittels der durch einen Dampfmantel warmgehaltenen Leitung t 
in den Tunkkasten r fließt. Durch eine besondere Vorrichtung p werden dann die 
Kerzendochtrahmen v in die in r befindliebe Wachsmasse getaucht, bis die gewünschte 
Kerzenstärke erreicht ist. 10 ist ein staubfrei gebauter Holzkasten zur Aufnahme 
der Dochtrol1en. 

Produktion und Handel. 

Der Erzeugung und dem Handel mit Kerzen kommt nicht jene wirt­
schaftliche Bedeutung zu wie bei den Speiseölen und Speisefetten oder der 
Seife, doch ist auch hier der Verkehr immerhin von nicht zu unterschätzender 
Wichtigkeit .. 

Der Umfang der Kerzenerzeugung der einzelnen Staaten läßt sich nicht 
leicht ermitteln, weil die zur Verfügung stehenden statistischen Daten zu 
lückenhaft sind. So sind in der Gewerbestatistik für 

Deutschland 

Deutschland. die sich mit der Erzeugung von Stearin- und Paraffinkerzen befassenden 
Betriebe nicht mit genügender Genauigkeit von den Wachskerzen erzeugen­
den Betrieben auseinandergehalten. Nach der gewerbestatistischen Zählung 
der Jahre 1875, 1882, 1895 und 1907 verfügt Deutschland über mehr 
als 400 Kerzenbetriebe, und zwar: 

Jahr 
Anzahl der Beschäftigte Personen 

Werkstätten männliche weibliche zusammen 

1875 456 1211 649 1760 
1882 453 1130 569 1699 
1895 411 1573 876 2249 
1907 431 2454 1441 3896 

Die Mehrzahl der Betriebe entfällt auf Wachsziehereien, die in ganz 
bescheidenem Umfange arbeiten; 75,800/0 der oben ausgewiesenen Betriebe 
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beschäftigen nämlich nicht mehr als 5 Personen und nur 4 °/0 dieser Be­
triebe haben mehr als 50 .Arbeiter aufzuweisen. 

Der .Außenhandel Deutschlands mit Kerzen aller .Art ist nicht von Be­
deutung; die .Ausfuhr überwiegt jetzt die Einfuhr um ungefähr 1 Million Mark. 

Einfuhr .Ausfuhr 
Menge in Wert in Menge in Wert in 

Doppelzentnern 1000 Mark Doppelzentnern 1000 Mark 

1880 8036 1061 8 637 1140 
1885 2658 332 18 340 2293 
1890 1649 148 9 897 792 
1895 12.81 115 7 261 581 
1900 1480 126 5 509 826 
1901 2713 271 5 750 805 
1902 1944 194 5 776 809 
1903 1871 187 6172 8.64 
1904 2467 247 5 285 740 
1905 2227 223 6 050 847 
1907 1717 189 8 003 1280 

Österreich- Ungarn. 

Diese Monarchie, die vor ungefähr 20 Jahren nur größere Stearinkerzen­
betriebe in Wien, Liesing, Stockerau, Brünn, Prag, .Aussig, Graz 
und Budapest aufzuweisen hatte, besitzt jetzt eine stattliche Anzahl von 
Betrieben, die sich mit der Herstellung von Paraffin- und Kompositions­
kerzen befassen. Daneben beschäftigen sich einige Seifensieder noch mit 
der Erzeugung von Talgkerzen und einige Ceresinfabriken stellen Wachs­
und Ceresinkerzen her. 

Der Bedarf an Kerzen wird von den Fabriken der Monarchie gedeckt; 
eine kleine Einfuhr von Stearinkerzen ist nur in Triest zu verzeichnen 
(hauptsächlich belgisches und holländisches Fabrikat); eine Ausfuhr von 
Stearirikerzen findet nach den Balkanstaaten statt, doch ist der ganze öster­
reich-ungarische Außenhandel mit Kerzen von sehr bescheidenem Umfang, 
was aus folgenden Ziffern hervorgeht. 

Einfuhr Ausfuhr 
Talg· Wachs· Stearin· Talg· Wachs· Stearin· 

und Paraffin· und Paraffin· kerzen kerzen kerzen kerzen kerzen kerzen 
Menge in Doppelzentnern 

1891 2 362 379 25 164 1785 
1895 4 408 794 39 164 1410 
1900 3 396 243 15 482 1482 
1905 98 249 17 257 2626 
1906 77 209 19 220 1955 
1907 231 193 24 422 231 
1908 263 231 20 337 4290 

Österreich· 
Ungarn. 
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Fmnk1·eich. 

Die Erzeugung dieses Landes an Kerzen ist so groß, daß· sie nicht 
nur dem großen Inlandsbedarf genügt, sondern überdies eine stattliche Menge 
für den Export zur Verfügung stellt. 

Kerzen Die Ein- und Ausfuhr Frankreichs von Kerzen aller Art belief sich 
aller Art. 

Stearin· 
kerzen. 

in den letzten Jahren: 
Einfuhr Ausfuhr 

Menge in Wert in Menge in Wert in 
Kilogramm Franken Kilogramm Franken 

1880 1) 1 207 970 1) 8 362 482 
1885 892 390 1 695 541 4 866 892 8 853 041 
1890 456 662 639 327 6027031 7891570 
1895 263 522 342 579 6665121 7 513 337 
1900 225 736 316 030 6 432 484 6 123 870 
1901 139 323 208 985 6 408 936 6 634 320 
1905 407 748 591 234 6 645 240 6 679 630 
1907 150 026 270 04 7 5 933 751 7 597 245 

Von den von Frankreich ausgeführten Kerzen aller Art gingen: 
nach 1905 1907 

Algier 
Ägypten 
der Türkei 
China 
Tunis 
Indochina . 
anderen Ländern 

Zusammen 

Menge in Kilogramm 

2 863 759 3 306 926 
594 576 496 641 
540 858 359 021 
345 442 60 316 
299 598 214115 
296 961 306 570 

1 704 046 1189 862 

6 6.!5 240 5 933 751 

Der französische Außenhandel mit Stearinkerzen weist folgende Ein-
und Ausfuhrziffern ans: 

Einfuhr Ausfuhr 
Jahr Menge in Wert Menge in Wert 

Kilogramm. in Franken Kilogramm in Franken 

1892 48061 67 285 4055873 5678222 
1893 6920 9688 2703031 3 784 243 
1894 10127 13165 3 357 926 4365404 
1895 8564 11113 3 542 522 4 605 279 
1896 12034 14440 3·378899 4054679 
1897 16529 19834 4235889 5{)83067 

1898 14037 16844 3651674 4382009 
1899 5003 6504 3416954 4442040 
1900 5034 7 048 3461316 3807 448 

1) Keine Menge, erklärter Wert. 
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Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert Menge in Wert 

Kilogramm in Franken Kilogramm in Franken 

1901 33825 50738 35216.!5 4225974 
1902 20443 29642 3478984 .!000822 
1903 5169 7 495 3505014 4030766 
1904 4904 6866 3930571 4323628 
1905 4162 6035 3347463 3849582 
1906 2392 4066 362225-! 5071156 

Die unbedeutende Einfuhr des Jahres l906 von Stearinkerzen 
verteilt sich auf Kilogramm 

718 
654 
370 
173 
124 
247 
106 

Rußland mit 
Großbritannien mit 
Deutschland mit . 
die Niederlande mit 
die Schweiz mit . 
Italien mit 
andere Länder mit 

Zusammen 2392 

Von den ausgeführten Stearinkerzen gingen nach 

Deutschland 
Belgien 
der Schweiz 
der Türkei 
Ägypten 
Britisch-lndien 
Mexiko 
Brasilien . . 
Freizonen 
Vom Bord französischer Schiffe herrührend 
.Algerien 
Tunis 
Senegal 
l\Iadagaslmr mit Dependenzen 
lndochina . . . . 
Französisch- Guayana 
Martinique 
Guadeloupe . . 
Marokko 
Britisch- Indien 
Arabien 
China . . . . 
Japan .... 
anderen Län<lern 

Zusammen 

Kilogramm 
32 983 
26 562 
22 334 
67 398 
65402 
22650 
22354 
4624n 
18552 
40 71-! 

2380618 
90971 

120358 
121620 
227 541 

83051 
42167 
34577 
44019 
45610 
24130 

825 
30371 
11208 

3622254 
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Die in Frankreich selbst verbrauchte :Menge von Stearinkerzen 
schätzte man in den Jahren: 

Tonnen 
28670 
27 724 
28088 
24680 
25126 
25146 

1891 auf 
1895 

" 1900 
" 1903 
" 1905 
" 1906 
" 

Talgkerzen. Der Umfang des französischen Handels mit Talgkerzen wird durch 
folgende Daten illustriert: 

1880 
1885 
1890 
1895 
1900 
1901 
1905 
1907 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert Menge in 

Kilogramm in Franken Kilogramm 

1) 137057 1) 
89333 107200 145932 
14105 10579 142 516 

8234 6192 154948 
8962 6 739 93833 
2656 2122 75020 
4385 3215 105938 

25999 24439 156 535 

Von den eingeführten Talgkerzen gingen nach 

Brasilien . . . . . 
Guadeloupe . . . . 
Französisch-Guayana 
anderen Ländern . 

Zusammen 

Holland. 

1905 1907 
Menge in Kilogramm 

29493 53612 
28035 25895 
10309 6412 
38101 

105 938 

70616 

156 535 

Wert 
in Franken 

253 355 
157 643 

96654 
116 521 
66152 
56415 
69 708 

14 7 143 

Holland. Die Niederlande haben eine große Überproduktion an Kerzen (haupt-
sächlich Stearinkerzen) aufzuweisen, und die holländische Ein- und Aus­
fuhrstatistik weist daher ein großes Plus an Ausfuhr aus: 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert Menge in Wert 

Kilogramm in Gulden Kilogramm in Gulden 

1895 2) 24 720 9787 544 9 786 296 
1900 ~) 35008 6362441 6349500 
1905 2) 44235 5 354396 5332579 
1907 2) 53 658 2 731 734 2 708 313 

1 ) Nicht ausgewiesen. 
2) Die Importmengen werden nicht nachgewiesen. 
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Von den von Holland ausgeführten Kerzen gingen nach: 

1905 1907 
Menge in Kilogramm 

Belgien . . 2168434 1) 859249 1) 

Harnburg 1027 738 290 634 
der Türkei 568 720 395 283 
Großbritannien 311555 92 577 
den Vereinigten Staaten 228067 65474 
Portugal . . . . . 154 797 139166 
anderen Ländern . . 895 285 865 930 

--------------------------
Zusammen 5354396 2708313 

Belgien. 

Auch die Kerzenausfuhr dieses Landes ist sehr bemerkenswert, wie Belgien. 

aus folgender Zusammenstellung hervorgeht: 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert in Wert in 

Kilogramm 1000 Franken 
Menge in 

Kilogramm 1000 Franken 

1895 
1900 
1901 
1902 
1903 
1904 
1905 
1906 
1907 
1908 

2) 

452 743 
458191 
397 359 
412483 
400653 
407 705 
350349 
325402 
323 278 

498 
467 
470 
457 
4!i2 
426 
416 
374 
361 
356 

4927552 
4381308 
4007130 
3720254 
3354988 
3438383 
3336370 
3390614 
3156 777 
3228431 

4681 
4397 
4326 
4140 
3614 
3541 
3397 
3130 
3188 
3228 

Es handelt sich dabei fast ausschließlich um Stearinkerzen, die 
sich in den Jahren 1905 und 1908 auf die verschiedenen Länder wie 
folgt verteilten: 

Auf Großbritannien 
das Deutsche Reich 
die Kapkolonie 
Chili 
Japan 

1905 1908 
Menge in Kilogramm 

195982 111764 
27867 16205 

439 263 48 583 
243 480 64 586 
316300 62020 
152649 205150 Ägypten .. 

andere Länder 1960829 27178233) 

Zusammen 3336370 3 228131 

1) Diese Mengen bleiben nicht in Belgien, sondern sind als Durchfuhrquanten 
zu betrachten. 

2) Die Menge wird nicht nachgewiesen. 
3) Die größten Mengen gingen nach Argentinien (416853 kg), Vorderindien 

(269837) und den Niederlanden (350701 kg). 
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Italien. 

Italien. Italien deckt seinen Bedarf an Stearin-, Wachs- und anderen 
Kerzen so ziemlich selbst; die Ein- und Ausfi1hr ist nicht von Belang, 
immerhin seien aber einige Ziffern hier genannt: 

Einfuhr Ausfuhr 
·Menge in Wert in Menge in Wert in 

Doppelzentnern Lire Doppelzentnern Lire 

1890 2994 344310 667 76705 
1900 2073 279855 3917 528 795 
1901 1348 1S1980 1339 180765 
1902 1317 164625 620 77500 
1903 1027 123240 800 96000 
1904 904 108480 411 49320 
1905 869 104280 610 73200 
1906 730 85800 327 39240 
1907 721 84070 441 57050 

England. 

England. Großbritannien führt namhafte Mengen von Kerzt:>n aller Art aus, und 
zwar bedient es in erster Linie die englischen Kolonien. Die englische 
Gesamtausfuhr von Kerzen betrug in den Jahren 1902 bis 1908: 

!llenge in Wert in 
Pfund Pfund Sterling 

1902 26119300 433549 
1903 31286 200 527 668 
1904 324 73 000 543995 
1905 40001700 652!)70 
1906 36261600 595304 
1907 31788700 550950 
1908 29885 30Ü 504Hl8 

Von den von England ausgeführten Kerzen gingen 

1906 1907 1908 
nach Menge in Pfund 

den britischen Besitzungen 11272 700 10004800 9188000 
China 6600300 3746000 4945000 
Portugiesisch-Afrika 6213300 4630600 4121200 
den Kauarischen Inseln 1193200 1288100 1431200 
Marokko 3837200 3679300 4469100 
Chile 2407 700 3398500 973000 
anderen fremden Staaten 4737200 5041400 4757500 

Zusammen 36 261600 31 788 700 29885300 
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Neben dieser Ausfuhr kommen auch geringe Mengen von Kerzen aus 
anderen Ländern nach England, und zwar beliefen sich diese auf: 

Menge in Wert in 
Pfund Pfund Sterling 

1902 8477 17921 
1903 19220 41336 
1904 19324 4fl369 
1905 13097 27657 
1906 7972 18596 
1907 6160 15795 
1908 5574 13609 

Rußland. 

Das Russische Reich hat einm großen Verbrauch von Talg-, 'Vachs- Rußland. 

und Stearinkerzen. Die Zahl der Betriebe, die sich mit der Herstellung 
von Talgkerzen befassen, schrumpft mehr und· mehr zusammen, doch be-
standen im Jahre 1897 noch 31 solcher Betriebe, die 115 Arbeiter be­
schäftigten und 93500 Pud Talgkerzen im Werte von 432000 Rubeln er­
zeugten. 

Die Erzeugung von Stearinkerzen, die im Jahre 1897 11 Betriebe mit 
3508 Arbeitern umfaßte und Produkte im Werte von 12 931000 Rubeln 
lieferte, ist hauptsächlich in Kasan und St. Petersburg bedeutend, wo 
mehr als zwei Drittel der ganzen russischen Erzeugung hergestellt werden. 

Wachskerzen werden in vielen kleinen, über das ganze Reich verbreiteten 
Betrieben erzeugt. 

Rußlands Ein- und Ausfuhr von Kerzen (Stearin-, Wachs- und allen 
anderen Kerzen) betrug: 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert in Menge in Wert in 

Pud Rubeln Pud Rubeln 

1891 16000 54000 80000 237000 
1893 10000 25000 100000 337000 
1895 46000 283000 25000 163000 
1897 17000 67000 8000 19000 
1901 3225 39491 13762 106614 
1902 2988 21576 11724 86344 
1904 31039 384 725 35234 326982 
1905 52296 353849 50366 519864 

Die übrigen Staaten Europas 

sind für die Kerzenindustrie nicht von Bedeuhmg, wenngleich ein jeder 
einige kleinere Kerzengießereien besitzt und die meisten auch Stearin selbst 
erzeugen. Letzteres ist in Skandinavien und den Pyrenäenstaaten 

Übrige 
Staaten 
Europas. 
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der Fall (vergleiche S. 811), während die Orientstaaten ihre Kerzen aus 
importiertem Stearin, Ceresin und Paraffin herstellen. 

Am bedeutendsten unter den Balkanstaaten ist für die Kerzenindustrie 
wohl 

Rumänien, 

Rumlinien. das bis zum Jahre 1886 fast alle Kerzen (zum wenigsten alle Stearinkerzen) 
einführte, während es sich seither >on der Einfuhr emanzipiert hat und 
seinen 10 000-15 000 Doppelzentner betragenden Jahresbedarf an Kerzen 
aus importiertem Kerzenmaterial in 12 Fabriken selbst gießt. Der Kerzen­
stoff wird meist aus Holland, Frankreich und Belgien bezogen, die 
Dochte, die zum Teil im Inlande hergestellt werden, kommen aus Frank­
reich, Italien und Österreich. Von· Wien werden auch noch immer 
Stearinkerzen (wenn auch nnr in bescheidenen 1\-Iengen) eingeführt. 

Vereinigte Staaten Noniamerikas. 

Union- Der Kerzenverbrauch hat hier wegen des so stark verbreiteten elektri-
staaten. sehen Lichtes in den letzen Jahren eher ab- als zugenommen. 

Der Außenhandel der Unionstaaten ist nicht von Bedeutung; die Aus- . 
fuhr überwiegt die Einfuhr: 

Einfuhr Ausfuhr 
Menge in Wert in Menge in Wert in 
Pfunden Dollars Pfunden Dollars 

1902 31 392 3 054 602 286 831 
1903 32 575 6 323 554 514 753 
1904 29 590 6 048 640 510 183 
1905 28145 8 793 502 701 357 
1906 28 021 7972871 609 188 
1907 44 663 5 ao3 736 473235 

Afrika. 

Afrika. In Afrika sind nur in der Kapkolonie Kerzenfabriken zu finden, und 
zwar in King William Towu und in Kapstadt. Diese Fabriken können 
aber den südafrikanischen Bedarf an Kerzen nicht decken, sondern es werden 
noch ungefähr 5 Millionen englische Pfund alljährlich eingeführt; so: 

Pfund 
Wert in 

Pfund Sterling 
1903 4 816 640 82 454 
1904 4 804 249 81284 
1905 4 951 060 82 010 
1907 3 739 9471) 

1) Daneben wurden 629 427 Libras Stearin eingeführt und zu Kerzen vergossen. 
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Die eingeführten Kerzen sind englischer, belgiseher und nordameri­
kanischer Abkunft. Für Minenbeleuchtung liebt man Kerzen aus den 
Vereinigten Staaten , deren Brenndauer der Arbeitsschichtdauer genauer 
augepaßt ist. Ein Teil der Kerzeneinfuhr der Kapkolonien geht nach 
Orange Ri ver, Transvaal, Rhodesia, Basutoland und nach 
Bechuanaland weiter. 

Die übrigen Kolonien und Länder Afrikas decken ihren Kerzenbedarf, 
soweit dabei Stearin- und Paraffinkerzen in Frage kommen, ausschließlich 
durch Einfuhr; nur Wachskerzen werden im Lande gefertigt. So bezieht 
Ägypten jährlich 13 000-15 000 Doppelzentner Kerzen, die von Frank­
reich (500fo), Holland (35 Ofo}, Belgien und Italien geliefert werden. 

Tunis bezieht ungefähr 400 000 kg Kerzen jährlich, die fast aus­
schließlich aus Frankreich kommen; Marokko wird von Großbritannien 
aus mit Kerzen versorgt, Belgien und Frankreich steuern zur Einfuhr, die 
ungefähr 20 000 engl. Zentner beträgt, nur wenig bei. 

Asien. 

Dieser Erdteil hat eine Kerzenindustrie nach europäischem Begriff nur Asien. 

in einig·en Städten Britisch-Indiens aufzuweisen; die übrige Kerzen­
erzeugung beschränkt sich auf Hausindustrie. die aber so ausgiebig be­
trieben wird, daß trotz der primitiven Vorrichtungen sehr große Mengen 
von Lichten (meist aus Tier- oder Pflanzenwachs oder vegetabilischen 
Fetten) hergestellt werden. 

Einen ganz besonderen Kerzenbedarf hat Britisch-Indien, wo viele 
Kerzen für Opferzwecke und für Illuminationen an hohen Festtagen ver­
braucht werden. Die Einfuhr Indiens von Kerzen ist daher sehr bedeutend 
und beträgt pro anno ungefähr 3,5-4 Millionen englischer Pfund im Werte 
von 1 Million Rupien. 

Die nachstehende Tabelle zeigt, welche Länder sich an diesen Liefe­
rungen beteiligen : 

Land 
1898/9 1899/1900 1900/1 1901/2 1902/3 

Wert in Rupien 

Vereinigtes Königreich 596912 541922 646125 401553 541305 
Belgien 208587 246436 402691 418503 369486 
Holland 104589 24030 11850 902 
Frankreich 2503 4050 15 9792 29278 
Deutschland 5562 10003 1166 4651 6875 
Andere Länder 4770 7 879 {j 203 8081 13552 

Zusammen 922 923 834320 1068050 902380 961398 

Birma allein empfing in den Jahren 1894-1903 die folgeiJ.den 
Mengen Kerzen: 
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Jahr 
Menge Wert 

in engl. Pfunden in Rupien 

1894/5 879391 321346 

1895/6 1155 809 446357 

1896/7 970100 329774 
1897/8 1250362 358659 
1898/9 1012393 267 507 
1899/1900 442 720 111535 
1900/1 747789 196999 
1901/2 . 500443 136536 
1902/3 . 609683 164 739 

Diese Einfuhren stammten in den Jahren 1!)00-1903 aus den 

folgenden Ländern : 

Land 1900/1 1901/2 1902/3 
Menge in w.,rt in Menge in Wert in Menge in Wert in 

Vereinigtes eng!. Pfunden Rupien eng!. Pfunden Rupien eng!. Pfunden Rupien 

Königreich 664472 172486 358027 92893 4~6403 114507 
Belgien 25741 8030 106743 34155 87 952 27640 
Frankreich 22318 5355 66673 16 700 
Holland 43812 11850 
Deutschland 52 21 
Straits-

Settiements 13512 4537 13184 4035 17 632 4987 
And. Länder 200 75 171 98 1023 905 

Zusammen 14 7 789 196 999 500443 136 536 609683 164 739 

Die Levante - ebenfalls eine bemerkenswerte Kerzenverbraucherio 
(ungefähr für 1,5-2 l\1illionen Franken Wert) - bezieht die Stearinkerzen 
in großen Mengen aus Frankreich; auch Belgien, Italien, Holland und 
Österreich beteiligen sich in bescheidenem Maße an den Lieferungen. 

Persien bezieht seine Kerzen, soweit sie nicht im Inlande in Form 
einfacher Wachs- oder Talglichte hergestellt werden, hauptsächlich aus 
Rußland, Belgien und Holland. Die persische Kerzeneinfuhr ist ziemlich 
schwankend; sie betrug: 

Einfuhr aus 1903/4 1904;'5 1905.'6 1903/4 1904/5 1905/6 
Menge in Batman 1) Wert in Kran') 

Rußland 68432 43620 49974 590277 308393 510360 
· Belgien 68835 2821 16236 579182 23 765 135229 

Holland 26 754 49498 1984 214 774 3!)5912 15114 

In China werden bedeutende Mengen von Kerzen aus Wachs, vege­
tabilischem Talg und ähnlichen Kerzenstoffen hergestellt; die Einfuhr fremd-

') 1 Batman = 13,841 kg. 
2) 1 Kran = 81 Pf. 
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ländischer Kerzen ist daher nicht von Belang und beläuft sich jährlich auf 
ungefähr 300 000-400 000 Pfd. im Werte von 30 000-40 000 Dollars. 

Ehedem war Frankreich an diesen Lieferungen starl; beteiligt, in den 
letzten Jahren sind jedoch die französischen Kerzenfabrika,n Yom chine­
sisehen Markt verdrängt worden, was die folgenden Ziffern bestätigen. 

Frankreich lieferte nach China: 
Kilogramm Kerzen 

1892 122416 
1901 45 314 
1902 92137 
1903 158141 
1904 90546 
1905 34 703 
1906 815 

Japan. Dieses Land ist darao, sich eine eigene moderne Kerzen­
industrie zu schaffen; inzwischen bezieht es noch den größten Teil der 
benötigten Stearinkerzen aus Europa und Nordamerika. 

Australien. 

Australien besitzt mehrere große Kerzcngiellereien, doch vermögen Australien. 

diese den Bedal'f nicht zu decken. Die Einfuhr veningcrt sich aber im 
Verhältnis zu der ansteigenden Inlandserzeugung. 

Viktoria, das in den neunziger .Jahren des vm·igen Jahrhunderts 
6-700 000 engl. Pfund Kerzen bezog, führt jetzt nur mehr ein Drittel 
dieser Menge ein. 

Neu-Siidwales importiert ca. 3 ~Iillionon engl. Pfund Kerzen, die 
hauptsächlich aus Belgien, Holland, Südaustralien und Deutschland kommen. 
Queensland führt ungefähr 160000 bis 170000 engl. Pfund Kerzen 
ein und Südaustralien 200000 bis 300000 cngl. Pfund. Die letztere 
Kolonie befleißigt sich sehr, ihre Eigenproduktion zu haben und sich von 
dem ehedem sehr bedeutenden Import loszumachen. \Vestaustralien hat 
nur einen Kerzenimport yon 70000 bis 80000 engl. Pfund, Tasmanien 
einen ca. doppelt so großen und Neu-Seeland einen 20mal so großen. 
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Zum ersten Kapitel. 
Zu: "Herstellung von Speiseölen" (S. 8-10): Zur Verdeckung des 

mitunter unangenehmen Geruches mancher an sich speisefähiger Öle emp­
fiehlt J. H. Fil bert in Baltimore ein Zusammenbringen dieser Öle mit 
gemahlenen Grieben von Rinds- oder Schweinefett bei einer Temperatur 
von 170-190 ° C. (Amer. Patent Nr. 929 845 v. 3. Aug. 1909.) 

Zu: "Gesetze über den Handel mit Speiseölen" (S. 13-19): Der 
internationale Kongreß zur Unterdrückung der Verfälschung von 
Lebensmitteln, Drogen und chemischen Rohstoffen, der in Paris vom 
18. bis 24. Oktober 1909 tagte, schlug vor, daß nur Olivenöle erster 
Pressung als "Jungfernöle" im Handel zu bezeichnen seien, wogegen 
unter dem Namen "Speiseöl" oder "Tafelöl" jedwedes speisefähige 
Öl oder Mischungen solcher in den Handel kommen dürften. Ein Fil­
trieren, Reinigen, Bleichen, Neutralisieren, Desodorisieren, De­
margarinieren usw. der Speiseöle solle gestattet werden, und zwar ohne 
Deklaration. 

Das beim Demargarinieren von Kottonöl, Erdnußöl usw. erhaltene 
feste Produkt soll nur als Kotton- bzw. Erdnußmargarine oder als 
Kotton- bzw. lj]rdnußstearin auf den Markt gebracht werden. 

Eine künstliche Färbung der Oliven-, Tafel- oder Speiseöle wurde 
als unstatthaft erklärt, und man will solche Farbkorrekturen selbst unter 
Deklaration nicht zulassen. . 

Zu: "Denaturierung von Speiseölen" (S. 20-23): Da mit flüchtigen 
Essenzen denaturierte Öle bei ihrer Autoklavierung eine gewisse Explosions­
gefahr mit sich bringen, wurde an Stelle dieser Denaturierungsmittel eine 
Reihe anderer Verfahren empfohlen, von denen erwähnt seien: 

1. Zugabe von einigen Promillen Schwefelsäure (die sich aber 
sehr leicht entfernen läßt); 

2. Zusatz von feingepulvertem Benzoeharz; 
3. Zumischung von 1-20/o gewöhnlichen Kolophoniums; 
4. Beifügung von 25-300/o Fettsäuren irgendwelcher Artj 
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5. Einverleibung von wemgstens 50°/0 Koprah-, Palmkern-, 
Illipe- oder Palmöl, Talg oder sonstiger Fette geringer 
Qualität. (?) 

6. Behandlung des auf 600 C erwärmten Öles mit 20fo0 Schwefel­
säure von 500 Be durch mindestens sechs Minuten bei stetem 
Durchrühren. (La Savonnerie Marseillaise 1909, Nr. 108.) 

Die in Deutschland zur Denaturierung von Speiseölen vorgeschriebene 
Menge von Rasmarinöl wurde in letzter Zeit reduziert, lmd zwar ge­
nügen nunmehr schon 200 g Rasmarinöl auf 100 kg Rohgewicht des Öles. 

Das betreffende Rasmarinöl ist von einem behördlich zu bestimmenden 
vereidigten Chemiker auf Reinheit zu untersuchen und bei dessen weiterem 
Handel und Verwertung sind die Vorschriften des Finanzministerialerlasses 
vom 11. September 1908/III, 13491 sinngemäß zu berücksichtigen. Es 
wird übrigens beabsichtigt, diese Erleichterung in der Denaturierung von 
Ölen auch auf tierische Fette, Baumwollstearin usw. auszudehnen. 
(Seifenfabrikant 1910, S. 80.) 

Zu: "Renovated butter" (S. 28): R. Backhaus und Ph. Schach 
schlagen vor, Butter zunächst in derartigen Massen zu salzen, daß sie für 
den Gennß unbrauchbar· ist, sich dafür aber beim Lagern hält, und diese 
hochgesalzenen Produkte zur Zeit geringer Butterproduktion aufzuschmelzen 
und aufs neue mit Magermilch zu emulgieren. (D. R. P. Nr. 84 907.) 

Zu: "Renovated butter aus verdorbener Butter" (S. 29): In 
der Bretagne soll unter dem Namen ,, Beurre fort" ein Produkt auf den 
Markt gebracht werden, das durch Schmelzen oder Verkneten verdorbener 
oder ranziger Butter mit dem gleichen Gewicht Salz hergestellt ist. Der 
Preis dieses in sanitärer Hinsicht nicht ganz einwandfreien Präparats soll 
ungefähr die Hälfte von dem frischer Butter betragen, doch ist auch sein 
Fettgehalt nur ungefähr halb so grolt wie der frischer, reiner Butter. 

Zu: "Gesetze, betreffend den Butterhandel" (S. 31-42}: Ergänzend 
sei hier erwähnt, daß bei der holländischen Butterkontrolle (siehe 
S. 39) neben den Buchstaben auch eine laufende Nummer auf den 
Colli vermerkt wird, so daß man die Herkunft einer jeden Ware mit 
Sicherheit feststellen kann. Die Schutzmarke wird von Staats wegen mit 
blauer Tinte auf einer besonderen Sorte Papier gedruckt und nume­
riert. Schließlich werden die Marken in der Reichsmolkerei-Versuchsstation 
in Leyden derartig perforiert, daß sie nur zu einmaligem Gebrauch dienen 
können. 

Die strengen Vorschriften der Kontrolle gestatten in allen Fällen, eine 
etwaige Fälschung der kontrollierten Butter sofort aufzuklären und die 
Fälscher bekauntzumachen. 

Der widerrechtliche Gebrauch der Schutzmarken unterliegt den Be­
stimmungen des Art. 219 des allgemeinen Strafgesetzbuches und hat eine 
Gefängnisstrafe bis zu zwei Jahren zur Folge; Geldstrafen sind aus-

Hefter, Technologie der Fette. 111. 62 
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geschlossen. (Gesetz vom 17. Juni 1905, betreffend Vorschriften über die 
Anwendung der Butterschutzmarken.) 

Die Mitgliederzahl der unter Kontrolle stehenden Firmen betrug am 
31. Dezember 1909 877, mit einer Gesamtproduktion von über 42 Millionen 
Kilogramm kontrollierter Butter. 

Die im Jahre 1910 bestehenden acht Kontrollstationen untersuchten 
folgende Mengen : 

Assen 
Deventer 
Eindhoven 
Den Haag 
Groningen 
Leeuwarden 
Maastricht 
Middelburg 

Kilogramm Butter 
3900000 
9770500 
4500000 
3500000 
1931000 

15380300 
3500000 

170000 

Am 1. Januar 191 0 ist in liolland ein neu es Buttergesetz in Kraft 
getreten, dessen Ausführungsbestimmungen eine königliche Verordnung vom 
28. Oktober 1909 regelt. 

Zu: "Hervorbringung eines naturbutterähnlichen Geruches ln der 
Kunstbutter" (S. 154-160): Nach einer Patentanmeldung von J oseph 
Müller in Neuß a. Rh. wird ein gutes Butteraroma dadurch erzielt, daß 
man frischen süßen Ra.nm mit etwa 3°/0 aus Hülsenfrüchten gewonnenen 
Lezithins >ersetzt und bei 12-150 C der selbständigen Säuerung über­
läßt. Dabei soll sich ein überaus angenehmes und sehr kräftiges Butteraroma 
bilden, das zur Aufbesserung von Kunstbutter von besonderem Werte ist. 

Zu: .,Geschmacksverbesserung der Kunstbutter" (8.·160): M. Svend­
sen will den Geschmack der Margarinebutter dadurch >erbessern, daß er ihr 
während des Knetens durch Einwirkung elektrischer Funkenentladungen 
ozonisierte Luft eintreibt. Früher in dieser Richtung· vorgenommene Ver­
suche waren ohne nennenswerten Erfolg, tmd es muß daher dahingestellt. 
bleiben, ob der Erfinder durch eine besondere Versuchsanordnung die 
bisherigen }fißerfolge zu umgehen verstand. (Norw. Patent Nr. 19107 v. 
20. Nov. 1909.) 

H. A. Snelling in London will eine verbesserte Margarine herstellen, 
indem er ihr ungefähr 1 Of0 Bananenfrucht oder 0,015 °/0 Bananenöl 
oder 0,0040/0 Bananenessenz zufügt. Der Zusatz dieser Stoffe erfolgt beim 
Kneten. Die Bananen werden zu diesem Zwecke geschält, 12 Stunden lang 
in Wasser weichen gelassen und hierauf getrocknet und zu einem Pulver 
vermahlen, das der Magarine einen besonders aromatischen Geruch erteilen 
soll. (Engl. Patent Nr. 8729 v. 14. April1908.) 

Zu: "Konservierende Zusätz bei Margarinebutter" (S. 189-193): 
Der "Internationale Kongreß zur Unterdrückung der Verfälschung 
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von Lebensmitteln, Drogen und chemischen Rohstoffen", der vom 

18.-24. Oktober 1909 zu Paris tagte, empfahl den Regierungen jener 

Länder, wo ein Zusatz von Antisepticis zu Margarine und Kunstspeise­

fetten nicht gestattet ist, dieses Verbot für solche Margarine und Kunst­

speisefette, die zum Export nach Ländern gelangen, wo dieses V erbot nicht 
besteht, aufzuheben. 

Zu: "Benzoesäure als Konservierungsmittel für Margarine" (S. 192 
bis 193): Die wohlbegründeten Bestrebungen der "Vereinigung deutscher 
!Iargarinfabrikanten zur Wahrung der gemeinsamen Interessen" haben im 

Herbste des Jahres 1908 eine lebhafte Agitation fUr die Zulassung der 

Benzoesäure als Konservierungsmittel für Margarine hervorgerufen. In 

agrarischen Kreisen hat man diese Bemühungen mit Unrecht dahin ausge­

legt, daß man gleichzeitig eine Ein,·erleibung größerer Wassermengen in die 

Kunstbutter beabs htige. 
Zu: "Margaringesetzgebung" (S. 202-258): Der "Internationale 

Kongreß zur Unterdrückung der Verfälschung von Lebensmitteln, 

Drogen und chemischen Rohstoffen", der in Paris vom 18.-24. Okto­

ber 1909 stattfand, definierte den Sammelnamen "Speisefette" dahin, daß 

darunter ein Gemenge von tierischen und pflanzlichen Ölen und Fetten, die 

zum menschlichen Genusse geeignet sind, zu verstehen sei. Als Premier 

jus soll das aus rohem Talg bei Temperaturen unter 80° C ausgeschmolzene 

klare Fett gelten und eine seinen Ursprung kem~zeichnende Namengebung 

erfolgen, wie z. B.: Rinder-, Hammel- usw. Premier jus. 
Als Oleomargarin ist das durch Abpressen des Premierjus erhaltene 

Fett zu verstehen, dessen Schmelzpunkt unter 25° C liegen muß. 

Zu: "Verwendung von Margarinprodukten zur Herstellung von 
Nahrungsmitteln" (S. 231-234): tber die Frage des Deklarationszwanges 

hat Karl Schulz eine Serie interessanter juristisch-wirtschaftlicher Ab­

handlungen veröffentlicht, in denen die Deklarationspflicht als ungesetzlich 

bezeichnet wird (siehe Karl Schulz, Margarinefrage nncl Rechtsprechung, 

Düsseldorf 1910 ). 
Die Tendenz, im Bäckereigewerbe einen Deklaratio nszwang fiir 

die Verwendung von Butterersatzstoffen einzuführen, ließ auch die Frage 

auftauchen, wie man analytisch die Qualität des verwendeten Fettes nach­

weisen könnte. Nach E. Hofstädter läßt sich für den Nachweis von 

Margarine in Backwaren die Sol t sie n s c h e Sesamölreaktion nicht ver­

wenden, wohl aber die Baudouinsche. Die Frage muß aber jedenfalls 

noch genauer studiert werden, bevor man mit einiger Sicherheit wird Urteile 

abgeben können. Mit großer Bestimmtheit wird man dies übrigens nie tun 

können, denn die Sesamölreaktion kann auch durch Verwendung eines 

Sesamölhaitigen Backöles hervorgerufen werden, zu dessen Deklariernng nach 

den bestehenden Vorschriften niemand genötigt ist. (Zeitschrift für Unter­

suchung der Nahrungs- und Genußmittel 1909, Bel. 17, S. :124.) • 

62• 
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Roter Zu: "Margarlngesetz Österreich" (S. 236-238): Die Frage, ob Kisten, 
Streifen. die vorschriftsmäßig verpackte und gekennzeichnete Margarine enthalten, 

auch den bewußten roten Streifen tragen müssen, oder ob den Bestim­
mungen des Gesetzes Genüge getan sei, wenn die einzelnen Pakete mit dem 
roten Streifen ausgestattet sind, wurde in einem einzelnen Falle (Urteil vom 
16. November 1909 des Bezirksgerichtes Fünfhaus, Wien) dahin entschieden, 
daß der rote Streifen auf den Kisten überflüssig sei. In der Urteilsbe­
gründlrng hieß es: 

Dimethyl· 
amido· 

azobenzol. 

Vorschläge 
zur Gesetz· 

gebung. 

Es wird zunächst festgestellt, daß es schon deshalb zwecklos wäre, die Kisten 
mit roten Streifen zu versehen, weil diese im Detailhandel sofort nach Anlangen 
beim Händler ausgepackt werden und die Margarine dann in vorschriftsmäßigen, 
mit roten Streifen versehenen Paketen verkauft wird. Diese Adjustierung soll doch 
nur bezwecken zu verhindern, daß die Margarine im Handel statt Naturbutter ver­
kauft und der Konsument dadurch benachteiligt oder gar getäuscht werde. 

Eine weitere Absicht des Gesetzes geht dahin, daß die Adjustierung mit rotem 
Streifen eine öffentliche Kontrolle ermögliche. Diesem Zwecke genügt es, wenn 
die Pakete die nach dem Gesetze erforderlichen roten Streifen tragen, während 
diese Bezeichnung nicht erforderlich ist bei Kisten und Gefaßen, worin so adjustierte 
Pakete versendet werden. 

Gegen diese Entscheidung hat der Staatsanwalt die Berufung erhoben, 
doch bestätigte die 2. Instanz den Freispruch des Gerichtes mit der Be­
gründung, daß zwischen Behältern und Emballage unterschieden werden 
müsse, für welch letztere aber das Margaringesetz eine Kennzeichnung nicht 
vorschreibe. Die Berufung des Staatsanwalts gründe sich auf eine auo;-
dehnende, unzulässige Interpretation des Gesetzes. 

In Ungarn, für welches Land die Österreichische l\fargarinegesetz­
geblrng nicht gilt, besteht seit einer Reihe von Jahren eine Verordnung, 
laut der kfu1stliche Speisefette einen Zusatz von 0,00010/o Dimethyl­
amidoazobenzol enthalten müssen und nur in Behältern verkauft werden 
dürfen, die mit dem bekannten roten Streifen unrl einer entsprechend 
kennzeichnenden .Aufschrift versehen sind. Der Zusatz von Dimethyl­
amidoazobenzol ist bis heute aber wohl fast immer nuterlassen worden, 
und eine in der allerletzten Zeit seitens des Ackerbauministeriums Yersuchte' 
Kontrollvcrsehärftmg über die Einhaltung dieser Vorschriften hat eine Gegen­
strömung bei den Interessenten hervorgerufen, so daß die .Angelegenheit 
wahrseheinlich demnächst neuerdings in der Öffentlichkeit zur Sprache 
kommen wird. 

Zu: "Gesetzgebung betreffend Schweine- und Kunstspeisefette" 
(S. 302-305): Nach dem Beschlusse des "Internationalen Kongresses 
zur Unterdrückung der Verfälschung von Lebensmitteln, Drogen 
und ehern ischen Rohstoffen", der in Paris vom 18.-24. Oktober 1909 
tagte, soll das Bleichen von Schweineschmalz sowie von Speisefetten mit 
Walkerde ohne Deklaration gestattet sein, ebenso für Margarine ein 
Zusatz von Salz, Milchzucker, :Milch, Milchpulver, Butter, Eigelb 
und un~chädlichen Farbstoffen. 
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Zu: ,,Fabrikation von Pflanzenbutter (Desodorisierung)" (S. 319 bis 
325): A. Haller und Lassieux haben die beim Abtreiben des Kokosöles 
mit überhitztem Wasserdampf übergehenden flüchtigen Produkte unter­
sucht und beschrieben ihre stark reduzierende Wirkung (Reduktion am­
moniakalischer Silbernitratlösung, Wiederhervorrufung der Farbe einer mit 
schwefliger Säure entfärbten Fuchsinlösnng). Unter 15 mm Druck destilliert 
der größte Teil des Produktes bei 105-106 ° C, und zwar besteht das 
Destillat aus einem Keton von der Formel C10H200, das bei niederer Tem­
peratur erstarrt und bei +so C schmilzt, gegen Oxydationsmittel sehr wider­
standsfähig ist und nur durch eine Mischung von Silberoxyd und Kali in 
eine Säure von der Formel C9H180 2 übergeführt werden kann. 

Zu: "Gesetzgebung über Pflanzenbutter" (S. 335-340): Über die 
Frage, ob gefärbte Pflanzenbutter als Margarine zu gelten habe, sind 
in letzter Zeit mehrere Urteile ergangen, von denen das eine über Palmaro l 
vermerkt sei. 

Unter dem Titel "Palmarol, feinst doppelt raffinierte Kokos­
nußbutter, gelb gefärbt, unerreichtes Back-, Brat- und Kochfett", 
wurden in Nürnberg tafelförmige, ein halbes und ein ganzes Pfund schwere, 
in Pergamentpapier eingehiülte Stücke von Pflanzenbutter verkauft, die mit 
20 g Azogelb pro 100 kg gelb gefärbt waren. 

Die Strafkammer Nürnberg erkannte, daß bei Palmarol das Tatmerk­
mal der Ähnlichkeit mit Milchbutter und Butterschmalz nicht nachzuweisen 
sei und daß damit auch die aus den §§ 14/I 3 mit 18/I, II sowie 6, 2;'1 
und IV, 12 des Reichsgesetzes vom 15. Juni 1897 und der hiezu er­
gangenen Bekanntmachung vom 4. Juli 1897 erhobene Anklage hinfällig werde. 

Gegen dieses Urteil ergriff der Staatsanwalt aber das Rechtsmittel der 
Revision, indem er es seinem ganzen Umfange nach anfocht. Das Reichsgericht 
erkannte auf Verwerfung der Revision, und zwar mit der folgenden Begründung: 

"Die Strafkammer hat auf Grund tatsächlicher, rechtlicher und einwandfreier 
Erwägungen die Ähnlichkeit des vom Angeklagten in Tafelform hergestellten 
"Palmarols" mit Milchbuttcr, Butterschmalz oder Schweineschmalz verneint. Sie hat 
dabei die Form, in der dieses Salmarol" hergestellt wird, nicht lediglich an sich als 
Unterscheidungsmerkmal in Betracht gezogrn, sondern nur insofern, als sie von 
Einfluß ist auf die stofl'liche Erscheinung der \Vare und die hierauf zu gründende 
Beurteilung ihres inneren Wesens. Nicht wegen der Form allein, sondern wegen 
des mit ihren glatten Außenflächen in hartem Zustande verbundenen "glasigen Aus­
sehens" und der unter Einwirkung höherer Temperatur auftretenden "gleichmäßigen 
Ausschwitzung und unvermittelten Auflösung des Palmarols" wird die Möglichkeit 
einer Verwechslung mit Milchbutter oder Butterschmalz für ausgeschlossen erklärt, 
und bei der Prüfung und Yerneinung einer Ähnlichkeit des "Palmarol" mit Schweine· 
schmalz ist die Form überhaupt außer Erwägung geblieben. Unzutre!l'end ist es 
auch, wenn die Revision zur Rechtfertigung ihrer Rüge einer unzulässigen Berück· 
sichtigung der Form behauptet, die Strafkammer habe im Gegensatze zu der in 
Tafelform gebrachten Palmbutter die in Kübelform hergestellte als Margarine im 
Sinne des Gesetzes vom 15. Juni 1897 erachtet. Diese Frage hat die Strafkammer 
unentschieden gelassen. Abgesehen davon, daß im Urteil in dieser Richtung hin 
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nicht von "Palmarol" gesprochen wird und die stoffliche Übereinstimmung des in 
Kübel eingegossenen mit dem in Tafelform gebrachten Palmenfett nicht festgestellt 
ist, sind zunächst die Ausführungen des Urteils über in Kübel eingegossene Palm­
butter ausgesprochenermaßen nur veranlaßt worden durch den bei der Beweiserhebung 
von einem Sachverständigen bekundeten Umstand, daß zwischen Butterschmalz und 
geibgefärbte" Palmbutter, die aus Kübeln herausgestochen und in unregelmäßigen 
Bruchstücken auf Platten zum Verkaufe ausgelegt werde, eine große Ähnlichkeit 
im Aussehen bestehe. Demgegenüber wird von der Strafkammer für das in Tafel­
form gebrachte "Palmarol" der Eintritt einer Ähnlichkeit und Yerwechslungs­
möglichkeit, soweit sie für die strafrechtliche Verantwortlichkeit des Angeklagten 
in Betracht kommen könnte, verneint, da der Angeklagte nach den Umständen 
darauf rechnen durfte, daß sein in Tafelform hergestelltes "Palmarol" auch immer 
und ausschließlich nur mit den in der Tafelform an deren Außenflächen hervor­
tretenden stofflichen Unterscheidungsmerkmalen in Verkehr gebracht wird und es 
ihm daher nicht zum Verschulden angerechnet werden könnte, \\'enn ein Händler 
aus dem tafelförmigen "Palmarol" Bruchstücke herstellen würde, wie solche beim 
Ausstechen aus Kübeln entstehen. Diese Erwägung ist rechtlich bedenkfrei und in 
tatsächlicher Beziehung vom Reichsgerichte nicht nachzuprüfen. Wenn dann im 
Urteile noch erwähnt wird, daß der Angeklagte "gelbgefärbte Palmbutter auch in 
Kübeln herstellt und verkauft, daß er diese aber in vorschriftsmäßiger Weise mit 
Sesamöl versetzt und als Margarine deklariert". so soll damit offensichtlich nicht 
gesagt sein, daß auch die Strafkammer die Palmbutter in den Kübeln für Margarine 
halte, im Gegenteil hat diese Bemerkung gerade den Zweck, darzutun, daß die 
Strafkammer eine solche Entscheidung nicht zu treffen brauchte, weil bezüglich der 
Palmbutter in Kübeln jedenfalls den gesetzlichen Vorschriften genügt und ein 
strafrechtliches Verschulden des Angeklagten ausgeschlossen ist, mag die Palmbutter 
in den Kübeln Margarine im Sinne des Gesetzes sein oder nicht. Die Prüfung des 
Urteils läßt einen Rechtsirrtum nirgends erkennen, weshalb das Rechtsmittel 
entsprechend dem Antrage des Oberreichsanwalts - zu verwerfen war." 

Zum dritten Kapitel. 
Zn: .,Feste Schmiermittel" (S. 357-361): Nach dem Verfahren von 

Gust. Blaß & Sohn in Katernberg (Reichslande) werden feste Schmier­
fette für Zapfen, Wellen usw. durch Zusammenschmelzung von Ölen mit 
den festen Bestandteilen des rohen oder ungereinigten Anthrazens sowie 
dessen höher als Naphthalin siedenden Homologen hergestellt, welcher 
:Mischung man auch Wollfettsäuren zusetzen kann, die mit Kalkpulver 
verseift werden. ~D.R.P. Nr. 174249 v.15. :März 1905.) 

Zum vierten Kapitel. 
Zu: "Polymerisiertes Leinöl" (S. 362-366): Josef Schmitz in 

Düsseldorf-Bilk stellt Di.cköl durch Erhitzen von Leinöl unter Luftabschluß 
dar, wobei er die beim Erhitzen des Öles verdampfenden und an den 
kälteren Wandungsteilen des Kessels sich niederschlagenden Destillations­
produkte durch saugfähige Stoffe aufnimmt. Dieses Entfernen bzw. Un­
schädlichmachen der sich bildenden Destillationsprodukte ist deshalb 
wichtig, weil sonst ein unerwünschtes Dunkelwerden der Dicköle eintritt. 
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Läßt man die Destillationsprodukte in dem Behälter selbst konden­
sieren, so daß sie in tropfbar flüssigem Zustande in das Öl zurückfallen, 
so verfärbt sich das Öl unfehlbar. 

Der zur Ausführung der Schmitzsehen Metho1le verwendete Apparat ist in 
Fig. 290 dargestellt und besteht aus einem Kessel A, der mit seinem Unterteil 

Fig. 290. Appara~znm Ein· 
dicken von Pßanzenolen 

nach • c hru i tz. 

in eine geeignete Feuerung f eingebaut und oben mit 
einem abnehmbaren, durch Flanschenverschluß befestigten 
Deckel B versehen ist. In dem Kessel A ist ein aus 
Holzlatten bestehender, durchbrochener Zwischenboden D 
eingebaut, auf dem eine aus Filz oder anderem geeigneten 
sauglähigen Material bestehende Decke C so aufgelegt ist , 
daß sie den ganzen Querschnitt des Deckels dicht ab­
schließt. 

Ist der Kessel bis zu der bezeichneten Höhe mit 
Öl gefiillt, so wird der Zwischenboden D mit der Decke C 
eingelegt, hierauf der Deckel B befestigt und durch die 
Feuerung f angeheizt. Dabei leitet man gleichzeitig durch 
das Rohr :~· Kohlensäure in den Kessel A, bis die Luft, die 
durch das Entlüftungsrohr y entweicht, vollständig ver­
drängt ist. Die bich beim weiteren Einwirkungsprozeß 
bildenden Destillationsprodukte werden von der Dec:.e C 

aufgesaugt und können sich daher nicht mehr an den Wandungen kondensieren 
und in die Ölmas~!' zurückfallen. Bilden sich diese Destillationsprodukte in zu 

reichlicher Menge, so kann man wohl auch durch Öffnen 
des Hahnes y für ein teilweises Entweichen derselben 
Sorge tragen. 

Fig. 291. Apparal zum 
Eindicken •on POanzen· 

Oien nach G e nlhe. 

Früher hat man Dicköl auch in geschlossenen 
Behältern herzustellen und das Dunkelwerden durch 
Einleiten eines sehr starken Stromes indiffe­
renten Gases einzuschränken versucht, wodnrch 
die gebildeten Destillationsprodukte mitgerissen und 
abgefüh1t wurden. Durch den Prozeß von Schmitz 
erspart man den konstanten Strom des indifferenten 
Gases und verbilligt daher den Prozeß ganz wesent-
lich.. (D. R.P. Nr. 21 5 349 v. 21. Nov. 1908.) 

Alfred Gcnthe in Frankfurt a. M. polymerisiert 
zwecks Darstellung von Standöl, Lithographen­
firnissen usw. Leinöl ebenfalls unter Lu ftabschl uß. 
Er führt als Nachteil der gewöhnlichen Durch­

führung des Polymerisationsprozesses die teilweise Oxydation des Öles an, 
mit der eine qualitätsverschlechternde Dunke lfärbung des Öles verbunden 
sei, und will den durch Verdampfung entstehenden großen Verlust an 
Öl (der bis zu 10% und darüber betragen kann) durch Arbeiten unter 
Luftabschluß vermeiden. Als dritten Nachteil der Luftabhaltung nennt 
er die starke Geruchsbelästigun g der Nachbarschaft. 

Ge nt h e sucht alle diese Übelstände einfach dadurch zu ver­
meiden, daß er die Oberfläche des Öles während seines Erhitzens 
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mit einem Schwimmer bedeckt, der die in Fig. 291 dargestellte 
Form hat. 

In einem Kessel..4. befindet sich das zu polymerisierende Öl, das vor Einleitung 
des Prozesses mit dem Schwimmer c bedeckt ist. Zwischen diesem Schwimmer und 
den Seitenwandungen des Kessels ..4. ist nur ein ganz geringer Spielraum frei, durch 
den die minimalell' Mengen der aus dem Öle aufsteigenden Wasserdämpfe und 
sonstige leichtflüchtige Beimengungen entweichen können. Der Kessel A, der außer­
dem noch mit einem Deckel b versehen ist, wird zweckmäßigerweise aus Aluminium 
hergestellt, weil dieses Metall vom Öle am wenigsten angegriffen wird und weil es 
das Öl am wenigsten verfärbt. Der untere Teil des Kessels A ist zweckmäßiger­
weise von einem eisernen Mantel umgeben, der den Aluminiumkessel vor dem 
schädlichen Einflusse der Feuergase schützt. (D. R. P. Nr. 215348 v. 13. Juni 1908.) 

Zn: "Polymerisiertes Holzöl" (S. 366). P. Stenitzer in Arbon 
fi.ihrt Holzöl durch Behandeln mit Schwefelsäure von 1,597-1,759 
spezifischem Gewicht in der Kälte in ein festel'l Polymerisationsprodukt über. 
Die festgewordene Masse wird durch Waschen mit heißem oder kaltem 
Wasser von dem Säureüberschuß befreit und das sich dabei ergebende 
graugelbe Pulver getrocknet. Es zeigt nur einen schwachen Geruch, ist 
frei von Schwefel, schmilzt nicht, sondern verkohlt bei höherer Temperatur, 
und ist unlöslich in Wasser und den üblichen Fettlösungsmitteln, in denen 
es zum Teil allerdings erheblich aufquillt. Dieses feste Holzölprodukt kann 
als Isoliermittel, als Füllmittel für Kautschuk und für ähnliche Zwecke 
verwendet werden. (D. R. P. Nr. 200 7 46.) 

Die Eigenschaft des Holzöles, beim Erhitzen auf höhere Temperatur 
polymerisiert zu werden, wurde von Meffert in Wiesbaden auch zur 
Herstellung glatt und hart trocknender lackartiger Produkte benutzt. Zur 
Erreichung dieser Produkte ist es notwendig, das Öl über seine Polymerisations­
temperatur hinaus zu erhitzen und dabei fiir eine entsprechende Bewegung 
des Öles Sorge zu tragen. Man läßt z. B. das Öl in feinen Strahlen eine 
Röhre passieren, die etwas geneigt ist und durch ein Luft- oder Wasserbad 
auf der nötigen Temperatur gehalten wird. Man kann aber das Öl auch durch 
einen erhitzten Raum in Tropfenform in eine gekühlte Vorlage fallen lassen.· 

Das Umwandlungsprodukt des Holzöles gleicht in Farbe dem rohen 
Holzöl, trocknet aber lackartig, hart, klebfrei und glänzend ein. (D. R. P. 
Nr. 211405 v. 8. Sept. 1908.) 

A. Kronstein, der schon vor Jahren (D. R. P. Nr. 110 621 v. 15. Dez. 
1901) polymerisiertes Holzöl für sich oder in Gemengen mit anderen 
trocknenden Ölen und Harzen zur Herstellung· eines alkaliwiderstehen­
den Linoleums empfohlen hatte, fand später, daß auch andere trocknende 
Öle durch Polymerisieren in eine alkalibeständige Linoleummasse verwandelt 
werden können, wenn man sie vor ihrer Polymerisation im Vakuum so lange 
destilliert, bis die festen Fette übergegangen sind. Der in der Retorte zurück­
gebliebene Teil wird dann durch bloßes Erhitzen zum Erstarren gebracht und 
zu Linoleum weiten·erarbeitet. (D. R. P. Nr. 2043HR v. 28. Dez. 1906.) 
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Zu: "Andere polymerisierte Öle" (S. 370): K. Wedemeyer stellt Polymeri· 
siertes Java· 

durch Erhitzen von Java-Olivenöl auf 240-250° 0 gummiartige Stoffe Olivenlll. 

her. Die beim Erhitzen von Java-Olivenöl gewöhnlich eintretende Selbst­
entzündung vermeidet er dabei durch Einspritzen von kaltem Wasser. 
Das Öl wird in einem mit Heizröhren versehenen flachen Behälter, der 
mit einem Rührwerk ausgestattet ist, unter starker Bewegung erhitzt, und 
zwal' zunächst schnell auf 200 o 0 und dann albnählieh auf 240-250 o 0. 
Sobald die Selbsterhitzung beginnt, wird die Heizung abgestellt und durch 
die Heizröhren Kühlwasser getrieben, unter gleichzeitigem Einspritzen 
von kaltem Wasser, wobei man das Rühr,verk weiterlaufen läßt. Die 
Temperatur des Öles steigt dabei nicht über 360 ° 0 und man erhält einen 
gummiartigen Körper, der als Kautschuksurrogat dienen kann. (D. R. P. 
Nr. 211043 v. 2. Okt. 1907.) 

Zum siebenten Kapitel. 
Zu: "Kautsehuksurrogate" (S. 434-442): Die Rütgerswerke, A.-G. 

in Berlin, haben ein Verfahren zur Patentierung angemeldet, mit dem sie 
Faktisse unter Verwendung von Naphthalin herstellen. Der Naphthalin­
zusatz soll die Reaktion der Öle mit dem Schwefel im gegebenen Moment 
mäßigen oder zum Stillstand bringen, wodurch man es in der Hand habe, 
weniger harte, dafür aber um so elastischere Massen herzustellen, die beim 
Wiedererhitzen fast ohne jede Zersetzung echmelzbar sind, was sie von 
den gewöhnlichen Faktissen vorteilhaft unterscheidet. Als Beispiel der 
Herstellung dieser neuen Faktissorten wird angeführt (Deutsche Patent­
anmeldung R. 25242, KI. 39h, vom 11. Okt. 1907): 

Man erhitzt 100 Teile rohen Rüböles in der üblichen Weise mit 20 Teilen 
Schwefel, b,is die Masse hoch schäumt, in welchem Moment man ungefähr 20 Teile 
Naphthalin in die Reaktionsmasse einstreut und verrührt. Gleichzeitig wird dabei 
auch die Erhitzung der Masse unterbrochen und diese nach dem Verrühren des 
Naphthalins in flache Eisenblechkessel ausgegossen. An Stelle des rohen Rüböles 
können natürlich auch voroxydierte Öle verwendet werden. 

J. Michael in Berlin empfiehlt geschwefelte i"lle als Linoleumersatz. 
Er stellt diese geschwefelten Öle derart her, daß er in erhitztes Ül eine 
heiße flüssige Masse von Harz und Schwefel untet· fortgesetztem Zufluß 
von Luft einrührt. Diese "Ölkautschuk" genannte Masse trägt er dann 
in sehr feiner V erteilUDg auf Gewebe auf, wobei ihr kleine ~iengen eines 
Vulkanisierungsmittels (Ohlorschwefel) zugeführt werden; zum Schluß passiert 
die Masse eim~ erhitzte Walze. (D. R. P. Nr. 205770 v. 31. Allg. 1907.) 

Zum achten Kapitel. 
Beim Behandeln von Eidotter, Gehirn, Nervensubstanz, Leber, 

Malz, Milz, Maiskeimen und ähnlichen Stoffen, die Phosphor in or-
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ganischer Bindung enthalten, mit Alkohol, Äther, Chloroform oder 
deren Mischungen erhält man Auszüge, die reich sind an phosphorfreien 
und phosphorhaltigen Stoffen, wie Lezithin, Protagon, Cerebrin, Cere­
bron usw. Wenn diese Auszüge mit Fetten oder fetten Ölen bis zum 
vollständigen V artreiben des angewendeten Lösungsmittels erwärmt werden, 
resultieren Fette, die mit Wasser sehr leicht Emulsionen geben, die sich 
kaum mehr entmischen. 

Durch Stoffwechselversuche hat man sich überzeugt, daß derartige 
Emulsionen sehr leicht resorbiert werden und daß das darin enthaltene 
Fett fast absolut ausgenutzt wird. Auf solche Weise hergestellte Fette 
werden daher von Emil Wörner in Berlin als Arzneiträger für 
äußerlich oder subkutan anzuwendende Arzneimittel empfohlen, wie auch 
als Ersatz für Lebertran. Für den letzteren Zweck ist ihre Halogen­
aufnahmefähigkeit von besonderem Werte. (D. R. P. Nr. 175 381 v. 
14. Sept. 1904.) 

Ferdinand Ulzer und Jaroslav Batik in Wien empfehlen die 
Phosphorsäureester als Fettl":'mulgierungsmittel und gehen bei deren 
Herstellung von dem Diglyzerid der Fettsäuren oder von rlen Halogen­
fettsäuren aus. Das hat übrigens schon Hundeshagen getan, der 
durch Erhitzen gleicher :Mengen Distearin lmd Phosphorsäureanhydrid durch 
einige Stunden auf 100-110° C ein Gemenge von Distearylglyzerin~ 
phosphorsäure und Metaphosphorsäure Distearylglyzerinäther 
erhielt, aus welcher Mischung sich die erstere Verbindung isolieren läßt. 
Die Reaktion versagt aber, wenn man nicht für eine entsprechende Feuch­
tigkeitsmenge während des Prozesses sorgt, weil sich theoretisch Distearyl­
glyzerinphosphorsäure nur bei Vorhandensein von einem Molekül Wasser 
neben einem Moleki.U Phosphorpentoxyd mit einem Molekül Distearin 
bilden kann. 

Nach Ulzer und Batik gestaltet sich der Verlauf des Prozesses sehr 
glatt, werm man dieses eine Molekül Wasser der Mischung von Diglyzerid 
und Phosphorpentoxyd vorsichtig in Tropfenform zugibt, wobei sich die 
Reaktion nach folgender Gleichung vollzieht: 

Dlstearin Phosphor· 
pentoxyd Wasser ro{OH OH 

Distearylglyzerinphosphor­
säure 

Geht man von den Dibrom- oder Dijodfettsäurediglyzeriden statt von 
den nicht halogenisierten Diglyzeriden aus, so erhält man Dibrom- bzw. 
Dijodfettsäureglyzerinphosphorsäure, der z. B. die Formel 
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Dibromstearylglyzerinphosphorsäure 
zukommt. 

Die Distearylglyzerinphosphorsäure ist eine feste, bei 58° C 
schmelzende, fettähnliche Masse, die D i ol ein g ly z eri n p h os pho rsä u re 
ein bräunliches Öl, die Dibrom- und Dijodstearylglyzerinphosphor­
säure stellen bräunliche, butterähnliche Massen dar. (D. R. P. Nr. 193189 
V. 17. Juli 1906.) 

Zum neunten Kapitel. 
Zu: SuHurierte Öle" (S. 467-511): Franz Erban hat Versuche Sulfurierte 

.. Öle. 
über die Oxydation von Olpräparaten und deren Anwendung in der Türkisch-
rotfärberei veröffentlicht (Leipziger Monatsschrift für Textilindustrie 1909, 
NJ:. 4-10); Ad. Grün und ~1. Moldenburg haben sich mit dem Studium 
der Konstitution der Türkischrotöle und deren Derivate beschäftigt (Journ. 
ADler. Chem. Soc., Nr. 38, S. 420.) 

Zum zehnten Kapitel. 
Zu: "Autoklavierung der Fette" (S. 550-588): Alfons Michel 

fiihrte auf der Pariser Weltausstellung ,·om Jahre 1889 einen Apparat 
für Wasserverseifung von Fetten vor, bei dem zwei Auto­
kla\'"en, die durch direkte Feuerung erhitzt werden, zu­
sammenarbeiten. 

Dieser Apparat (Fig. 292) besteht aus zwei Autoklaven a a,, 
die einem direkten Feuer ausgesetzt sind. Der dabei entwickelte 
Druck im lnnern des Autoklaven treibt den Aut{)klaveninhalt bb1 

durch die Rohre c c, nach d, von wo dieser durch die Rohre h h, 
wieder in die Autoklaven a a, zurückfließt. Die Masse macht 
also einen ständigen Kreislauf durch, der auf den Verlauf des 
Spaltungsprozesses sehr günstig wirkt. (Chem. Ztg. 1889, S. 912.) Fig. ~2. Autoklav 

naeh MiebH Zu: "Zersetzung der Autoklavenmasse" (S. 589 bis 
598): G. Bottaro in Genua empfiehlt zur Zersetzung 

der Kalkseifen Schwefligsäureanhydrid (S02), das er in Gasform bei 30 
bis 40 ° C über die Kalkseifen leitet. Diese werden auf Erbsengröße zer­
kleinert und schichtenweise auf die Platten eines nach Art des :t.'Ialetraschen 
Ofens (siehe Dammer, Chem. Technologie, Stuttgart 1895, Bd. -1, S. 140) 
gelagert, in den man einen auf 30-40 o C erwärmten Strom von Schweflig­
säureanhydrid leitet. Der freie oder gebundene Kalk wird dabei gänzlich 
in Calciumsulfit verwandelt und die Masse hierauf mit einem Fettsäure­
lösungsmittel behandelt. Aus der entstandenen Lösung entfernt man durch 
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Filtration das ungelöst gebliebene Calciumsulfit, während man erstere der 
Ruhe überläßt, wobei sich am Boden das Glyzerin abscheidet. Da die Zer­
setzung der Kalkseifen unter Ausschluß von Wasser erfolgt, erhält man das 
Glyzerin in konzentrierter Form. (D. R. P. Nr. 211 96 9 v. 1. März 1907 .) 

Bottaro verspricht sich von dem Verfahren eine ganz besondere Ver­
besserung der Fettsäuren, die weit heller ausfallen sollen als bei der ge­
wöhnlichen Art der Zersetzung der Autoklavenmasse. So sollen dunkle Fette 
Fettsäuren geben, die so weiß wie Talg sind, Palmöl soll eine Fettsäure 
liefern, die ohne Destillation direkt auf Stearin verarbeitet werden kann, 
und Sulfuröl Fettsäuren, die zur Herstellung weißer Seife Verwendung 
finden können. Dabei wird für die Bottarosehe ZersetzungsmElthode kein 
Dampf verbraucht, denn der Prozeß muß sich in der Kälte abspielen (jeden­
falls bei Temperaturen unter 40 ° C), weil bei höheren Temperaturen die 
freiwerdenden Fettsäuren schmelzen und der weiteren Reaktion Einhalt tun 
würden. Ob die Vorteile des Bottarosehen Verfahrens in dem Ausmaße 
bestehen, wie der Erfinder vermeint, und ob sicli das Verfahren in der 
Praxis überhaupt Geltung· verschaffen wird, bleibt abzuwarten. 

Das Bleichen von Fettsäuren durch schweflige Säure ist übrigens schon 
im Jahre 1883 von J. A. F. Bang und J. de Castro vorgeschlagen 
worden. (Vergleiche engl. Patent Nr. 3658 v. 26. Juli 1883.) 

Mitunter führt man die Zersetzung der Autoklavenmasse auch unter 
Anwendung von Luft als Rührmittel durch; man will auf diese Weise die 
Zersetzung beschleunigen und sie schon bei einer Temperatur vor dem 
Sieden des Säurewassers erreichen. 

Im übrigen wird beim Aufkochen der destillierten Fettsäuren vor 
ihrem V ergießen in die zum Kaltpressen bestimmten Fettsäuretafeln neben 
direktem Dampf auch Luft angewendet. Man will dadurch das Gelbwerden 
der Destillationsfettsäuren vermeiden. Diese Ansicht steht aber im Wider­
spruche zu der S. 690 gegebenen Vorschrift, wonach gerade der Luft­
einfluß färbend auf dle Fettsäuren wirkt. 

Das gleichzeitige Einleiten von Luft und Dampf in die zum Auf­
kochen bestimmten Fettsäuren erfolgt durch sehr einfach konstruierte 
ejektorartige Rohrstücke, durch deren seitlichen Einsatz beim Durch­
gehen von Dampf Luft augesaugt und von dem Dampfe mitgenommen wird. 

Zu: "Destillat- und Saponifikat-Stearin" und "Destillat- und Saponi­
flkat-Olein" (S. 625-680): Stearin tmd Olein, die aus destillierten Fett­
säuren gewonnen wurden, bezeichnet man im Handel als Destillat-Stearin 
bzw. Destillat-Olein, wogegen man von Saponifikatprodukten spricht, 
wenn die Fettsäuren nicht destilliert, also nach dem Autoklavenverfahren 
oder einem anderen der Destillation entbehrlichen Spaltungsverfahren er­
halten wurden. 

Der Umstand, daß manche Destillat- Stearine ungepreßte, also noch 
reichliche Mengen flüssiger Fettsäuren enthaltende Fettsäuren sind 
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(siehe S. 665) und alle Destillatprodukte, sofern sie vor der Destillation 
eine Azidifikation durchgemacht haben, Isoölsäure enthalten, sowie die 
Tatsache, daß die meisten Destillat-Stearine einen wesentlich niedrigeren 
Schmelzpunkt haben als Saponifikat-Stearin, läßt jene im Preise wesentlich 
billiger erscheinen als dieses. Die Preisdifferenzen, die Destillat- Stearin 
(Weichstearin) und Saponifikat- Stearin in den letzten 7 Jahren aufwiesen, 
sind aus Tafel IV zu ersehen. 

Der meist vorhandene Gehalt des Desti)lat-Elains an Kohlen­
wasserstoffen (siehe S. 668) macht dieses für Seifensiederzwecke weniger 
gut geeignet, welcher Minderwert sich ebenfalls im Preise dieser beiden 
Qualitäten ausdrückt, wie dies Tafel IV deutlich zeigt. 

Endlich unterscheidet man im Handel auch Saponifikat- und Destil­
lat-Glyzerin. Unter ersterem versteht man ein durch Autoklavieren, den 
Twitchell-Prozeß oder die fermentative Spaltung erhaltenes Rohglyzerin, 
unter Destillatglvzerin ein Rohglyzerin, wie es bei der Schwefelsäurever­
serfung (S. 604-624) gewonnen wird. Näheres über die Qualitätsunter­
schiede dieser Produkte folgt im Kapitel "Glyzerin" des 4. Bandes. 

Zu: "Glyzerlnausbeute beim Autoklavenprozeß" (S. 601-604 und 
719-720): A. Eisenstein und 0. Rosauer haben die Glyzerinverluste, 
die sich bei der praktischen Durchführung der Fettspaltung ergeben, näher 
studiert und bei den Betriebsversuchen (Preßtalg wurde mit 1/4 Of0 Zink­
oxyd im Autoklaven bei 8 Atmosphären durch sechs Stunden gespalten) 
gefunden, daß durch unvollkommene Spaltung (es blieben ungefähr 
6 °/0 Neutralfett unzersetzt) die Glyzerinausbeute um 6,02 o f 0 der theoretischen 
reduziert wurde. Durch das nicht ganz glatte Trennen der Auto­
klavenmasse in Glyzerinwasser und Fett bzw. Zinkseife gingen 8,53 Ofo 
der theoretischen Glyzerinausbeute verloren, obwohl man durch mehrmaliges 
Auswaschen der Autoklavenmasse diese Verluste auf ein Mindestmaß zu 
reduzieren versuchte, und endlich wurden bei der Konzentration des Gly­
zerinwassers infolge von Manipulationsverlusten 12,030/0 der theoretischen 
Glyzerinausbeute eingebüßt. Im ganzen betrugen die Verluste also 26,58 ° f 0, so 
daß nur 73,42 °/0 der theoretischen Glyzerinausbeute wirklich erhalten wurden. 

Diese Verluste sind außerordentlich hoch; bei vorsichtigem Arbeiten 
sollen die Glyzerinverluste 8-10 Of0 nicht übersteigen. (Chem. Revue 1909 
s. 128). 

Bei allen diesen Ausbeuteberechnungen wird sehr häufig auf den Wasser­
gehalt des konz. Rohglyzerins nichtoogeachtet und dessen Gewicht in Vergleich 
mit der berechneten theoretischen Ausbeute an wasserfreiem Glyzerin ge­
stellt (siehe S. 719). Ein solches Unberücksichtigtlassen des Wassergehaltes 
des konz. Rohglyzerins täuscht bessere Ausbeuten vor, als sie tatsächlich 
vorliegen. 

Zu: "Verwendung der Stearlnpeche" (S. 673-675): A. Vogelgesang 
in Neckargerach (Baden) empfiehlt Stear·inpech zur Herstellung einer 
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biegsamen, unlöslichen, gegen chemische Einwirkungen und gegen Hitze 
sehr widerstandsfähigen Masse, die in erster Linie als IsoHermittel für 
elektrische Leitungsdrähte verwendet werden soll. Das Pech wird zunächst 
geschmolzen oder in einem ·Lösungsmittel gelöst, darauf durch Baumwolle 
filtriert und auf die zu isolierenden Gegenstände aufgebracht oder in Stäbe, 
Röhren o. dgl. gegossen. Sodann wird es einer Temperatur von 350-400 o C 
ausgesetzt. Nur das w.ei ehe, also wenig abdestillierte, in frischem 
Zustande klebrige und lE)icht schmelzbare Pech wird beim Erhitzen auf 
250-350° C in eine feste, unschmelzbare, jedoch biegsame und harte, 
von den gewöhnlichen l<'ettlösungsmitteln nicht angreifbare Masse verwandelt, 
das mehr abdestillierte Stearinpech (sog. elastisches Stearinpech) ist für 
das Verfahren u-ngeeignet. (D. R. P. Nr. 213026 v. 12. April 1906.) 

Zu: "Fettspaltung mittels des Twltchell-Reagenzes" (S. 680-691): 
Die wiederholt aufgeworfene Frage, ob Fette, die reichliche Il{engen 
flüchtiger bzw. wasserlöslicher lfettsäuren enthalten, bei dem beim 
Twi tchellschen Spaltungsverfahren notwendigen langandauernden Kochen 
nicht größere Mengen dieser Fettsäuren verlorm1 gehen lassen, hat Oskar 
Steiner näher untersucht. Er weist an Hand von Betriebsversuchen nach, 
daß der Verlust an freien Fettsäuren durch Verflüchtigung oder Wasser­
löslichkeit sehr gering ist und zusammen nur ungefähr 1/ 4 °/0 der ver­
arbeiteten Fettmengen beträgt. (Chem. Revue 1910, S. 10.) 

Zu: "Kristallisation der Fettsäuren" (S. 722-726): E. Carlinfant 
und IIL Levi-l\falvano haben die Erstarrungspunkte verschiedener Fett­
säuregarnisehe untersucht und dabei einen Apparat benutzt, der dem zu 
kryoskopischen Bestimmungen verwendeten ähnelt. Die Genannten studierten 
das Verhalten von Mischungen der Stearin- und Palmitinsäure sowie von 
Gemengen der Ölsäure mit Stearin- und mit Palmitinsäure: und endlich 
von Gemischen aller drei Säuren. Die Resultate, .die die letzteren, uns 
besonders interessierenden Fettsäuregemische lieferten, gliederten Carlinfant 
und Levi-Mal vano in mehrere Systeme, die in nebenstehender Tabelle 
wiedergegeben seien. (Gazz.ClJ.im. Ital.1909, S. 39 d. Chem. Revue 1910, S. 59.) 

Zu: "Abpressen der Fettsäuren" (S. 726-731): H. Dubo>itz schlägt 
vor, zwecks Erreichung eines möglichst stearinfreien Kaltpressenablaufes die 
Fettsäurekuchen vor dem Pressen einige Tage in einem möglichst kühlen 
Raume ( ca. + 7 ° C) zu halten. Bei einem Paralleh·ersucbe zeigte der 
Kaltpressenablauf gekühlter Kuchen einen Erstarrungspunkt (Titer) >on 
8,4 bzw. go C, wogegen er beim Kaltpressenablauf ungekühlter Kuchen 
160 C betrug. 

Es braucht kaum erwähnt zu werden, daß bei der Durchführung 
dieses Vorschlages das Abkühlen der Kuchen nicht im Kristallisations­
raume, sondern in einem anderen Lokal vor sieh gehen muß, denn die 
Temperatur des Kristallisationsraumes darf nie tiefer als 2 5° C liegen, falls 
man gutkristallisierte Fettsäuren haben will. (Seifensiederztg. 1909, S. 316.) 
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Stearin- Palmitin- Öl-
Beginn 

Stearin- Palmitin- Öl-
Beginn 

der der 

säure säure säure Kristalli-
sation 

säure säure säure Kristalli-
sation 

% % % oc % % % oc 

13 12,5 62,30 
58,5 19,5 22 58,10 

74,5 47 31 22 53,70 
66 17 17 60,15 

41 36,5 22,5 52,00 
61 19,5 19,5 58,80 

39 39 22 51,65 
51 24,5 24,5 55,60 

35 43 22 51,65 
29 35,5 35,5 48,65 31 47 22 51,30 
12 I 44 44 45,15 

I 
2?,5 50,5 22 I 50,90 
24 54 23 ! 50,30 I 

80 3 17 64,10. 19,5 58,5 22 50,10 
74 '4 22 62,80 15,5 62 22,5 50,70 
69 4,5 26,5 61,65 8 70 22 53,30 
63,5 5,5 31 60,40 

I 57,5 6,5 36 58,65 40,5 13,5 '46 52,55 

51,5 7,5 41 56,90 32,5 21,5 46 48,20 

46 8 46 55,10 29 25 46 46,50 

41 7,5 51,5 58,30 27 26,5 46 46,10 
21,5 32 46,5 45,40 

91,5 7,15 1 6fi,60 
16,5 37,fi 46 44,70 

80 17,5 2,5 63.00 
5,5 48,5 46 47,30 

69 27,5 3,5 60,10 24,5 8 67,G 44,95 

57 38 5 56,30 19,5 12,5 68 40,85 

46 48 6 54,60 14,5 18 67,5 38,20 

34,5 58,5 7 53,80 10 22,5 67,5 36,90 

27,5 64 &,5 52,70 3,5 29 67,5 38,85 

23 68,5 8,5 52,70 5,5 77,5 19,5 54,85 
12 78,5 9,5 55,05 8 66 26 52,40 
40,5 55 4,5 54,80 20 30,5 49,5 44,55 

' 

Zu: "Auf chemischer Basis fußende Trennungsverfahren" (S. 755 

bis 763): E. Twitchell in Yoming (Ohio) hat ein chemisches Trennungs­

verfahren der flüssigen und festen Fettsäuren ausgearbeitet, das auf dem­

selben Prinzip fußt wie das >on Fratelli Lanza in Turin (siehe S. 760). 

Nach dem Twitchellverfahren wird das Fettsäuregemenge in einem 

großen Kessel gewöhnlicher Art geschmolzen und mit 1 Ofo Sulfofett­

säure oder deren Natriumsalz versetzt. Die beim Abkühlen der Lösung 

erhaltenen Fettsäurekuchen enthalten die Oleinsäure in einem infolge ihres 

Gehaltes an Sulfofettsäure in Wasser emulgierbaren Zustande. Wird der 
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zermahlene Kuchen daher mit Wasser gewaschen, so geht die Oleinsäure 
in Form einer Emulsion ab. 

Man kann auch zunächst die Sulfofettsäure oder ihr Natriumsalz in 
Wasser auflösen und den zerkleinerten Fettsäurekuchen mit der Lösung 
behandeln. Ein Zusatz von 1°/0 Schwefelsäure oder von gewöhnlichem 
Salz zu der Su1fofettsäurelösung soll ihre Löslichkeit in Oleinsäure nicht 
beeinflussen, sie aber weniger löslich in Wasser machen, ohne daß die 
Emulsionsbildung und Auswaschung beeinträchtigt würden. (Amer. Patent 
Nr. 918 612 v. 20. April1909.) 

Die Herstellung einer von festen Fettsäuren und Neutralfett freien, 
chemisch reinen Ölsäure scheint fast unmöglich zu sein. Fahrion fand 
in einer Probe "Ölsäure purissimum linolsäurefrei" über 5°/0 Neutral­
fett und in einem zweiten Muster beobachtete er nach dem "langsamen 
Auftauen des in der Winterkälte erstarrten Produktes eine. nicht unbe­
trächtliche Menge eines weißen, kristallinischen Bodensatzes. Dieser erwies 
sich bei näherer Untersuchung als hauptsächlich aus Palmitinsäure be­
stehend, deren Menge ungefähr 1°/0 vom Gewichte der Ölsäure betrug. 

Zu: "Herstellung von Oxydationsprodukten der Ölsäure" (S. 785 bis 
794): Georg Imbert und das Konsortium für elektrochemische 
Industrie, G. m. b. H. in Nürnberg, haben einen neuen Weg zur Her­
stellung von Oxyfettsäuren angegeben. Sie gehen dabei von den All­

lagerungsprodukten aus, die die Fettsäuren und Fettsäureglyzeride mit 
unterchloriger Säure oder Chlor geben. 

Die Überführung der Chlor- oder Oxychlorfettsäuren durch Kochen 
mit kaustischen Alkalien in Oxyfettsäuren ist eine zwar bekannte 
Reaktion (Chem. Zentralblatt 1899, Bd. 1, S. 1068; Bull. de la Soc. chim. 
de Paris 1899, Bd. 3, S. 695), die aber wegen ihres langsamen Ver­
laufes zu keiner technischen Ausnutzung kam. Erst als Georg Imbert er­
kannte, daß man bei diesem Prozesse die Ätzalkalien durch Alkalikarbonate 
oder Bikarbonate ersetzen könne, sobald man unter Druck arbeitet, war 
diese Methode zur Herstellung von Oxyfettsäuren in die richtige Bahn ge­
lenkt. (D. R. P. Nr. 208 699 v. 22. Sept. 1906.) Als Im bert dann später 
entdeckte, daß man nicht von den Fettsäuren ausgehen müsse, sondern 
daß auch die Anlagerungsprodukte der Neutralfette sich mit den Alkalikar­
bonaten 'zu Oxyfettsäuren bzw. deren Salzen umsetzen, war ein weiterer 
Schritt nach vorwärts getan. Die Glyzeride der Chlorfettsäuren und Oxy­
chlorfettsäuren verseifen sich mit Natriumkarbonat schon bei einer Temperatur 
von 150 o C glatt, also bei niedrigerer Temperatur, als sich gewöhnlich 
Neutralfette mittels kohlensauren Alkalis verseifen· lassen, bei welchem 
Prozesse es bekanntlich höherer Temperaturen bEdarf. 

Die Möglichkeit, Neutralfette ohne vorherige Überführung in Fett­
säuren in lösliche Fettsäuren verwandeln zu können, bedeutet einen wesent­
lichen technischen Fortschritt. (D. R. P. Nr. 214154 v. 29. März 1908.) 
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Die Arbeitsweise des Imbertschen Verfahrens sei durch folgende zwei 
Beispiele erläutert: 

356,5 kg des aus Sulfuröl durch Anlagerung von unterchloriger Säure 
erhaltenen Produktes (Glyzerid der Oxychlorstearinsäure) werden mit einer Lösung 
von 113 kg kalzinierter Soda in 1600 Litern Wasser durch 10 Stunden in einem 
Autoklaven auf 150° C erhitzt. Die sich dabei entwickelnde Kohlensäure wird 
fortwährend abgelassen und nach vollendetem Prozeß die Fettmasse mit verdünnter 
Schwefelsäure aufgekocht. Dabei resultiert Dioxystearinsäure neben einem glauber­
salzhaltigen Glyzerinwasser. 

Um aus Sulfuröl mittels Chlors Dioxystearinsäure zu gewinnen, werden 
376,5 kg des aus Sulfuröl durch Anlagerung von Chlor erhaltenen Produktes 
(Glyzerid der Dicblotstearinsäure) mit einer Lösung von 170 kg kalzinierter Soda 
in 1600 Litern Wasser durch 10 Stunden in einem Autoklaven unter Ablassen der 
sieb bildenden Kohlensäure erhitzt, und die Dioxystearinsäure wird aus der Reaktions-. 
masse mittels Schwefelsäure abgescbiellen. 

Zur Herstellung der Oxychlorfettsäuren oder deren Glyzeride 
hat Imbert ebenfalls ein praktisches Verfahren ausgearbeitet. Während 
man, um zu Oxychlorfettsäuren zu gelangen, früher Chlor auf Ätzalkali 
enthaltende .Lösungen ungesättigter, fettsaurer Salze (wobei die Reak­
tion meist glatt vor sich ging) oder eine Lösung von unterchloriger 
Säure auf ölsaures Natron wirken ließ (welcher Prozeß wegen des großen 
Verbrauches an Alkali und Chlor sowie der großen Flüssigkeitsmengen 
technisch unausnutzbar war), hat lmbert an Stelle der Ätzalkalien ihre 
Karbonate oder Bikarbonate angewendet. Der Mehrverbrauch an Chlor und 
Alkali ist dabei höchstens 10% von der theoretisch erforderlichen Menge 
und außerdem spricht für das Verfahren die Billigkeit der Karbonate gegen­
über den Ätzalkalien. 

Das Verfahren ist allgemein auf ungesättigte Fettsäuren anwendbar, 
insbesondere auf die der natürlich vorkommenden Fette und Öle, z. B. Öl­
säure, Erucasäure, Linolsäure, Linolensäure usw., wie auch auf die 
aus Fetten und Ölen durch Verseifung erhaltenen Gemische dieser Säuren 
miteinander und mit gesättigten Säuren. Statt der freien Fettsäuren kann 
man auch Emulsionen ihrer G lyzeride, also auch Fette und Öle, anwenden. 

Zwei Beispiele mögen das Verfahren erläutern helfen: 
I. 329 kg Olein von der Jodzahl 86 werden mit 123 kg kalzinierter Soda in 

1600 Litern Wasser emulgiert und 87,5 kg Chlor (die der Jodzahl entsprechende 
Menge) unter Rühren eingeleitet. Die anfangs ausgeschiedene Seife geht allmählich 
in Lösung, es entweicht Kohlensäure, und schließlich bildet die Flüssigkeit eine weiße 
Emulsion von dicker, sahneartiger Konsistenz. Um die gebild~te Oxychlorfettsäure 
zu isolieren, fällt man sie in der Kälte mit der eben notwendigen Säuremenge, 
z. B. verdünnter Schwefelsäure, aus und trennt sie von der entstandenen Glauber­
salzlösurrg. 

II. 300 kg Olivenöl mit der Jodzahl 82,5 kg werden in einer Lösung von 
60 kg kalzinierter Soda (etwas mehr als.die theoretische Menge) in 1600 Litern Wasser 
durch Rühren emulgiert und in die Emulsion unter Rühren 76,5 kg Chlor eingeleitet. 
Das Chlor wird unter Entweichen von Kohlensäure und Dickerwerden der Flüssig­
keit absorbiert. Beim Stehen des Reaktionsproduktes scheidet sich nach einiger 
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Zeit das entstandene Glyzerid der Oxychlorfettsäure als dicldlüssiges Öl von der 
Unterlage. Die Trennung wird durch Zugabe der dem Sodaüberschuß äquivalenten 
Säuremenge vervollstl'..ndigt. (D. R. P. Nr. 211001 v. 6. Jan. 1907.) 

Zu: "Umwandlung der Ölsäure in Stearinsäure" (S. 795-803): 
Das Verfahren von Leprince und Sievecke (siehe S. 801) ist von E. Erd­
mann in Halle a. S. dadurch verbessert worden, daß er die Ölsäure in 
möglichst kleinen Tropfen gleichzeitig mit Wasserstoff auf einer großen 
Oberfläche verteiltem und erhitztem überschüssigen Nickel zuführt und 
die entstehenden Endprodukte möglichst rasch entfernt. . 

In ein heizbares, zylindrisches Gefäß, da.'> mit Nickelbimsstein oder 
mit nickelhaltigen porösen Tonkugeln, Tonscherben, präpariertem Asbest 
oder ähnlichen Materialien, auf deren Oberfläche sich frisches reduziertes 
Nickel in feiner Verteilung befindet, gefüllt ist, läßt man von unten her 
Wasserstoff eintreten, während man von oben die zu reduzierende Flüssig­
keit {Ölsäure) in zerstäubtem Zustande zuführt. Die zerstäubte Flüssig­
keit verhält sich infolge ihrer feinen Verteilung hinsichtlich der Wasser­
stoffaddition ganz gleich, als wenn sie gas- oder dampfförmig wäre, das 
heißt, sie sättigt sich unter der katalytischen Wirkung des Nickelbimssteins, 
der natürlich auf eine entsprechend hohe Temperatur erhitzt sein muß, fast 
momentan und verwandelt sich in Stearinsäure. Diese sammelt sich am 
untern Teile des Apparats und wird sofort abgeführt. 

Der Prozeß geht also kontinuierlich weiter und das Nickel soll dabei 
ziemlich lange Zeit seine Wirkungskraft behalten. Die beste Reaktions­
temperatur liegt zwischen 160 und 200 o C. 

Zum elften Kapitel. 
Zu: "Paraftln" (S. 837-853): Nach 0. Rahn wird Paraffin durch 

einen Schimmelpilz (Penicilliumart) zersetzt. {Zcitschr. f. Bakterien- u. 
Parasitenkunde 1906, S. 382-384). 

Nach H. Mittler und R. Lichtenstein hängt die Transparenz der 
Paraffine im allgemeinen von dem Gehalte an Öl ab, wobei es allerdings 

Bezeichnung · Herkunft Schmelz I Jod· I 70• 65° punkt zahl 

Weichparaffin . Bmunkohlenteer 41,8° i 0,764 0,766 
Hartparaffin . . . . . . Braunkohlenteer ö4,6o . 0,771 0,775 
Österreichisches Paraffin Petroleum 54,8° 0,774 0,776 
Amerikanisches Paraffin Petroleum 51,4 ° 0,772 0,775 
Javaparaffin . . . . Petroleum 59,8° 0,776 0,778 
Ölsäurearmes Stearin 54,5° 2,5 0,848 0,851 
Ölsäurereiches Stearin : 49,6° 24,0 0,851 0,854 
Kompositionsmasse aus amerik. I I Paraffin und ölsaurem Stearin 48,1° 0,788 0,791 
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eine Maximalgrenze gibt, oberhalb der der Ölgehalt die Transparenz nicht 
mehr oder doch nur unwesentlich beeinflußt (Chem. Revue 1906, S. 104; 
vergleiehe auch D. R. P. Nr. 157 402 auf S. 851). Die Beobachtungen 
Mittlers und Lichtensteins sind jedenfalls zutreffend, doch hat auch 
N eustadtl recht, wenn er sagt, daß sehr hoch und sehr niedrig schmel­
zende P11raffine opake Gemische geben; reschwitzte Paraffine zeigen dieee 
Eigentümliehkeit in ausgesprochenercm ;\Iaßc als gut abgeblasene und 
gepreßte. 

Zu: "Fettlösliche Farben" (S. 8fi9 und 870): Die fettlöslichen Farb­
stoffe stellen zumeist fett- oder harzsaure Salze basischer Farbstoffe 
dar. Diese hervorragen<le Farbkraft und Brillanz besitzenden Fettfarben sind 
meist wenig lichtecht, was ihre Verwendung beeinträchtigt. H. Nörd­
linger in Flörsheim hat daher versucht, aus den Iichtechteren sauren Farb­
stoffen fettlösliche Produkte herzustellen, was ihm durch Kombir.ation der 
wasserunlöslichen oder wasserschwerli:islichen Salze der sauren Farbstoffe 
mit den alkalischen Erden, Erd- oder Schwermetallen einerseits und den 
Salzen der Fettsäuren oder Harzsäuren mit Erdalkalien, Erd- oder Schwer­
metallen andrerseits gelungen ist. (D. R. P. Nr. 198 278 v. 6. Jan. 1907.) 

Die so gewonnenen Farbstoffe besitzen jedoch keine besondere Färbe­
haft und Farbenpracht, welcher Nachteil aber durch die von Nördlinger 
vorgeschlagene KuppeJung dieser nach Patent Nr. 198 278 erhaltenen Fett­
farben mit den aus den basischen Farbstoffen gewonnenen :Fettfarben ge­
hoben werden soll. (D. R. P. Nr. 213172 v. 29. Nov. 1908.) 

Zu: "Gießen der Kerzen" (S. 905-929): Die beim Erstarren der 
verschiedenen Kerzenmaterialion eintretende Volumenverminderung (S. 915) 
hat Ed. Graefe, dem wir so viele wertvolle, die Paraffin- und Kerzen­
industrie betreffende Untersuchungen verdanken, näher studiert. Die nach­
stehende Tabelle (Chem. ReYue 1910, S. 3) zeigt die Dichte einiger Kerzen­
stoffe in geschmolzenem Zustande bei Yerschiedenen Temperaturen während 
des Erstarrans und in festem Zustande sowie die VolumenYerminderung 
beim Festwerden. 
-

I 
,, -- II - 'I Kontraktion beim Erstarren, be· 
'i ~ic•hte ' Dichte I' rechnet aus spez. Gewicht beim 

soo ['>f)ll 6()0 45• berm Er· 1, • ' Erstarren und im festen Zustande starrungs- ·' Im festen 'i 
I punkt II Zustande Ii a fttlaalg 

nach der Formel: 100-100 ~ 
-

0,7721 0,775 
Ii 0,768 0,778 0,780 0,788 
r 

11,2 Ufo 
0,778 - 0,781 0,917 

i! 
14,7 

0,779 0,7841 - - 0,782 0,911 14,2 
0,778 0,780 - - 0,782 0,903 ! 13,5 
0,780 - - - 0,780 0,920 15,1 
0,854 0,858 - - 0,858 0,976 11,9 
0,857 0,859 0,862 - 0,864 0,972 11,2 

0,793 0,796 0,800 - 0,802 0,933 ,i 14,1 
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Abbrechen der Ränder Alessi, Scala und . 181 Anilinfabrikation, Ak-
der Stearinkuchen. 741 Alexanderson N. A. 955 tiengesellschaft für 446 

Abelaus und Heim 692, 697 - und E. Ohlsson 67 4 Anilinfarbstoffe in der 
Abfallfette. . . . . 2 Alizarin-Neurot, Vor- Kerzenindustrie 869 
Ahkühlung des Kalt- schriften für . . 499 Anka . . . . . 224, 339 

pressenabiaufs . . 742 Alkalien. . . . . 537 Ankera . . . . . . 225 
Ableitung der schäd- Alkaline aluminous Anlage zur Umwand-· 

liehen Gase beim earth . . . . 54 lung von Ölsäure in 
Blasen von Ölen 374\ Alkohole, höhere . 853 Kerzenmaterial . 

Abrin . . . . , . . 697 . Alkoholyse . . . 720 Antiepilepticum 
Abris precatorius . . 697 : Allen . . . . . . 607, 841 Antilueticum . 
Abschneidend. Dochte 920 : Altarkerzen-Gießform 929 Antony H. 

789 
444 
444 
370 

Absorptionsverfahren 8) Altrotverfahren . . . 4 76 Antroxanthum odora-
Abtreibgefäße 320: Altrot, Vorschriften turn . . . . . . 155 
Abwässer der Marga- für . . . . . . . 498 Anwärmen der Ker-

rinfabriken. . . . 176 Altschul .T. . 431, 432, 439: zenformen 
Abziehbilder für K<>r· Aluminium als Auto- Apollo . . . . . . 

zen . . . . . . . 949 klavenmaterial 543 Apollokühler . . . . 
Achselrot . . . . . 441 '' Aluminiumsulfat 769 Apparat zum Kerzen-
Acidylverbindungen Ambrotine . 404 herstellen von Kir-

917 
49 

645 

aromatischer Basen 849 Ammoniak . . . 537 chens . . . . . . 903 
Ackermann . . . 326, 328 Ammoniaköl . . 488 Apparat zur Herstel-
Adametz und Wilkens 102 Ammoniakrotöle . 492 lung geblasener Öle 3i3 
Adelung .... 223, 338! Ammoniakverbindun- Appert ..... 517,528 
Adeps suillus 296 i gen, Umwandlung Appretierül ... 12, 487 
Adulterated butter . 41, 42 . der Ölsäure in - neutrales . . . . 488 
~\.hnlichkeit, Er- 1 als Kerzenmaterial - saures . . . . . -!88 
.. klärungdes Begriffes 222 l brauchbare . . · . . 803 Arachisöl als Zusatz 
Aresin . . . . . . 377 ' Ammoniakverseifung. 562 zur Margarine . . 87 
~\.tzkalk . . . . . . 532 ; Amygdalin . . . . . 697 Arbeitsdiagramm d'es 
Afridiwachs·Linoleum 368 : Anakardienschalen. . 870 gemischten Versei-
Agostini G. 835; Anattu Ch. 33, 161, 209, 210 fungsverfahrens 677 
Ahlborn . . . 96 , Andernach, A. \\'. . 67 4 : Arbeitsweise det 
Aixeröl . . . 15 j Anderson .... 429, 431 [ Warmpressen 740 
Aixer Tafelöl 15 Anderson und Fargo 141 1 Arcet D' .... 520, 605 
Aixolein . 465 : An des L. A. 386,396,399,401 Archbutt 607 
Akkumulato,·en . 729 Andreoli und - und Deeley . 351, 352 
Aktivatormenge 713 Briggstown 374 Argand Airne 343 
Akunja.rez J. A. 858 Andres Erwin 364, 365, 366, Armstroug Henry E. 
Akzeptor 390 [410, 414 und E. Ormerod 706 
Alaunieren. . . 501 Andrew W. E. . . . 47 Arnold 0.. . . . . . 96 



Asp, 0. F. 
Asperula odorata 
Asphalt .... 
Astrallampe . . 
A ufarbeitung der beim 

Kaltpressen erhal­
tenen flüssigen Fett­
säuren zu technisch. 
Ölsäure ..... 

Aufsaugen des Kerzen­
materials 

Aufspulvorrichtung 
für Kerzendochte 

Auramin 
Ausbeute an festen 

und flüssigen Fett­
säuren. . .. 

Ausbeute bei der 
Warmpressung 

Ausdrücken von friseh· 
gegossenen Kerzen 

Ausrollen der \Vachs­
kerzen 

- oder Kneten der 
Kerzen .... 

Ausschnitt, kleiner . 
Austranen ..... 
Autoklav, eiserner mit 

621 
154 
672 
343 

742 

820 

881 
505 

763 

740 
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Autoklaven, Gabelrohr 
für . . . . . . . 544 

Autoklavengröße . . 557 
Autoklaven, hauben­

artige Ausblasrohre 
bei . . . . . . . 560 

Au tokla veninhal t,des-
sen Durchmischung 
mittels Dampfes 547 

Autoklaven, kugel-
förmige . . . . 540, 541 

Autoklavenmasse, an-
dere Vorschläge zur 
Zersetzung der . . 591 

-,Anordnungder Ge-
fäße zur Zersetzung 
der . . . . . 595, 596 

-, Art der Ableitung 
der Wässer von der 
Zersetzung der . . 

916 -, Auswaschen des 
rückgehaltenenG ly-

597 

894 

886 
58 

818 

zerin\\·assers aus 
der ...... . 

-,Dampfventile in der 
Zersetzung der . . 

-,Darupfzuleitung in 
die Gefäße zur Zer-

561 

594 

Kupfermantel 543 : setzung der 594 
Autoklaven 548 i -, Einrichtungdes Lo-
-, Allgerneines über . kals zur Zersetzung 

dieKonstruktionder 540 i der ...... . 
Autoklavenarmierung 544 . -, Färbung der Fett­
Autoklaven, Ausblas- säuren uei der . . 

gefaße bei den . . 558 ; -, Gefäße zur Zer-

598 

59() 

Autoklavenmasse, 
V erbleiung der Ge­
fäße zur Zersetzung 

097 

der . . . . . 593, 594 
-,VerwertungderAb­

wässer von der Zer­
setzung der 597 

-, Verwertung des 
Gipses von der Zer­
setzung der . . . 597 

-,Zersetzung der 598, 987 
-,-mittels Salzsäure 590 
-, - - verdünnter 

Schwefelsäure . . 592 
Autoklaven, Material 

für . . . . . . . 541 
-,mechanischeRührer 

bei . . . . . . . 546 
-, Nachteile der me­

chanischen Rührer 
bci . . . . . . . 547 

Autoklavenprozeß, der 
eigentliche . . . . 556 

-, graphische Dar­
stellung dessen Ver­
laufes . . . . . . 587 

Autoklaven, Rührvor-
richtungen bei . . 546 

-, Sicherheitsarmatur 
bei . . . . . . . 546 

-,über die Konstruk­
tion der . . . . _ 

Autoklavenverfahren. 
Arbeitsgang beim . 

Autoklavenverseifung· 

545 

550 
527 

Autoklaven- Ausblas- · setzung der . . . 593 1 -, Arbeitsdiagramm 
voiTichtung 560 -, Kochen mit direk-

Autoklavenausklei- tem oder indirektem 
dung mit Kupfer 542 Dampf bei der Zer-

Autoklavenbeschickung 552 setzung der 
- mittels Montejus 552 -, Mittel zur Förde-
- - Pumpen . . . 552 rung der Trennung 
Autoklaven, Dampf- 1 

der ...... . 
zufuhr zu dem . . 545 -,Neutralisieren der 

- Dunstschlauch für Säurewässer vor der 
Ausblasgefäße bei 558 Zersetzung der . . 
den ...... . 

Autoklavenentleerung 
Autoklaven, Entlee­

rungsstutzen für . 
Autok-lavenfülltrichter 
Autokla venfü 11 von·ich­

-,notwendige Säure-
545, menge zur Zer­
[557 ' setzung der . . . 
545 1 -,Säure- und Wasch-
544 wässer bPi der Zer-

setzung der . 
tung . . . . . . 544 -, Scheidung der . . 

i der ...... . 
-, Fettsäureausbeute 

bei der . . . . . 
595 · -, Glyzerinansbeute 

! bei der . . . . . 
: -, Qualität der Pro-

561 · dukte der . . . 
Autoklaven-

verseifungsanlage 

1302 

603 

603 

603 

563 
597 · Autokla,·en, zylinder­

förmige . . . . 540, 541 
. Autokla,·ierung, be-

593 · sondere Vorrichtun-
gen zur Gcruchsyer-

' minderung bei der 559 
596 ' Autoklavierung tler 
:-J61 Fette . . . . fi50, 9R7 
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Autoklavierung, De- Azidi:fikationsgeiäße, Baumert und Falke . 210 
tail der Rohrmon- einfache Konstruk- Baum, Schlieper und 500 
tage bei Fettsäure- tionen der . . . . 614 Baumwolle, Beschwe-
behältern · 595 Azidi:fikation, Trock- rung der . . . . . 507 

-, einflußreiche Fak- nen der Fettsäuren Baur . . . 697, 698, 699 
toren bei der • . . 584 vor der . . 617 Bayer, Friedrich & 44 7 

-, lästige Gerüche bei Azoentwickler 489 Co. . . . . 
der . . . . . . . 559 Azophorrot 492 -, Gehrüder. . .149, 152 

-, Mangel einer ra- - & Co. . . . . . 459 
sehen Betriebskon- Babbitt, B. T. 581 Becchi, Halphen und 466 
trolle bei der 588 Bacillus aromaticus 158 Beck . . . . 182 

-,Operationsdauerbei - rhizopodicus mar- Becker Kar!, Fritz 
der . . . . . . . 557 garineus . . . . . 182 Perrelet und . 58i, 582 

Autoklavierungsanla- - viscosus margari- Beckmann . . 817 
gen, Ausbeuten u. neus . . . . . . 182. Bedford und Williams 802 
Qualität der Pro· Backe mürb . . . . 228 : Behrendt, Braun und 693, 
dukte von ... 601, 987 Backhaus, Rud. 30,129,210; 696 

Autoklavierung, Säu- Backhaus und Ph. ! Beilby, G. 745 
rewaschung der Fet- Schach . . . . . 971 : Belhornmet 834, 837 
te bei der . . . . 551 Backöle . 11 : Bell, Carter 454 

Autoklavierungsme· Badische Anilin- und ! -, D. W. . 888 
thoden, Effekte der Sodafabrik . 507 : Belmontinkerzen 819 
verschiedenen 584 I Bäärnbielm, L. . . . 673 i Bendorf . . . . . . 48 

Autoklaviemng, Baguettes . . . . . 890! Benedikt 483, 617, 783, 784 
Spaltungsverlaufbei Bak~erien in Kunst- [ -- und Ulzer 82, 195, 351, 
der . . . . . . . 585 und Naturbutter 179 j 356, 375, 431, 453, 473, 

-, Umschmelzen des Balbiano . . . . . . 526 474, 475, 478, 480, 383, 
Fettes bei der . . 550 Ballantyne . . . . . 375 484, 608 

-,vorbereitende Ope- Ballantyne, Thompson - und 'Wolfbauer 19 
rationeu bei der . 550 und . . . . . . 607 Benuct . . . . . . 421 

-, Wichtigkcitkonti- Baisamum sulfuris 433 Benoit, Ed . .Jos . .Jean 
nuierlicher Dampf- Bandeifett . . . . 58. Baptiste, Jose Soler 
entnahme bei der . 557 Bang, J. A. E. und J. i y Vila und . . . . 81 

Autoklav mit Dampf- de Castro . 988 : Benu und Scheik . . 11 
verteilungshaube . 546 Bankausschnitt 58 ! Benzoesäure als Kon-

-- Schraubenrührer 546 Banner, J. . . 374; servierungsmittel192, 979 
Autoxydator . . 390 Bany . . . . 99: Benzon, Waldemar . 122 
Autoxykatalyse. 389 Baptiste Louis Jean 926,947; Berge, A. H. J. 539 
Avivagemittel 494j Barattes . . . . . . 113 i Bergedorfer 96 
Axonge . . . 305 'Barbe, P. Alfonso 538, 564,! Berger, A. . . 851, 852 
Axungia Porci 296 I 762 1 Bergtalg 838 
Axt, Cbristian 950 Barczuch 767 j Berg, van den 109, 137, 164 
Azidifikation . 611· Bariumoxyd 533 · Bergwachs . . . . . 838 
-, Aussehen der Fett- Barruel . . 414 Berkovitz, Bela . 326 

säuren nach der . . 620 1 Base oils 377 Berlinerblau . . 854 
Azidifikationsanlage . 620 I Bastei und Lalon 623 Bernard, Claude . 692, 697 
Azidi:fikationsapparate Batik, Ulzer und 986 Bernegau 163, 164, 165, 166 

613, 615, 616, 617 Batschflüssigkeit 459 Bernstein, Alexander 165, 
-, Entleerung der . 614 Baudot 530, 763 166, 182 
-, Erwärmungdes In· Baudouin . 182, 210, 211 Bertarelli, E. . . . . 6 

halts der 614
1

1 Baudouinsche Reak- Barthellot 517, 528, 626, 797 
-, Mischvorrichtung tion . . . 209 Berzelius . . . . . 389 

für . . . . . . . 614: Baujard, E. 0. 534. BeschickenderPressen 727 



Beschickungsvorrich­
tung der Societe in­
dustrielle de glyce-
rine et acides gras 
in Paris ..... 

Beständigkeit der Öle 
Beta-Naphthol 
Beurre fort 

. 14, 
Beurre vegetal 
Beythien, A. . 
Bezan~on, Mo F. 
Biegefestigkeit des Pa-

raffins 0 0 

Biel, J .. 0 0 • 0 0 

Bienenwachs . . 0 0 

- als Ker~nmaterial 
Binnet 724, 725, 7 40, 
Binswanger 
Birkenteeröl 
Bisbop 0 

Bisulfite 0 • 

Bitter 0 0 0 

Bixa orellana . 
Blakeman 
Blanck. 0 •• 

. 33, 

Blanckenberg, von 
Blasen (siehe Destilla-

tionsblasen) 
Blaß, Gust. und Sohr 
Bleiazetat . . 0 • • 

Blei, borsaures 0 • 0 

Bleichen der Kerzen 
Bleiglätte . 0 • • 0 

Blei, harzsaures . 0 • 

Bleikarbonat, basisches 
Blei, leinölsaures . . 
Bleilinoleat . 0 • 0 0 

Bleimangan, geschmol-

Sach- und Namenregister. 

Blumsky, Maximilian 651 
Blundell, H,, J. P. W. 

Hempel und 516, 527, 590 
Bock . . . 189, 621, 622 

6591 Bodenstein . 0 • • 0 695 
357 Böhringer, C. F. & 
8531 Söhne . . . . 800, 803 
977 Bömer, A. . 0 • • 30,. 210 
310 ~-, .J., König und 194 
195 Böttcher 0 • • • 870 

43 Hötticher, von o . 338 
Bohm, W. 0 0 888 

999 

Brauner 0 • 958 
Braunit . . 400 
Braunstein 401 
Brauns, Wilhelm 162 
Braun u. Behrendt 693, 696 
Brauseöle 6 
Breda, Ho 857 
Bredig 389 
Breinl 210 
Brematinkerzen 819 
Bremer, Wo 106, 184, 209, 

210 
842 Bohren der Kerzen 935 Brennen der Kerzen, 
106 Boiled oils . . 0 • 384 Einfluß verschiede-
828 Boisserolle, De, Scheu- ner Kalkmengen im 
328 erweghs und 0 0 • 624 Stearin auf das 835 
822 Bokelberg, Gustav und Brennöle . . . . 1, 342 
190 I Julius Sachs . 662, 663 -, Allgemeines über 344 

56 Bolley 405. 458, 459, 779. -, Fabrikation der . 346 
607f 816, 822, 823. 882 -, geruchloses Bren-
539! Roll, Johann Heinrich 167 nen der . ' o . 
96; -, Neiße und 0 165, 166 -, Geschichtliches 

162 Bonhoff 0 0 182 über . o o . o 
30 Bonnet . . 122 -, russische ... 

449 Bornemann 530 -, Verbrennungswär-
215 Bornylester 775 me der . . . . . 

Borsalze als Konser- ,-, verschiedene . . 
vierungsmittel . . 190 -, Wirtschaftliches 

982 Boschettini . 0 • 0 895 über . . . . . o 
399 Bottaro, L. . . 540, 987

1

1 Bresson 0 0 • 0 0 • 

400 Bottich zum Kaltrüh- Brewster . o . . 0 

929 render Kerzenmasse 918 Briggstown, Andreoli 

345 

342 
348 

344 
348 

349 
742 
859 

398 Bottler, Max . . 363, 393 und . . o . . . 374 
399 Boudet 43, 45, 46, 48, 84 Brin, A. und L. . 375 
399 Boudets Bericht über Brisset, Marie V. 758 
399 Margarinfabrikation 44 Brocken . 916, 921 
339 Bougie diaphane 817, 82Y Bromeis o o . o 626 

Bougies . 812 Bromfette 0 0 • 448 
zenes, harzsaures 402 Bougouer 859 Bromierte Fette 448 

Blei, mangansaures 400 
Bleiorthoplumbat 399 
Bleioxyd o o . o 536 
Bleiresinat 0 0 • 399, 418 
Bleiverbindungen 398 
Bleiweiß 399 
Bleizucker . 0 0 • 399 
Blenkinsop, W. E 375 
-, Hatly und . . 402 
Bloom, Jacob Emanuel 55, 

92, 93, 200 
Blown oils . . . 354, 372 
Blumer, L. 0 0 0 465, 496 
Blumsky, J ulien und • 650 

Bouis . 0 526, 529, 621 Bromipin 443, 444 
Bourgeois 192 Bronnert 884 
Boussingault 0 0 • • 46 Brudenne, A. 622 
Boyen, Eduard v. 855 Brückenausschnitt. 58 
Braconnot . . . 514, 613 Brüning, Lucius & 488 
- und Chevreul 818 Brulyant 207 
-- Simonin . 818 Bruyn, J. E. de 314, 320, 
Bradley, H. W. 52, 54 326 
Brandl 191 
Drangier 793 
Bratenfette 304 
Bratöl 12 
Bratöle 11 
Braun 697 

Buchdruckerfirnisse, 
Herstellung der 363 

Buchner, Andreas 694, 837 
Buch und Landauer. 511 
Büttner 860 
Buff o • 0 0 • • • 537 
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Buisine, Alphonse, 
Charles Violette und 538, 

562, 563 
Bumm 231 
Runsen 859 
Runsens Photometer . 859 
Bunte u. Scheithauer 860, 861 
Burckhardt 213 
Burmeister und W ains 98 
Burning oils 342 
Burnt varnishes 362 
Burr 124 
Burro artificiale 286 
- vegetabile 310 
Burstyn 356 
Burstynscher Säure-

grad 
Burton, W. M. 
Busek . 
Buttenberg, P. 
Butter 

356 
794 

76, 318 
194, 195 

24 

:32 

Butter-Ein- und Aus­
fuhr Spaniens 

Buttererzeugung Bel-
giens 

- Englands 
-Hollands 
-Italiens 
-Rußlands 
- und -verbrauch in 

Deutschland 
Butter, Färbung von 
Butterfarben . 
-, Herstellung der . 
-, notwendigeEigen-

sehaften der 
Butterfaß 
Butterfett 
Butter, gemischte 
Buttergesetz, hollän-

disches . 37, 245, 
Butter, Hamburger 
Butterhandel Däne­

marks . 
-, Herabdrückungdes 

Fettgehaltes der 
Butteräther 
Butterausfuhr der ver­

schiedenen Länder 

54 -, Gesetze 31, 

Englands 
- Frankreichs 
- Rußlands 
Butterbedarf Japans . 
Butter, Deutschlands 

Außenhandel mit 
-, einfaches Wasehen 

der 
Buttereinfuhr der ver-

schiedenen Länder 
- Englands 
- Frankreichs 
Butter-Ein- und Aus­

fuhr Belgiens 
-- Dänemarks 

- - - der Schweiz 

- -· - -V ereinig­
ten Staaten Nord­
amerikas. 
--Hollands 
- -Italiens 
- - Norwegens 

259 
281 
271 
285 
295 

261 

25 

260 
280 
270 

278 
267 
287, 
288 

290 
275 
286 
289 

Butter, Handel mit re­
novierter 

Butterhandel Öster­
reich-Ungarns 

Butterknetmaschine 
Butterkontrollstatio­

nen in Holland 
Butter, lakierte 
- Minimalfettgehalt 

der 
Butteröt . 
Butterparfums 
Butter, Pariser 
Butterpreise in 

Deutschland 
Butterpressen 
Butterproduktion Dä-

nemarks . 
- Frankreichs . 
Butter, regenerierte 24, 
Butterregenerierung ; 
Butter, renovierte 
Buttersäure 
Butterschmalz 24, 
Butterschmalzeinfuhr 

287 

278 
280 
274 
286 
284 

260 
33 
41 

162 

161 
113 

24 
41 

Buiterschmalzhandel 
Österreich-Ungarns 265 

Butterschmalzsurro-
gate 24, 42 

-,Geschichtliches üb. 42 
Butterschmalz, vor­

sichtige Herstellung 
von 26 

Butt~rsurrogate . 24, 42 
-, Geschichtliches üb. 
Butter, vegetabilische 
-, Y erbrauch Eng-

lands von importier­
ter 

Butterverbrauch 
Frankreichs 

Butter, Verdorbensein 
von . 

-, verschied. Wasch-

42 
310 

283 

269 

977 verfahren für 26 
-!0 -, Versorgung des 

Deutschen Reiches 
267 1 mit 263 
977 -,Zusatz von Wasser 

oder Milch zu 33 
34 

265 
149 

38 
186 

(,'ahouet . 822 
Cahours, A. und E. 

Demar<;ay 667 
Cailletet 18 
Calfroom 109 
Cambaceres 515, 522, 535, 

596, 778, 816, 821, 873 
32 Camus 692 
12 Candele 812 
54 Candles 812 
45 Carbidöl 465 

261 
153 

266 
269 

34 
25 
34 
54 
42 

Carcel 343 
Cardanus, Hienmymus i143 
Carles, P. 12 
Carlinfant und Levi 

Malvano 723, 
Carpenter, W. L. 
Cassella, Leopold 
Gasseimann 
Casthelaz 
Castor oil 
Castro, J. de 

990 
622 
508 
607 

- - Österreich- Deutschlands 263 
Cattell, Thomas 
Caveton 

45 
468 
988 
874 
520 
859 
815 

Ungarns . 265 Butterschmalz-Ein- u. 
- - - Portugals . 287 Ausfuhr Österrelch-
- - - Schwedens 288 Ungarns . 

Celsius 
Cerarii 

265 Ceres 310, 335 
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Ceresin 854 Crum, Walter 
-, Eigenschaften 854 Cuir factire 
- als Kerzenmaterial 854 Cumarin . 
Ceresinkerzen 820, 928 Curcuma 
-, Formen für . 928 - angustifolia 
-, Gießen der . 928 Cyon, E. v. 
-, Herstellung von . 928 
-, Schneidersehe Daddi, Spampani und 
Cesarine . 334 Dallwitz 
Cesar & Co., Fr. 332 Dampfüberhitmng,be-
Chalon 442 sondere Arten der 
Chandelles 812 Dampfzuführung bei 
Chandler. 77 den Warmpreßplat-
Charitschkoff, K. W. 757 ten 
Chelidonium majus 696 Danckwerth, L. . 542, 
Chevreul469, 514, 515, 520, - · und Sanders 

521,522,613,755,761,762 \ Danziger und Kohn-
-, Braconnot und 818 ' stamm . 

468 
429 
154 
33 

209 
190 

Deroubaix & Oeden-
koven 

Desalme, .J. 
Desgrasgewinnung 
Desinfektionsmittel a. 

Fettsäuren . 
Desmarais & Co. 

665 
391 

2 

776 
932 

210 Desodorisierung der 
215 Pflanzenfette . 319, 981 

Desodorisierungsappa-
650 rat von Rocca 322, 323 

Desormeaux 821 
Destillatelain 989 

737 Destillatglyzerin. 604, 898 
598 Destillation, kontinu-
435 ierliche 658, 660 

Destillationsanlagen 656, 
607 657, 662, 663 

China-Clay 4021 David 466, 756,. -, Anordnungderein-
Chinon 390 
Chlorschwefel 431 D"avidson 

788, 789 : zeinen Teile von . 656 
255. -, Inbetriebsetzungv. 657 

Chlorschwefelfette 434 Daviron 936, 939 Destillationsapparate 627, 
Churchill, V{. L. · 47 Davy 
Cire fossile 838 Dawydofl" 
- minerale 838 Day, W. H. 
Claessen, Konrad 455 - - - und W. 

824 656 
348 
928 

Destillationsapparat, 
Arbeiten mit dem . 664 

Destillationsblasen 628, 633, 
Claret, B. 943 Murch 
Clark, A. M. . 756 Deeley, Archbutt und 

925 
351 
30 

756, 760 
- George Delianson 606 Deguide, C. 
Clayton Aniline Com- Deiß 

636, 638, 642, 650 
-, Dampfzutritt zu d. 631 
-, Einmauerung der 634 
-, Entleerungsvor-

pany 775 Deite 908 
Gloez 367 Delapchier 545, 546, 591 

richtung der 
-, Form der . 

630 
628 
630 
630 
633 
628 
636 

Codexalimentarius au- Delarue 
striacus . 19, 236 Delikateßmargarine 

Compound lard (siehe Delphintran 
Schweinefettsurro- Deman;;ay, E., A. Ca-
gate) hours und 

Confectioners glucose 165 ! Denaturierung der Öle 
Conn 102, 158 l und Fette 
Connstein 702, 711 - mit Birkenöl 
-, Hoyer und War- - - Farbstoffen . 

tenberg 520, 530, 691, - - Kalilauge 
692, 693, 696, 697, 699, - - Rosmarinöl . 
700, 705, 706, 707, 708 - - Zitronellöl 

Conway, Mr. 248 ' Denaturierungsmittel, 
Cook, F. 955: notwendige Eigen-
Comit . 228 ! schaften der . . . 
Cosine Garret 47, 85 i Denaturierung v. Ölen 
Cothias, A. F. . . 7361. in Deutschland . . 
Cramer 591, 781 - - - - anderen 
Crampton, C. A. . 30, 184 ; Staaten . . . . . . 
Crosfield & Sons und 

K. E. Marke! 
1 
Deny, Henseval und 

802 1 Dericinöl . . . . . 

788 
228 
353 

667 

-, Füllvorrichtung d. 
-, Größe der 
-, Heizungsart der . 
-, Afaterial für 
- mit Kolbenaufsatz 
-, Vor- u. Nachteile 

20 eiserner 629 
21 - - - - kupferner 629 
21 Destillationsrückstän-
20 de 671 
20 Destillationsteer 635 
21 Destillationsverlauf 666 

20 

20 

Destillat{)lein 988 
Destillatstearin 665, 771, 

832, 988 
Dibromsteary lglyze-

rinphosphorsäure 987 
Dicköl 376, 393, 394 

23 Dieckhoff 625 
12 Dieterich 6 

460 Dietz 698 
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Digestive mucus 55 Domeire, A. und B. I Ehrhardt & Sohn . . 928 

Dijodstearylglyzerin- Nickels . . . 349 Eibich, Josef . . 924, 925 

phosphorsäure 987 Donath 543, 672, 67 4, 67 5 Eichlaff . . . . . . "172 

Dimethylamidoazoben- -, Ed. und B. M. I Eickeler, Emst . . . 169 

eol als latente Mar- Margosches .· . . 675 Einspritzkondensatoren 645 

garineiärbung 207 - und Rob. Straßer. 672 1 Eisenchloridalslatente 

Dioleinglyzerinphos- Dookers, M. 116, 131, 132, Margariniarbung . 107 

phorsäure . . . . 987 143, 144, 147 Eisenstein und 

Diplococcuscapsulatus Doolittle, Hess und 30 Rosauer . . . 719, 989 

margar. . . . . . 182 Dordron . . . . . 45
1 

Eiweiß . . . . . . 769 

Dipterix odorata . . 154 Dorschleberöl . . . 6 Ekenberg, Martin 

Distearylglyzerinphos- Double boiled oils 385 122, 134, 318 

phorsäure 98ß llousson, Alphans . 858 Elaidinsäure,Umwand-

Dochtbeizrezeptf' 879 Doyon und More! 692, 697 Jung der Ölsäure in 778 

Dochtbüchsen 925 Dre.ymann 670, 671, 792, Elain, siehe "Olein" 

Dochte . . . . 812, 872 Driessen, Felix . 4!:18 der ungesättigten 
Dochtdicke 876 793, 794 .

1 

Elektrodenreduktion 

, Abschneiden der. 920 DrosselklappP 6421 organischen Säuren 799 

-, Allgemein'"s 872 Droux-Larne 654, 656 i Elektrofirnisse . . 385 

-, Aufspulen . . 881 Droux, Leon 540, 547, 564, I Elfenbflinschmälze, 

-- aus Kunstseide 884 f166, fJG7, 614, 615, 737, j Werdauer .. . 

- aus J>apier . . 884 738, 742, 744, 745
1 

Ellis ..... . 

-. Beizen der . . 877 Druckluftanwendung Eloove . . . . . 

465 
607 
698 

-,besondereArtender 883 bei der Firnisberei- I Emulgieren .des Fett-

Drehen der . . . 87 4 tung . . . . . . 418
1 

.MIIchgenusches . . 110 

Einziehnadeln für 907 Drunkhahn . . . . 182 Emulsin . . . . 109, 696 

Flechten der . 875 Dubovitz 608, 611, 76\l, 990 I Rnmlsionsapparat!' 122, 123 

Garnstärke der 876 Dubrunfaut 625 . Emulsionspräparate 986 

gedrehte . . . 875 l Dnbuisson, 1\donis, i Enfleuragesystem 4 

geflochtene 876 I Verfahren von . 28 1 Engel . . . . . 210 

, Geschichte der 820 1 Dückwall, E. W. 190: -, Dolphens und 169 

-,Imprägnieren der. 877 Dürkoop & Co. l·Hi, 146: Engelhard, J. S. 47 

-, leichtentzündliche 885 1 Dullo . . . . . 420: -, .Tulien 615, 61D, 620, 

-,Präparieren der 872 · Dunbar . . . . 27 • 656, 744 

-, Schneiden der . 881 ~ Dunlap und Seymour 697 Engler . . . 135, 625 

-, Trocknen der . 881 i Duplikatorkessel . . 411 Engler-Höfer :~52, 672 

-, unYerbrennliche 885 ; llurand, Lerny und . 654 Englert . . . 897 · 

Dochthalter für die : Duriez 517 Engler und Singer . 625 

'Vachskerzentunke- Uuronpräparatc . -+63, 773 - und Weißberg 388, 389, 

rei . . . . . 89:1 Duronschmälze . 463 390, 391 

Duchtherrichtung 874 · Duronverfahren 462 Entstearinisierungs-

Dochtrahmen 897 Dyckerhotl'- Widmann anlagen . . . . . 7 4 7 

Dochtstärke . . 872, R77 • 176, 177 Errtstearinisierungs-

Dochtspieße . . 890 i apparate . . . 746, 751 

Dochtspulmaschine 88:1 ; Earth wax 838 Entstearinisierungs-

Dochtverkohlung- 345: J%oli, Tresca und. 770 methoden 742 

Dochtverzehrung, i Eboutoir . . . . . 890 Enzyme, fettspaltende 183 

selbsttäti(ie . 827, 873 : Eckles . . . . . 102 - - im Pflanzen-

Dochtzentrierung, ' Edelmann, Friedr., reiche . . . . . . 696 

schematische Dar- · Arthur Möhrer und 928 - -- im 'l'ierreiche. 697 

stellung der . . 913 Edible oils . . . 3 Epstein, Albert 925 

Doelle, Hermann . 944 ' Edible tallow 53 Erban, Franz 489, 492, 496, 

Dolphens & ·Engel 169 'Etfervescent oils 6 497, 987 



Sach- und Namenregister. 1003 

Erban und Mebus 496 Falke, Baumann und 210 l Fette, Verbalten ver-
- und Specht . 500 Fanto • . . . . . . 5261 schiedeuer gegen 
Erdmann . . . 803, 994 Farben, fettlösliche Wasserdampf 15 
Erdnußöl als Zusatz 809, 870, 995 I -, wasserhaltige . . 301 

zu Margarine 87 Farbentafeln, dänische 2411 Fettlösliehe Farben 
Erdwachs . . . 836, 854 Farbstoffe für Kerzen 867 869, 870, 995 
Ernst, MaximiliaJL 888, 889 Fargo, Anderson und 1411 Fettsäure . . . . . 540 
Etreindellcs 732, 738, 739 Farinaux . . . . . · 754 Fettsäureamide 772, 773, 
Euböa-Magnesia 532 Farnsteiner, K.. . . 338 774 
Eugling . . . . . . . 27 Faßben der, Rottkamp -, Apparat zur Her-
Eulenberg, H. . . . 190 und . . 960 stellung der . . . 773 
Evakuierungsvorrich- Fastice . 429 -, Verwendung . . 773 

tung 654 Faulquier 735 Fettsäure,Ausbeutean 
Evers, Adelaide 167 Fawsitt 433 fester und tllissiger 763 
Ewiglichtöl 357 Feer 489 Fettsäure-Destillation 

Fehling 607 520, 625 
Fabrikationssteuer 41 Feige . 693 -,AusbeuteanDestil-
Facheris 250 Feige, Saugon und 693 lat, Retourgang u. 
Factice 429 Feige,A.,A.E. Urbain Pech bei der 664 
Factics 429 und . . . . . . . 316 -, Dampfverbrauch. 627 
Factise 429 Feintalgschmelze, Ar- 1-, Geschieht!~ • . . 625 
Färben der Kerzen- beitsschema der. . 761 - mit unüberhitztem 

masse . . 866 Fels & Co. 680 Dampfstrome • . . 626 
- der Kunstbutter . 160 Fendler 164, 168, 334, 339, Fettsäuredestillations-
Färber, Hermann . 49l 369 Anlagen . 635, 639. 640 
Färbeverbot in der 1 Fendler & Schluiter . 369 Fettsäuredestillations-

Kunstbutterindu- 1- und Thoms . . . 368 apparate . . . . . 627 
strie . . . . . 3051 Fenger, S. . . . . . 122 Fettsäuredestillation, 

Färbig brennende Ker· Fenton, Chalon, Ra- Schema der . . . 628 
zen . . . . . . . 956 ! vannie1, Gale & Co. 442 - unter normalem od. 

Färbung der Kunst- Fermente, Allgemei- Überdruck . . 625, 626 
butter, fremdartige 104 nes über . . . 693 - untervermindertem 

-- -, latente . . 206 -, fettspaltende . . 694 Druck . . . . . 626 
- - - von bestimm- -, organisierte . . . 694 Fettsäure, Fraktionie-

ter Stärke . 205 -, nichtorganisierte . 694 rung der . . . . . 627 
Fahrion . . . . 375, 992 Fermentmenge . 713 - für Seifenfabriken 720 
Faktisse . . . . 429 Fermentspaltung, Fettsäuregemische, 
-, AllgemeineR über 438 praktische Aus- Schmelzpunkt der 
·-, besondere Verfah- führung der . 711 764, 990 

ren bei der Her-
1

. -, Qualität der bei -, Zusammensetzung 723 
stellung weißer . . 4-U dieser erhaltenen Fettsäure,Kaltpressen 

-, braune . . . . . 435 Produkte . . . . 717 der . . . . . . . 727 
-, Eigenschaften der Fermentwirkung 694 Fettsäurekuchen, Ab-

438, 442 Fesca . . . . . 98 pressen der 726 
-, Geschichtliches 429, 435 Feste Lösung . 846 -, Herausnehmender 726 
-, Herstellung436,441,985 Fetronum purissimum 774 -, Herstellung düu-
-, Rohll_laterial . 430, 4351 Fettausbohrvorrich· ner und dicker . . 725 
-, schwimmende . 437 tung . . . . . 90, 91 -, Lagern der . . . 726 
-, Varianten bei der Fette, bromierte 44 Fettsäuren, Kristalli-

Fabrikation der -, fraktionierte 319 sation der . . 722, 990 
braunen . . . 436 -, jodierte . 443 -, Reinheit der . . 723 

-, Verwendung 442 l -, konsistente 358, 359 -, 'l'rennungd.festen 
~, weiße . . , 438' -, nitrierte . 434, von den flüssigen 721, 991 
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Fettsäuren , Trennen 
der Salze der 

-, Warmpressungder 
Fettsäurewaschung 
Fettspaltung, Anlage-

761 
731 
618 

kosten 718 
-, Apparate zur . 540 
-, Ausbeute 715, 718 
- mittels Autoklaven 521 
- - Fermente . . 711 
- - Schwefelsäure. 604 
- - Twitchell- Re-

agenzes 680, 990 
Fett, verdauliche Ta­

gesration an 
Fiebert 

200 
976 

434, 820, 945 Field 
Filatoleum 
Filsinger 
Findlater, A. und v. 

465 
330 

Hentze 928 
Firnisse, Arten . 385 
-, Definition 384 
-, doppeltgekochte 385 
-, gebrannte 362 
-, gekochte 384, 407 
-, Geschichtliches 386 
-, hellgekochte . . 385 
-, ozonisierte . 385, 417 
-, Rohmaterialienfür 393 
-, Sikkative für on-

gekochte . 
Firnishandel 
Firniserzeugung durch 

417 
426 

Elektrizität 421 
- durch Uviollicht . 422 
- auf kaltem Wege 419, 

Firniskochen 
-mit Dampf 
--Heißluft 

420 
409 
411 
412 

- - direktem Feuer 407 
- unter. verminder-

tem Druck . 416 
Firniskochgefäße 411 
Firniskochkessel 409, 410, 

412, 413 
-, kippbare 413 
Firnissiederei . 426 
Firnissiedereien, Bau-

art und Anlage von 422 
Firnissiederei mit De-

sodorisieranlange 423 
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Firnissiedereieinrich- Franchot 343 
tung, moderne 425 Francis 81 

Firnissiedereimitüber- Franck, E. 163, 213 
hitztem Dampf 424, 425 Frankland und Tyndall 824 

Fischer, Albert 147, 148, Frauenflachs 696 
149· Frederkind . 655 

Fischer, B. . 201 Freestone, .J. W. 532 
-, E und Mehring . 448 Fremy . . . . . 469, 520 
-, Hugo 378, 381 . Fresenius, Karl . 166, 318 
-, Josef 648 Fritzsche, Martin 162 
-, Karl 186 Freundlich, J. 315, 762 
Fischli, M. 503 - - und 0. Rosauer 797 
Flachat, flt. 516 Fuchs, J. N. . 837 
Flambage 87 4 - und Schift' 466 
Flammen, leuchtende Fullererde 54 

und nichtleuchtende 824 FuH-Reuter 214 
Flamme, Zonen der . 825 Fungi 52 
Flaschenlampe 343 Funke, Sophia 884 
Fleischbeschaugesetz, Furfurolreaktion 209 

deutsches 53, 56, 227 
Fleischmann 214 Galatzer. 
Flesch und Machlup . 49 Galenaöle 
Flora 49 Gale & Co .. 
Flores sulfuris 431 Gallieren . 
Florizin 369 Galloway, E .. 
Florizinpräparate :no Galtner 
Flottmann, H. 68 Gardener. 
Fluorsalze als Konser· Garelli, E. . 

vierungsmittel 192 -, Barbe und de Paoli 

155 
360 
442 
501 
377 
182 
948 
564 

Fokin 392, 398, 693, 695, 538, 762 
696, 697, 698, 706, 709, Garnnumerierung 876 

800 Garnoje maslo 348 
Formaldehyd als Kon- Garrigan . 954 

servierungsmittel 192 Gaulin. 122 
Formen der Kerzen . 821 Gaumond. 429 
Formengestellf.Blech- Gay Lussac 514, 515, 761, 

formen 928 762 
- für Kerzenguß. 910 Gehre, F. 448 
Formenkasten, Art des Geidei . 814 

Einsetzens der For- Geitel 475, 476, 477, 478, 
men in den 925 525, 608, 718, 784 

Form, moderne, für das -, Y ssel de Schepper 
Gießen von Stearin- und . 
kerzen 911 Geisler, A. F. 

Forster, J. 182, 190 Gelbfärbung tierischer 

764 
113 

Fonehe 564, 566, 567 Fette 227 
-, L .. J., RA. W right Gelbholz . . 33, 161 

und 518, 565, 566, 567 Genthe, A .. 391, 422, 983 
Fournier 519, 623, 744, 781, GesetzgebungüberSpeiseöle 

788, 822, 823, 926. 947 (siehe Speiseöle) 
Fox . 859 Gerard . 
Fränkel, H. 213 Gerber. 
Fräsen der Kerzen 934 , Gerbertran . 

692 
461 

65 



Gerippte Kerzen 941 
Geuns, van . 96 
Gewecke, E. . 955 
Gibsou. 208, 209 
Gießen der Kerzen 905, 909 

siehe auch unter "Kerzen" 
Gießform für Altar-

kerzen. 929 
- für Konuskerzen . 943 
Gießgefäß für Kerzen· 

gießereien 921 
Gießmaschinen für 

Kerzen 912 
-- für Hohlkerzen . 946 
- für Kirchenkerzen 927 
- für Konuskerzen 944 
- für Nachtlichte. 959 
Gießsaal . 962 
Giustachini Antonio . 888 
Glätte. 399 
Glatz, z. 772 
Gleichgewichtszustand 531 
Glocker, Meyer und . 820 
Gloriol. 310, 335 
Gluns, lb. van 182 
Glyzerin . 598 
-,Ausbeute . 719, 989 
--Pech. 675 
- -Schwefelsäure. 610 
- ·Wasser, Dichte 539 
-, Eindampfung 599, 600 
-,Reinigung 598, 618, 687, 

Göckel. 
Goffart 
Gohren, Th. von 
Goldschmidt 
Gomme factice 
Goske, A. 
Gottlieb . 
Gottstein 
-, Adolf, und Hugo 

715 
505 
785 

48 
795 
429 
301 
626 
109 

Michaelis 183 
Gotty u. Thaihammer 956 
Graab . 852 
Graefe 330, 833, 834, 836, 

843' 845, 846, 848, 850, 

Graf. 
Graf & Co .. 
Graisse alitnentaire 
- de conserve 
- de porc. 

852 
554 
375 
53 
44 

296 
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Graisses consistantes . 359 
- lubrifiantes 350, 359 
Grana . 11 
Graniehstädten, E. 11 
Grasbutter . 33 
Grassi lubrificanti . 350 
Grasso Henry . 92, 140 
Gray . 55, 375, 794 
Green . 691, 696, 697, 859 
- und Siegmund . 708 
- -Windisch. 692 
Greiner & Co. 9-l1 
Greskom, \Villiam. 674 
Greuel, G. . 443 
Grimm. 338 
Grobien, F., und A. 

Halogenfette . 
Halpern, K. 
Halphen . 
- und Becchi 
Haltbarkeitder Kunst­

butter . 
Haltbarmachen der 

1005 

445 
785 
352 
466 

178 

Kunstbutter 187 
Hamel-Roos 330 
Rarnilton 96 
Hammacher, Josef 950 
Hammeltalg 298 
Hammerstein, von. 338 
Hanausek 210 
Hanemann, L. 12 
Hanriot ü92, 695, ü97 

Friccius 559, 560 Hansa . 462, 772, 773 
Gros, Roman, Maro-

zeau & Co. . 4ü7 
Großmann 351, 361 
Grotowsky . 860, 861, 927 
Gruber, M.. 190 
Grün 483, 484 
-,Ad.,undM.Molden-

burg. 
Grünert, 0. 
Grün öl 
Guerard . 
Gueritault 
Guldberg-Waage 
Guthmann, T. Louis 

987 
186 
665 
859 
122 
530 

949, 952 
Gwynne . 606 
-, Wilson und . 520, 606 

Hanus, J., und A. 
Stocky. 

Happich, C. 
Hargreave . 
Harms, Wilhelm 

183 
180 
26 

138, 139, 140 
Harris, .T. 54 
Hart, E. B. 185 
Hartl 539, 543, 622, 623, 

792, 794 
Hartley, W. N.. 375 
- und Blenkinsoop . 402 
Hartwich und Filsch 755 
Harz, oxydiertes 376 
- -Präparate 402 
- -Schmieren 358 
Haspel. 898 
Haube. 374 

Uaas, J. ü8 Haupt, H. . 186 
Haccius, Ch. . 106 Hausamann 7t:>8, 928, 950 
Haege, Theodor. 311 Hazura 387 
Haehl, Engen 577, 578 Hebert, A. . 797 
Haendler und Water- Hecke!, Henry 572, 573 

mann 953 Heckmann . 639, 640 
Härtungsmittel für Hefepilze 184 

Paraffin 845 Hefner-Alteneck 862 
-- - -, A:z;idilverbin- Hefnerlicht. 861 

dungen 849 Hefter 12, 4ü, 312, 361, 584, 
---,Montanwachs 850 585, 700 
- - -, Oxystearin- Hehner . 36, 607 

säure 850 Heim, .A.belaus und H92, 
- - -, Reten 849 697 
- - -, Stearin. 847 Heißwasserplatten. 737 
Haffner und Sohn. . 823 Hell. . . . . . . . 855 
Haller . . . . 98, 720, 721 1' Heller, 0. . . 22, 543, 544 
- und Lassieux 325, 981 Hempel und Blundell 590 
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Hemptinne, Alexander Holzöl, polymerisiertes 984 
797, 798, 799 Homogenisiermaschinen 

Hennes 465 121, 124, 126 
Henriques 207, 209, 376, Horn, Ulzer und . 433 

388, 432, 433, 438, 439, llorowitz 466 
526, 530 lloyer 82, 520, 530, 691, 

Henseval und Deny. 12 692, 693, 695, 696, 697, 
Hentschel, 0. 68, 69 699, 700, 702, 704, 705, 
Hentze, v., A. Find- 706, 707, 708, 709, 710, 

later und 928 711 
Heraeus, W. C. . 412, 413 Howkins, T. S. 448 
Herbig, W. 449, 462, 469 Hubert 744 

4 72, 4 79, 489, 496, 510, Hübl 82 
608 Hübner 856 

Hering 
Hermann 
Herrnhut 

649 Huet, A. E. 62 
818 Hugues, Leon 570, 571, 634 

!:>48, 549 Huile de lin poly-
Hertkorn, F. 
Herz 
Herzfett. 

395 merisee 362 
10 
10 

3 
3 

384 

316 - de salade . 
58 - de table 

Hesse . 
Resseibach . 68, 72, 

182 Huiles abouche . 
897 - comcstibles 

Hesse!, Friedrich und 
Karl 162, 870 

Heßkith, Thomas 
George F. . 192, 784 

Heß und Doolittle 30 
Hexaoxylinolensäure . 388 
Heyden 775 
Hili . 695 
Himmelbauer, Anton, 

& Co. . 49 
Hirse des Propheten 106 
Hirzel, Heinrich 639, 660, 

661, 662 
Ritteher . 96 
Hobbs, J ohn 4 7 
Hoehn . 437, 441 
Hoensbroech 215 
Höfer-Fischer. 352 
Hoffmann 47, 52, 414 
Hoff, van 't 845 
Hofstädter, E. 979 
Hohlkerzen • 945 
-, Gießmaschinen 946 
-, Herstellung . 946 
Holde . 351, 360, 671, 762 
- und Mareusson 

673, 674, 675 
Holmes, W. E., H. R. 

Procter und 370, 388 
Holzöl in der Firnis­

bereitung 396 

- cuites. 
- d'eclairage. 
- effervescentes 
- lubrifiantes 
- soufi'!ees 
Huizenga 
Hultgren und Lander-

gren. 
Hurst . 
Huth 
Hutwitz, H. 
Hydrochinon 
Huygens. 

342 
6 

350 
372 
197 

196 
352 
318 
954 
390 
859 

lllipCfett . 313, 330 
Illuminationsartikel 959 
Ilse, C. 207 
Imbert, G. 497, 794, 796, 

804, 992, 993 
Ingle, Harry . 378 
Inlaiderzeugung 377 
Isolinolensäure 387 
Isoölsäure 6 2 7 
Isoseife 496 

J acq uelain 582, 778, 779,909 
Jahr, E. . 202 
Jahr, Emil und Bern-

hard Münsberg 54, 199 
Jaillon, Moinier & Co. 

592, 909 

Japanwachs 830 
Jaroslawski 47, 67, 72, 189 
Java-Olivenöl 985 
Jean, Ferdinand 36, 87, 

191, 414, 607 
Jenekel 452 
Jenkins 607 
J ernandm-, A. 673 
Jeserich, l'aul 311 317 
Jodfette . 448 
J odipin 443, 444 
Jodschwefelfette 447 
.J odvasol . 44 7 
Jodzahl, Wert der 765 
.Johnson . 626 
Johnston, G. . 626, 699 
J olles, A. . 19ß, 197, 456 
Jolles und Winkler 

179, 180, 182 
J ones, WilliamColey 606, 625 
.Joites und v\-ilson 606, 625 
.Tones, \Vilson und 

Gwynne . 520, 625 
Jünnemann, Fr . 779, 780 
Jnillard 480, 481, 482, 483, 

608 
Julien und Blumsky . 650 
Jnrgens, Ant. 49 
Justin-Mueller, Ed. . :>08 

Kälberrahm 109 
Kainke, B. 924 
Kaiserreimer 955 
Kakaobutter 330 
Kaliflorizinat . 370 
Kalkharzseifen 458 
Kalimann 191 
Kaltpressenablauf-

Abkühlnng. 742 
- -Aufarbeitung 753 
--Beschaffenheit . 730 
Kaltpressen der Fett-

säuren 727 
Kaltpressenkuchen 731 
Kaltpressen, liegende 728 
-, stehende . 727 
Kaltrühren der Ker-

zenmasse, Von·ich-
tung zum 919, 920, 921 

Kamptulikon . 377 
Kannelierte Kerzen . 941 
Kartonpackung der 

Kunstbutter 17 



Kapff 452, 460, 461, 462, 
464 

Kapir 106 
Kar!, Josef 897 
Karmarsch . 860, 861 
Karnaubawachs . 821, 830 
Karsten . 860, 861 
KaseinJaktat . 185 
Kaßler 586, 629, 664, 666, 

667, 668, 680 
Kastle 
Kastle, J ohnston und 

Eloove 
Kastle und Leewen-

692 

698 

hart 695, 697 
Katalysator 389 
Katalyse 389 
Kautschuksurrogate 434,985 
Kayser, R. . 223 
Kefir 106 
Kefirgärung 106 
Kefirherstellung 106 
Kefirkörner 106 
Keimgehalt der Mar-

garine 135 
Keith, S. C. 158 
Kellerkerzen 831 
Kellner 526, 527, 598, 609. 

776 
Kendal 822 
Kennzeichnung der Mar­

garine durch: 
Dimethy lamidozo ben-
zol 207 

- Eisenchlorid . 207 
- Phenolphthalein 207 
- Salpeter 207 
- Sesamöl 209 
- Stärkemehl 208 
- Verpackung 209 
Kerne . 113 
Kerp 210 
Kerze, Definition des 

Begriffes 812 
Kerzenarten 812 
Kerzen, Ausdrücken 

der frischgegossenen 916 
Kerzen, besonders ge-

formte 941, 945, 948 
Kerzen-Biegeprobe 842 
Kerzen, Bleichen der 929 
Kerzen, Bohren der . 935 
Kerzenbohrmaschine . 936 
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Kerzen und Ceresin . 928 
Kerzendochte (siehe 

Dochte). 
Kerzenfabrikation 812 
Kerzenfabriken, An-

lage von 961 
-, Gießfall von 962 
Kerzenfarben, Anwen-

dung 868 
-, Farbenumschlag . 868 
-, Farbpasten als 869 
-, Fettazofarben . 870 
-, Mittel z. Schwarz-

farben. 870 
-, Dirichs Farblacke 870 
-, verwendete Sorten 869 
-, VVandern der . 869 
Kerzen, farbig bren-

nende . 956 
Kerzenfarbstoffe 

(siehe Kerzenfarben). 
Kerzenflamme 824, 825 
Kerzenformen 906, 910, 928 
Kerzen, Fräsen und 

Bohren der 934 
Kerzenfräsmaschine 935 
Kerzen, gerippte 941 
Kerzen, Geschichtli-

ches . 812 
-, getunkte . 889, 893 
-, gezogene 889, 893, 897 
-, glatte 941 
Kerzengießen 822, 905, 995 
-, Ceresinkerzen . 928 
-, Kompositionsker-

zen 909 
-, Paraffinkerzen 909 
-, Stearinkerzen . 909 
-, Talgkerzen . 906 
Kerzengießmaschinen 911 
-, Anwärmen der 

Formen 917 
-, Abschneiden der 

Dochte 920 
-, Ausdrücken der 

Kerzen 913, 916 
-,Ausstoßvorrichtung 911 
-,Klemmvorrichtung 913 
-, Kühlen der 915 
-, mitabheb barerEin-

gußrinne 923 
-, mit zwei Piston-

brücken 923 

Kerzengießmaschinen, 
neue Anordnung der 

1007 

Formen 923 
-, Runde . 927 
-, Spezialkonstruk-

tionen . 927 
Kerzengießvorrichtun-

gen (siehe Kerzen­
gießmas~hinen). 

Kerzengl}ß 906, 909 
-, Abschneiden der 
Dooh~ 920 

~. Allgemeines . 906,909 
-, Ausdrücken der 

Kerzen 913 
-, Formen für Cere-

sinkerzen 928 
- - - Stearinker-

zen . 910, 924 
- - - Talgkerzen 906 
-, Formengestell 910 
-, Masr.hinen für 912 
-- - siehe auch Ker-

zengießmaschinen. 
-,,Moderne Formen 

für . 911, 924 
-, Rührgefäße 918 
-, Rührtrommeln 919 
-, Temperatur des 

Materials 918 
Kerzenherstellung 827 
- durch Angießen an 

den Docht . 901 
- - Anrollen . 886, 894 
- - Gießen in For-

men 905 
- - Kneten 886 
- - Pressen 887 
- - Tunken 889 
- - Ziehen 899 
Kerzen, Hohl- 945 
- im Volksglauben 815 
-, Kirchen- 904, 927 
-, kannelierte 9!1 
-, Kompositions- 819, 844 
-, Konus- 942 
- -, Formen der 943 
- -, Herstellen von 943 
- -, Maschinen für 943 
Kerzenkopfbildung 902 
Kerzen, kröpfige 913 
-, längsgerippte 941 
Kerzenlöschen 954 
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Kerzenmaterial, aus 
Ölsäure . 777, 856, 804 

Kerzen, Produktion 
und Handel: 

--,Amerika -, Bienenwachs als 
, Ceresin als . 

-, Fester Spiritus als 
-,Formung. 
-, Materialverbrauch 
-, Montanwachs als 
-, Leuchtkraft 
-, Lichtmessung 
-, Lichtwert 

Paraffin als 
Pflanzenwachs als 

-, Stearin als 
Talg als 

, verschiedene Stof­
fe als . 
, Yalumenvermin­
derung 

-, Walrat als . 
-, Wertvergleich 
Kerzen, Materialver­

brauch und Licht­
menge verschiedener 

Kerzenmasse, Bottich 
zum Kaltrühren der 

-, Abfälle von 
-, Färben der 
-· - - mit Mine-

ralfarben 
-- - -organischen 

Farbstoffen 
- -- -Teerfarben 
- - - - siehe Ker-

zenfarben. 
- wohlriechende . 
-, gußfertiges Her-

828 
851 
858 
886 
858 
855 
858 
858 
859 
837 
829 
832 
930 

827 

995 
829 
858 

- -, andere euro-
päische Länder . 

--, 

--, 

Asien 
Australien 
Belgien . 
Deutschland 
England 
Frankreich 
Holland . 

, Italien . . 
- -, Österreich-Un-

972 

971 
973 
975 
969 
964 
970 
966 
968 
970 

garn 965 
- -, Rumänien . 972 
- -, Rußland 971 
Kerzenpoliermaschinen 

937, 938 
Kerzenpresse . 887 

nach Giustachini 888 
-- Rieß 887 
- - Scheibbs 889 

860 Kerzenschneidevor-
richtungen . 930 

918 Kerzen, selbsttätig er-
865 löschende 953 
866 Kerzen, Stearin- 909 

-, Stempeln der . 940 
867 Kerzenstempeltisch 941 

Kerzen, Stutzen der 930 
867 Kerzen, Talg- 906 
867 -, terrassenförmige . 979 

Kerzentunken 821, 892, 
893 

871 

richten der 863 

Kerzen, Verhütungdes 
Abtrapfens . 

verzierte 
948 
950 

893, 
898 

-, Läutern der 863 Wachs- 817, 828, 
-, Transport von 864 
-, Vorrichtung zum -, Walrat-

Kaltrühnind.919, 920,B21 , Wasser-
817, 829 

924 
897 Kerzen mit farbigem I Kerzenziehen . . 821, 

Kern 950 Kerzen,Zopf- oder Re-
- mit mehreren Doch- naissance- . . . . 942 

823 
853 
318 
197 
749 

ten $!60 Kerze, Zukunft der 
, monochromatische 956 Ketone 

-, Paraffin- . 920 Khuner, Ern .. 
-, plastisch verzierte 951 Kienzl, Norbert. Hlö, 
-, Polieren der 935 Kind, Adolf 
Kerzen, Produktion Kionka, H .. 

und Handel: Kirchens, Josef. 
- -, Afrika 972 Kirn 

191 
903, 904 

113 

Kirnapparate 114, 115, 116, 

Kirne 
Kirne mit Rohrrührern 

117, 119 
113 
116 
113 
119 
110 

Kirnen. 110, 
-, kontinuierliche 
- mit süßer Milch . 
- mit saurer Milch. 110 
Kirnmaschinen 
Kirnmasse, Rasten der 
Kirnmischungen. 
Kirnprozeß, kontinu-

ierlicher 
-, Phasen. 
Kirnvorrichtung, De­

tail des Misch· und 
Kühlzylinders der 

113 
135 
111 

127 
116 

Theberathschen . 119 
Kißling, R. 360, 387, 453 
Kister. 190 
Kitt. 367 
Klärbottiche 863 
-, Anordnung 865 
-, Einrichtung. 865 
-, Nachteil Verbleiter 770 
Klärlokal 871 
Klauenöl . 353 
Kleemann & Co. 96 
Klein, 0. 12 
Klimont 108, 324, 325, 530, 

587, 588 
-, Neudörfer und 158 
-, Ulzer und 199, 525 
Klokle, H. . 465 
Klug und Wolf. 456 
Knab 613, 621 
Knapp. 529, 814, 823 
Knecht 455, 501 
Kneten der Kerzen 

(siehe Kerzen). 
- der Kunstbutter 
Knetvorrichtung 
Knarre, A .. 

135 
138 

784, 785 
474, 837 

468 
Kobbe, N .. 
Köchlin, Horace 
Köhler. 855 
Köpfe . 
Kognaköl 
Kohlmann 
Kohnstamm, G .. 

916, 921 

-, Danziger und . 
Kojewnikow, Philippe, 

368 
860 
161 
607 

Hector Pouleur und 934 
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Kunerol . 310, 335 Koko1 . 310 
Kokosbutter 24, 298, 310 

Kott~mstearin als Zu­
satz zu Margarine . 87 Kunick, George. 121, 122 

-, Gelbfärbung 332 Krämer 672 Kunstbutter (siehe 
-, gesteifte 329 
-, Streichbarmachen 

der 
-, Vorrichtung zum 

Formen der 
-, Walzvorrichtung 

für 

830 

326 

331 

-, G., und Spilker 
625, 856 

Kraft, Ernst . 688 
-, Fraucis. 47 
Krafft, L., und Tessie 

du Mottay . 623 
Kranich . 852 
Kraus, A. . 29, 189 Kokosfett als Marga­

rinzusatz. 87 Krauß, H. 813, 815 
Kokosöl, Erkalten des 

geruchlos gemachten 324 
Kokosölfettsäuren . 319 
Kokosöl, Rohmaterial 

für Pflanzenbutter 314 
Koks 672 
Kolesch 332 
Kolipinski 192 
Kolonnenapparate . 320 
Kolonnendestillier-

apparate . 637, 638 
Kolorimetrische Me-

thode 
Kollmar, Friedrich 
Kompositionsfirnisse . 
Kompositionskerzen 

8 
312 
365 

819, 844. 
-, Gießen von. 
Kondensatoren 
König 106, 184, 

909 
643, 646 

191, 193, 
194, 199 

-, .T., und A. Römer 194 
Königstein . 64 
Konrad 473 
Konservenfett 44 
Konsistenzfette . 356 
-, Herstellung der . 360 
-, Schmierfähigkeit 

der 361 
Konuskerzen . 943 
Konuskerzenformen 943,944 
Konuskerzen, Gieß-

maschinen für 944 
Kopal\, J. 896, 897 
Kopal . 384 
Koppe, R. A. 955 
Koppert, K. 543 
Korschelt 574, 575, 576 
Köster, R. . 442, 462 
Kottonölzusatz zu 

Kraut, K. 528 
Krebitz 527, 528, 536 
Krebsbutter 234, 235 
Kreibich . 448 
Kreis und Wolf 7, 197 
Krema.nn 525 
Krey 673 , 835, 836, 849, 

Krimme1bein, F. 
Kristallisationsdauer . 
Kristallisation der 

852 
465 
725 

Fettsäuren • 722 
Kristallisationswannen 724 
Kristallisierkammer . 73 
Kristallkerze . 817, 829 
Kronstein, A. 984 
Krotin. 696 
Krotonöl. 3 
Krüß 862 
Krug 312 
Kübelpackung der 

Kunstfette . 171 
Küchenfett • 44 
Küeß, ViktorJosef 664,797 
Kühlapparate 746, 748, 752 
-für den Kaltpressen-

ablauf . 748, 7 49 
Kühlen der Fettemul-

sion. 
Kühlerarten 
Kühler, kombinierte . 
Kühlvorrichtungen für 

128 
643 
648 

die Fettemul~ion 130 
Kühnau . 182 
Künkler . 352, 625 
Künkler und Schwed­

helm 
Kuhn, Emil 
Kulka, 0. 
Kumys 

625 

Margarine 87 Kunerat . 

924, 925 
774 
106 
333 

Hefter, Technologie der Fette. 111. 

Margarine). 
Kunstschmalz. 
Kunstspeisefett . 
-, Bleichen von 

296 
. 24, 296 

299 
-, Definition des Be-

griffes . 303 
K unstspeisefette, 

Eigenschaften der . 301 
-, Fabrikation der . 297 
-,Gebrauchswert der 301 
-, Gesetzgebung 302, 980 
-, Handel und Indu-

strie. 
Kunstspeisefett­

Mischungen 
- -Rohmaterialien 

(siehe auch Schweine­
fettsurrogate). 

-, Verbesserung des 
Geschmackes von 

-, Verdaulichkeit. 
-, Wassergehalt . 
-,Wiedergewinnung 

von Bleichrückstän-

307 

299 
298 

299 
301 
304 

den aus 299, 300 
Kurkuma 161 
Kwjatkowsky-Rakusin 348 
Kyfir 106 
Kyppe. 106 

Lach 532,586,615,643, 745 
Lackfirnis 384 
Lackleinöl . • 393, 394 
Lactic acid ferments . 102 
Laer 209 
Lävulose 199 
Lafar, Fr. 180 
Lalon, Bastei und 623 
Lam, A.. 194 
Lambert . 859 
Lami, Pio 693, 701 
Lampadius . 859 
Lampe, antike 342 
Lamee, St. . 924 
Lanc;:on,Perruchon und 693 
Landauer, Bruch und 511 
La.ndergren, Hultgren 

und . 
Lang 
Lange, Emil 

64 

196 
60 
65 
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Langkopf, 0. . 432 Leuchtöle 342 Linoxyn, Herstellung 
Lanoform 192 Leviathan 449 von . • 377 
Lanolinindustrie 2 Levites 199 Lipase . 694 
Lanza 760·, 761, 823, 926, Levi:Malvano, Carlin-

941, 991 fant und . 723 
Lardöl . . 4, 353 Levy 574, 633, 739 
Lardoil, substitutes . 296 Lewkowitsch 350, 355, 363, 
Larson, A. . 289 367, 369, 370, 372, 375, 
Larue, Droux et . . 656 381, 433, 448, 525, 526, 
Lassieux, Haller und 609, 611, 614, 682, 697, 

325, 981 698, 783, 784, 786, 787, 
Lauber, E. . 467, 468 788, 790, 794, 796, 800, 
Laureol 324, 335 801, 803, 844 
Lava!, B. G. de. 98 Lewy, J. 853 
I"avalle 213, 290 -, Valeska. 924 
Lawaetz . 214 Lhonore, P. 468 
Laxa, 0.. . . 1841 LichtbeJtändigkeitdes 
Leach, A. E. . •. 30 Paraffins . . . . . 843 
Lebbin 191, 193, 339 Lichtbleiche . . . . 8 
Leclerc 857 Lichte . 812 
Lecocq, Em., und H. Lichtenstein, H. Mitt-

Danderworth . 375 !er und 843, 994 
Leeds . 363 Liechti und Suida 471, 475, 
Lefebvre. 520, 606 476, 478, 479, 480, 502, 
Lefeldt 98 607, 609 
- und Lentsch . . 96, 98 Lichtmessungen bei 
Leffmann, H.. . . . 190 Kerzen . 817, 859 
Leger . . . . . 3431 Lichtwert 859, 861 
Lebmann 191, 241, 412 L~chtziehen 889 
Lehne . . . . . 458 L1dow, A. P. . 355 
Leinöl. 363 Liebig . 310, 867 
- als Rohmaterial für Liebreich, Michaelis 

die Firnisbereitung 393 und . 109, 110 
--Firnis,allgemeines -, 0. 190, 774, 849, 850 

über die Fabrikation 406 Limburg . 234 
-, geblasenes 393 Linaria vulgaris 696 
-, geschwefeltes . 433 Linoleatfirnisse . 386, 417 
-, oxydiertes 393 Linolensäure . 387 
-, polymerisiertes Linoleum, alkalibe-

362, 982, 983 ständiges . 
-, Verhinderung des --Ersatz . 

Flockens von • 394 , - -Fabrikation, Ap-
Lemaitre, Lavatte & I parat zum Y oroxy.:-

984 
985 

Co. 467 I ?ieren des Leinöls 
Lentsch, Lehfeldt und 96 'I m der . . . . . . 378 
Leppert, Wladislaus . 416 --,Geschichte der 377 
Leprince 1.nd Sievecke 1 Linkrusta . . . . . 377 

80) 994 : Linoxyn . . . . . . 372 
Leroy und Durand 6541 -, Allgemeines über 
Letheby . 820 , die Herstellung von 377 
Leto 310 ~-, Apparat zur Her-
Lauch . 191 stellung von . . . 382 
Leuchtkraft 858 - -Bildung . . . . 387 

Lippert 385, 390, 392, 393, 
3971 405, 453, 454 

Lithographenfirnisse 
363, 983 

Lithographie varnishes 363 
Litzemann, Viktor . 534 
Livache . 453 
Lochtin, l'eter 470, 486, 503, 

Lockwood, St. T. 
Loebell, W. 
Löhr 
Lösung, feste 
Loewenhart, Kastle 

608 
299 
447 
64 

846 

und . 695 
Löwenthai . 455 
Löw, Nathan. 954 
Lombard, E. . 710 
Loock . 35 
Lorbeerblätter 42 
Lotwurzel . 23 
Lubricating fats 350 
- greases . 359 
- oils. 350 
- pastes . 359 
L ucius und Brüning . 488 
Ludwig, W. 186 
Lührig, H. 7, 196, HJ7, 198, 

199, 201, 301, 334, 335 
Lütke, Müthel und . 421 
Luftkühler . 64 7 

für Fettsäure­
dämpfe 647 

-,Vor- und .Nachteile 
der 

Lukianott . 
Lungenfett . 
Lussac, Gay- . 

647 
470 

58 
. 36, 625 

ltlaaßen . 
Machlup, Flesch und 
Mackey 
Ma.cleod . 
Maertens, Emile 
Magnesia 
- usta 
Magnier .... 
Magnier, Braugier un1l 

Tissier. 
Maibutter 

96 
49 

453 
697 
456 
532 
317 
352 

793 
33 
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Maisöl als Zusatz zu Margarine, Bakterio- Margarine, Industrie 
Margarine 87 logisches 17~ und HandelinÖster-

Majert, W. 434, 445, 456 -, Bazillen 180 reich 265 
Malacarne, Mario 334 -, behördliche Über- -,---inPortugal 287 
Malagaöl. 18 wachung der Fa- -, .--- in Ruß-
Malaxeurs 145 briken . 213 land. . 50, 286 
Malvano-Levi, Carlin- -, Bekömmlichkcit 193, 201 -,---in Schwe-

fant und . 990 -, Bräunen der 163 den 289 
Mauehot . 390 -, Definition des Be- -, - - - in der 
Man, De. 182 griffes . 222 Schweiz 287 
Manganborat . 401 -,Deklarationszwang -,---in Spanien 287 
Mangandioxyd 401 831, 978 -, - - - in den 
Mangan, essigsaures . 403 -, Duplex-Walzma- VereinigtenStaaten 
- -Hydroxyd 400 schine . 136 51, 290 
-, leinölsaures . 402 -,Emulgierend.Fett- -, Kefirmilch 106 
- -Oxyd 400, 535 Milch- Gemisches 110 -, Keimgehalt . 180 
- -Oxydhydrat. 400 -, Färben der 160 -,Kennzeichnung durch 
--Oxydul, borsaures 401 -, Färbeverbot. 205 bestimmte Form 212 

-Oxydulhydrat . 403 -, Färbung, fremd- -, - durch Dimethy-
-Resinat 401, 417 artige 204 lamidoazobenzol . 
·Sikkative. 402 -, -, latente 206 -, - durch Eiseu-
-Superoxyd 401 -,- von bestimmter chlorid . 
-Superoxydhydrat. 403 Stärke . 205 -, - durch Phenol-
-Verbindungen. 400 -, Fettansatz 85 phthalein . 

Mangold . 360, 766 Fleckigwerden 184 -, - durch Salpeter 
(sieheauchMarazza- Formgebung 169 -, - durch Sesamöl 
Mangold). Formmaschinen 169 -, - durch Stärke-

Manicler. 517, 528 , Geruchsverbesse- mehl 
Maniok utilisana 209 rung der 160, 978 -, - durch Verpak-

207 

207 

207 
207 
209 

208 

Manjot 618 -, Geschichte 49 kung 212 
Mann 107 -, Geschmack 25 -, Kirnmischungen . 111 
Mannig 581, 584 -, Geschmacherbes· -,Konservieren durch 
Mannloch 633 serung. 160, 978 Benzoesäure 192 
Manometer. 632 -, Gesetze(sieheMar- -, - durch Borver-
Manufacture royale garingesetze). bindungen 190 

des bougies. 953 - Haltbarkeit 178 -,- durchFluorsalze 192 
Marazza 542, 549, 719, 848 -, Haltbarmachen 187, 978 -, - durch Formal-
- -Mangold 529, 542, 549, -,Indust!:ie und Han- dehyd 

723,732,748,755,766,767 del in Agypten . 295 -, - durch Luftab-
192 

Marcusson . 375, 526, 856 -, - - - in Däne- I haltung . 
-, Holde und 673, 674, 675 mark 50, 268, -, - durch Salizyl-

186 

Margarin (siehe Mar- -,---inDeutsch- säure 192 
garine). land . 50. -, - durch schwef-

-(sieheOleomargarin). -, - - - in Eng- i lige Säure . . . . 191 
Margarine 25, 38, 42, 44, 46, land . . 50, 281 ! -, - durch verschie-

57, 84 -,- --in Frank- ' dene Zusätze . 
- -Abwässer. 176. reich . . . . . . 269 -, - durch Wasser-
-, Allgemeines. 57 i -,---in Holland 274 stoffsuperoxyd 
-,Anlage von Fabri- ! -,--- in Italien 286 Kartonpackung 

ken. 175, 177,--,----- in den Kneten 
-,Anordnung der ein- i Niederlanden . . . 274 Knetvorrichtung. 

zeinen Fabrikräume 83,90 j-· - - - in Nor- Kokosbutter als . 
-, Anzeigepflicht. . 213 wegen . . 50, 289 ' Kübelpackung . 

64* 

978 

192 
171 
135 
138 
112 
171 
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Margarine, Kühlen der Margarine,Selbstsäue- ! Margosches, B. M., 
Fettemulsion . . . 128 rung der Milch . . 101 . Ed. Donath und 675 

-, Kühlvorrichtung -, Sesamölzusatz. . 235! Maria, F. . . . 859 
fürdieFettemulsion 130 -, Sterilisieren des ; Marie . . . . . 799 

Kunstmilch . . . 108' Umhüllungspapiers 172 Marienbli.der . . 72 
latente Färbung . 207 -, sterilisierte . . . 189: Marienöle . . . 354 
Malaxeur. . . . 147 -, Transportwagen . 135 i Marix 533, 540, 562, 568, 
Mandelmilch . . 109 -, Trommelkneter 141, 142: 569, 639 

, materielle Kenn- -, Tuberkeln 182: -, Paul, Naum Not-
zeichnung der . . 246 -, Urteile über . 45 kin und . . . . . 641 

-,Milch in derFabri- -, Unverseifbares 135! Markel, K. E., Cros-
kation von . . . . 93 -, Verdaulichkeit. 193' :field & Sons und 802 

-, Milchbehandlung. 93 -, Verpackungsarten 171: Martini, Benno . 113 
-, Milchentrahmung 97 -,Verwendung in der i Marx . . . . . . 860 
-, Milchpasteurisie- Nahrungsmittel- Masse . . . . . . 873 

rung . . . . . . 95 industrie . . . 231, 979 - und Tribouillet 625 
-, Milchsäuerung 100 -, Vorschtiften über Massot . . . . 462, 464 
-, Milchsäuerungsbe- die Form der . . . 229 Mastbaum, Hugo 697 

hälter . . . . . . 103 -, Vorschriften über Mattern . . 190 
-, Milchtransport. . 93 die Form der Ver- Mattieu, J.. 45 
-, Milch (verwendete packung . . . . . 212 1 Maumene . 607 

Arten) . . . 100, 105, -, Wassergehalt . . 235 i May. . . . 182 
106, 108 -,Zusammensetzung 193[ Mayenburg. 334 

Mischen . . 144 Margaringesetzgebung, : Mayer, A. 38, 49, 195, 196, 
-, Mischmaschinen Allgemeines . 201, 979: 197 

149, 150, 151, 152 - auf Kuba. . . . 257; Mebus, Artbur . 496 
, Mischtrommeln . 143 - auf Martinique . 257 I-, Erbau und . 496 

-, Mischung mit Na- -, Deklarationszwang i Meerschweintran . . 353 
turbutter. 31 232, 237 !I Mege, Hippolyt. . . 43 

-, Mauries 272 - im Australischen - Mauries 42, 43, 44, 45, 
- -Öl. . . 77, 253 Bund . . . . 258 46, 47, 49, 50, .51, 52, 57, 
- oil . . . 77, 253 in Belgien . 245 i 67, 71, 72, 77, 84, 85, 242, 
-. Papierumhüllung. 171 in Dänemark 238' 249, 290 
-, Pasteurisierappa- in Deutschland 215 Mehring, E. Fischer 

rate . . . . . . . 95 in England . 248 und . 448 
-, Pergamentpapier. 172 in Finnland . 250 Meinert, C. A. 311, 317 
-, Pläne von Fabri- in Frankreich 242 Meißl . . . . 36 

ken . . . . . . 177 in Holland 243 Melanylkerzen 819 
-, Rahm . . . . . 99 in Italien . 250 Melilotin. . . 154 
-, Ranzigwerden . . 178 in Kanada 257 Melilotol. . . 154 
-,reinigendeWirkung in Natal . 258 Melilotus officinalis 154 

des Zentrifugierens i. d. Niederlanden 243 Melsens 517, 540, 564, 565, 
der Milch . . 99 - in Norwegen 252 569, 623 

-, Rohmaterial . . 85 1 in Österreich 236, 980 Mennige . . . . . . 399 
Sauerwerden . 178 - in Portugal . 251 Mercier . . . . . . 430 
Säuerungslokal 103 - in Rumänien 253 Merck, E. 443, 444, 445, 
Säuerungsprozeß. 100 1 - in Rußland . 248 447 
Säureentwickler . 10'2:- in Schweden 252 Merz . . . . . . . 505 

, Schäumen 163.- in der Schweiz 251 Messener, J ... 751, 752 
- -Schmalz (siehe Schmelz- - in Venezuela . . 257 Metaphosphorsäure-

margarine). . I -,in den Vereinigten Distearylglyzerin-
-, Schmelz- u. Mtsch- Staaten . . . . . 253 äther . . . 985 

kesse! . . . . . . 881 Margol . . . . . . 155! Meyer, C. H.. . 483, 497 
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Meyer und Glocke 820 Mineralöle, Scheinlos-
Michael 473, 985 machen 
-, A., und F. D.Wil- Mineralwachs. 

son 446 Mintrop, Ramm und 
Michaelis 109, 868 Mitchell . 
-, Hugo, Adolf Gott- Mittelkern . 

stein und 183 Mittelscbicht, Aufar-
- und Liebreich 109, 110 beitung der 
Michaud . 534 Mittler 
Michel, A. M. 571, 573, - undR. Lichtenstein 

347 
838 
210 
607 

58 

714 
467 

616, 987 843, 994 
Michelini. 547, 548, 549 Moderateurlampe 343 
Michols, John 52 i Möhrer, Artbur und 
Miguet 3121 Friedr. Edelmann . 928 
Milch, Allgemeines 93 . Möhrensaft . 33 
-, Aufbewahren 94 Moeller, A. 109, 183 
- -Branntwein. 106 Möllinger, J. . . 87, 134 

, Butter-. 105 Mohr, Hartwig . 126, 167, 
-, Entrahmen . 97 692, 695, 697 
-, fettangereicherte. 108 Moldenburg, M., Ad. 
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Mühlhoff. 927 
Müller. 509, 779, 978 
Müllf'r·Jakobs 470,471, 474, 

478, 4 79, 480, 503, 607, 
60!1, 772, 773, 788 

Müller & Co. . 68 
Müller & Söhne 312 
Müller, Walter . 104 
Münchner Kind! 228 
Münsberg, Emil Jahr 

und Bernhard. . 54, 199 
MUthel und Lütke 421 
Mulder 387, 388 
Mundorf, E. 460 
Murch,W.,W.H.Day 

und . 925, 927 
Musket, Skammel und 441 
Muspratt 608, 673, 860 
Myrosin 697 

-, homogenisierte 121 Grün und 987 Nachtlichte 958 
- in der Margarin- Molkenbutter . 35 -, Gießmaschinen für 959 

industrie . 93 Moll, A. . 194 - in Gelatinehülsen 959 
-, Kefir- 106 Monochromatische - mit Dochtkanal 959 
-, kondensierte 105 Kerzen 956 Nahrungsmittelgesetz, 
-, Konservieren 94 Monopolbrillantöl 494 deutsches 13, 31, 304 

-, Kunst-. 108 Monopolseife . 461, 492 Napht-gil 838 
-, Mager-. 100 Monopolseifenöl. 494 Naphthadil. 838 
-, Mandel- 109 Monopolseifenschmälze 465 Naphthalin. 849, 985 
-, Pasteurisieren. 95 Montansäure 855 Naßschmelze 67, 68 
- -Rahm 99 Montanwachs. 850, 855 Natermann, Händler 
- -SäuerungmitRein- -, Gewinnung . 855 und . 

kulturen . 101 -, Zusammensetzung 855 Natrontürkischrotöl 
- -Säuerungsbehälter 103 Montejus 553 Naturbutter, Gesetz-
- -Säuerungslokal 103 -, automatisch wir- gebung 
- -Säuerungsprozeß. 100 kende · 555 -, Handel und Er-
-, Säureentwickler . 102 --, Betrieb der . 553 zeugung . 
-, saure. 100 -, Betriebssicherheit 554 -, Mischung von 
-, Selbstsäuerung 100 Morane 645, 742, 746, 823, Kunstbutter mit 
-, süße . 100 931, 941, 946 -, Produktion von· . 
-,Voll-. 100 Morawski 451, 455, 466 -, UrsachendesBräu-

953 
488 

31 

258 

31 
42 

-, Vorbehandlung 93 Morcas, M. L. 172 nensundSchäumens 163 

- -Wein 106 More!, Doyon und 692, 697 Naum, Notkin, und 
Miller, Fr. X. 68 Morgan 822 Pani Marix 641 
Milly, De 516, 517, 518, Mors 96 Neftdachil 838 

519, 528, 529, 541, 613, Motard 516, 517, 674, 816, Neft-gil 838 
625, 873 934, 935 Neilson, N. 695 

Milzbrand 181 Mott 51, 77 Neiße & Boll 165, 166 
Milzbrandbazillen . 181 Mottay, Tessie du, L. Netzfett . 58 
Mineral adipocere . 838 Krafft und . 623 Neucki 698 
Mineralfarben 867 Mountain tallow 838 Neubutter 24, 34 
Mineralfett. 838 Muck 854 NeudörferundKlimont 158 

Mineral grease 838 Mühleisen 68 Neufeld· . . 9, 34 
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Neumann, P .. 
Neurat 
Neuß 
Neustadt! 
Neutralfett,Schädlich· 

keit von vorhande-

955 
497 
465 
843 

nem. 668 
Niekies und Rochleder 429 
Nicloux 693, 699, 702, 703, 

710 
Niederstadt. 
Niegemann, C-

106 
101, 393, 
394, 396 

214 Nienholdt, A. 
Nietrierte Öle 
Nitsche, Fr. 75, 
Niveauanzeiger . 
Nixon, H. G., und W. 

448 
539, 623 

631 

Stewart 443 
Nizzaöl 13 
Nizza-Olivenöl 13 
- -Tafelöl. 14 
Njamlungöl 3 
Noblee 837 
Nördlinger 369, 460,870, 995 
N ootenboom 4 7, 72 
N ordfors, C. 924 
Normalkerze 860, 880 
Notkin 639 
Nucoabntter 330 

Sach- und Namenregister. 

Öle, gekochte .. 
-, Geschichtliches 
-, geschwefelte 
-,jodierte 
-, oxydierte . . . 
--, -, chemische Zu-

sammensetzung . 
-, -, Verbalten ge­

gen Chlorschwefel. 
-, -, Verwendung 

in der Desgraser-
zeugung . 

-,-,-in der Firnis­
industrie. 

384 Ölsäure, Verwendung 
429 als Schmälzöl . . 
429 -, - in der Seifen-
443 industrie . 
371 Ölverluste, deren Ver­

meidung beim Bla­
sen von Ölen. 371 

Oemichen, Emil . 
438 Oenanthaldehyd . 

Oertels 
Ogata . 

376 j Ohlsen, Ernst B. 
Oil varnisbes . 

376 Okklusion 
Olein 

777 

777 

-,-,-in der Kaut­
schukindustrie 376 - -Ausbeute . 

5, 448 - -Filtration. - , nitrierte 

374 
522 
368 
215 
191 
955 
384 
801 
777 
767 
754 

-, polymerisierte . 
ranzige. 
solidifizierte 
Spiegeln der 
sulfonierte 

-, sulfurierte 
-, Trübwerden. 
-, Verdorbensein . 
-, Y erhalten verschie-

dener gegen Wasser­
dampf von 15 Atmo­
sphären 

-, Viskosität der ver­
schiedenen . 

362 -,Handel inDeutsch-
5 land. 805 

807 
808 
809 
806 
810 
610 

358 
11 

467 
467 

10 
5 

589 

in Frankreich 
in Holland 
in Italien 
in Österreich . 

, in Rußland 
- -Schwefelsäure . 
-,siehe auch Ölsäure. 
Oleomargarin 24, 41, 46, 49, 

53, 57 
--,Anlage undBetrieb 

von Fabriken zur 
Herstellung von 82 

Ochsenbutter. 
Ödenkoven, Derou­

baix & 
Öldenaturierung (siehe 

52 -, vulkanisierte 
Ölfirnisse 
Ölkautschuk 
Öllacke 

565 
De-

355 
429 
384 
985 
384 

- -Ausbeute. 81 
Eigenschaften . 81 
Gesetzgebung . 226 
Gewinnung . 77 
Handel 265, 276, 277, naturierung). 

Öle, animalische 
-, Beständigkeit der 
-,-, brausende 
-, bromierte • . 

' 
denaturierte. 

-, eingedickte . 
-, Einwirkung der 

konzentrierten 
Schwefelsäure auf. 

-, Filtrieren der fer­
tiggeblasenen . 

- für die Konserven-
industrie . 

-, geblasene. 
-, -,Eigenschaften 
-, -, Herstellung . 
-, -,Verwendung. 

4 
357 

6 
443 

20 
372 

469 

374 

12 
372 
375 
372 
375 

Ölsäure 
- -Kühlapparat 

722, 922 
745 
992 -, Oxydationsprodukte 

-, Umwandlung in 

292, 293 
-, Häuteln oder Meu­

cheln 
Elaidinsäure 778 - -Presse . 

86 
79 

-, - in Kerzenmate­
rial 

-, - in Konden­
sationsprodukte . . 

-, -in Oxydations­
produkte und Iso-

778 

783 

mere 785 
-,-in Palmitinsäure 780 
-, - in Stearinsäure 

795, 994 
-, Verwendung 777 
-, - als Emulsions-

mittel . 804 

- -,Vorwärmen der 
Zwischenbleche . 

- -, Waschen der 
Preßtücher . 

-, Talgigwerden 
- -Verbutterung . 
-, Zubereitung. 

79 

81 
180 
182 
226 

Oleo oil . 
- stearine. 
-stock. 

77, 292 
82 
58 

(siebe auch Premier 
jus). 

Oleum lini sulfuratum 433 



Oleum rusci 56 
Oli cotti . . 384 
- d'ardere. 342 
- da lume 342 
- di cucina 11 
- lubrificanti 350 
- mangiabili . 3 
Olio da litografia . 363 
- da tavola . . . 10 
Olivenöle, Kupferge-

halt . . . . . . . 6 
Oliventafelöl . . . . 13 
Olivier, Radison und 781 
Oli vulcanizzati . 428 
Onosma ochioides 23 
Oppenheimer . . 699 
Orlean 44, 161 
Ormerod, E., Henry 

E. Armstrong und 706 
Osterloh . 326 
Ostwald . 389, 845, 846 
Otto . . 68 
Oxalsäure 769 
Oxychlorfettsäure . 992 
Oxydationshäuser 379 
Oxydfirnisse . 385, 407 
Oxydierte Öle 354 
Oxyfettsäure . 993 
Oxyoleate . . 494 
Oxystearinsäure 627, 667, 

675, 794, 850 
Ozocerite . . . . . 838 
Ozokerit . . . . . . 838 
Ozon in der Firnis-

bereitung . . . . 418 
Ozonöle . . . . . . 375 
Ozon, Verwendung 

zumBlasen vonÖlen 375 

Paldrock, Alex. 448 
Palmarol. . 981 
Palmbutter . 310 
Palmer . . 42, 54 
Palmin . . 241, 310, 335 
Palmitinsäure, Um-

wandlung der Öl-
säure in . 780 

Palmkernöl. 313 
Palmona . . 310 
Panum 190 
Paoli, G. de 538, 564, 762 
Papierumhüllung für 

Kunstbutter . . . 171 
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Para- Aminostearin- Pelouze, J. 518, 
anilid . . . 775 

Paraf, Alfred . . . 52, 54 - und Boudet . 
Paraffin . . . . 837, 994 Penicillium. . . 
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523, 528, 
529, 692 

778 
183 
387 - als Kerzenmaterial 844 Pentaoxylinolen~;äure 

- -Arten . . . . 840 Pergamentpapier für 
-, Biegefestigkeit 842 Kunstbutter . . . 172 
-, Brennbarkeit . 843 Perra . . . . . . . 430 
-, Eigenschaften . 840 Perrelet, Fritz, und 
-, Farbe . . 842 Kar! Becker 581, 582 
-, Geruch . . . 842 Perret . . . . . 191 
-, Geschichte . 837 Perruchon . . . 693 

, Gewinnung . 838 - und Langon . 693 
-, Härtungsmittel 845 Petersen 213, 254, 799, 800 
-, Hart- . . . . 840 -, Hans Friedrich 128, 141 
- -Kerzen. . . . 970 Petit ..... 746, 747 
-, Lichtbeständig- , Charles 758, 75~, 760 

keit 843 -, Emile 613, 616, 617, 
-, Schmelzpunkt . 841 621 
--Schuppen. . . 843 - Freres, Societe 745, 754 
-, Stearingemenge 847 Petri . . . 96 
-, Transparenz . 843 Petrow, J.. 397, 398 
-, Trübungsmittel 851 Petty & Co. 330 
-, Weich-. . . . 840 Peyrouse. . 52 
- -Kerzen. . . 818, 879 Pfeiffer, L. . 191 
- -, Gießen von . 909 Pfersdorff, Viktor 884 
- -Öle . . . . . . 851 Pflanzenbutter . 24, 310 
Paraffinum liquidum. 12 -, Allgemeines 310 
Paraf-Javal . . . . 780 -,Anlage von Fabri-
Para-Nitrostearinsäure- ken . . . . . . . 333 

anilid . . . . . . 775 -, Beseitigung der 
Paraseife . . . 492, 509 freien Fettsäuren 
Parnacott, William 376, 377, aus . . . . . . . 316 

378, 381, 382, 383 -, Eigenschaften. . 333 
Partheil, A. . . 207, 209 -, Entfernung von 
Pass, E. de . . . . 926 Riechstoffen . 319, 981 
Passerini, Napoleone. 6 -, Fabrikation . . . 316 
Pasteurisieren . . . 182 -, Formgebung 325, 327, 
Pastrovich 82, 543, 544, 328, 329 

698, 735, 756, 757, 760 -,Formung in Täfel­
Patrick, G. F. . . . 30 eben. . . . 326 
Pauker, Josef, & Sohn 601 -, gefärbte . . . . 336 
Paulmeyer . . . . . 4961 -, Geschichte . . . 310 
Payen . . . . . . 45, 529 1 -, Gesetzgebung 335, 981 
Payne, G., G. F. Wil- 1-, Neutralisieren der 

son und 518 · freien Fettsäuren in 316 
Pebal . . 849 -, Prinzip der Fabri-
Pech . . 671 kation . . . . . . 315 
- -Gummi. 674 -, Rohmaterialien . 313 
- -Kiefer . 688 -, Rückstände der 
Peccozzi, B. 549 Raffination von . 
Pellerio 50, 61, 81, 112, -, streichia.hige 

113 -, ungefärbte • . 

318 
338 
335 
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Pflanzenbutter, Y olks- · 
wirtschaftliches . 340 

-, Verdaulichkeit 334 
-, Verpackung . 325 
Pflanzenfarbstoffe . 4 
Pflanzenfettpräparate, 

emulgierte . 339 
Pflanzenmargarine . 194 
Pflanzenöle . 4 
Pflanzenölzusatz zur 

Margarine - 87 
Pflanzenwachse . 829 
Pfieig, V. 210 
Pfützner, H. 66, 68, 69, 83, 

90, 91 
Phenolpech . 675 
Phenolphthalein . 207 
Phosphorsäureester 986 
Photometer, Bunsens 859 
Photometrie 859 
Piek . 104, 109, 154, 184 
Pielsticker, C. M. 580 
Pieper, R. W. 181 
Pink, L.. 202 
Piper 52 
Pitchpine 688 
Plath 555, 556 
Plötz, Otto 38, 139, 142, 143 
Podbielski 215 
Poggiale . 46 
Pohl 311 
Polieren der Kerzen . 935 
Poliermaschine 936 
- nach Daviron 936 
Pollatschek 105, 107, 108, 

109, 112, 124, 134, 164, 
166, 173, 174, 316, 334, 

339, 349, 350 
Polli 190, 191, 368 
Polymerisation 363 
Polymerisierte Öle 362, 985 
PolymeiisiertcsHolzöl 

366, 984 
- Leinöl 362, 982, 983 
- Rizinußöl . 368 
- Safloröl . 367 
Polymerised linseed oil 362 
Pommerhanz, Gustav, 

und Ernst Wiekerl 885 
Poole, Moses . 625, 514 
Poppe, Max 

157, 158, 168, 814 
Potolowsky, M.. 624 
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Potolowsky, Sandberg 
und . 624 

Potter. • 859 
Pottevin . 698, 710 
Poullain, C. F. E. . 534 
Pouleur, Hector, und 

Philippe Kojewni­
kow. 

Premierjus 
934 

24, 49, 53, 57, 298 
- -, Abpressen . 79 
--,Anlage undBe-

trieb von Fabriken 
zur Herstellung von 82 

Preßtücher . 726 
Price Candle Co. 943 , 944 
Prima Provenceröl 13 
l'rocess butter 24·, 41 
l'rocter, H. R., und 

W. E. Holmes 371, 388 
Provenceröl 13 
Prozeßbutter . 24, 34 
-, Handel . 34 
Pseudoautoxydatoren. 390 
Pumpen . 729 
Pumplampe. 343 
Pyro1usit. 401 

- -, Ausbeute bei Queen . 430 
343 
310 

der Schmelze . 76 Quinque . 
- -, Eigenschaften 7 4 Quisisana 
- -, Handel 293, 294 
- -, Häuteln und Rabinowitsch 109 

Meucheln 86 Rabuteau 191 
- -, Herstellung 58, 69 Radisou 782 
- -, Klärung des - und Ollvier 781 

geschmolzenen 72, 73 Räuber 874 
- -, Kristallisation 77 Rahmenfilterpressen 753 
--,Kristallisations- Rahn, 0. 994 

wanne . 78 Ramm und Mintrop . 210 
- -, Kristallisier- Ramdohr • 855, 860 

raum für . 78 Ranziditätsgrad . 19 
- -, Schmelzrück- Ranzigwerden der 

stände . 74 Kunstbutter 
- -, -, Entfetten Raoult. 

durchAusschmelzen Ra.~chig, F. 
unter Druck 75 Raum,gesetzlichcAus-

178 
848 
776 

- -, -, Verseifung 7 4 legung des Begriffes 230 
Premier-jus-Zellgewebe- Rauschbrand 181 

reste, Verwertung Ravannier 442 
der gänzlich ent- Rawson 455, 501 
fetteten 75 Redwood. 355, 841, 847 

Preßarbeit in derStea- Reibe! . 152, 159, 168 
rinfabrikatioJY. 754 Reichenbach 818, 837 

-, schwierige 730 I Reid, W.. . . 378 
Preßdauer 7 40 1 - und Earle . 448 
Pressen der Kerzen . 887 1 Reimaun . . . 468 
-, kontinuierliche . 742! Reinsch, A. . 194, 195 
Preßlinge . . . . 82, 86: -, -, und F. Bolm. 194 
Preßlokai-Temperatur 730! Reiß, Friedrich . 509 
Preßmatten . . 738, 739 , Reißig . . . . . . 958 
Preßplatten für Warm- ! Reitcha Chernaia . 284 

pressen 735 1 Renaissancekerzen. 942 
- l)lit W armwasser- Rennin 228 

heizung 738 Renovated butter 
Preßtalg 57, 82, 96, 298, 24, 41, 42, 164, 977 

851 - -, Eigenschaften 30 
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Renovated butter, Rohtalg, Abkühlen 59 Roucon 
Fabrikation . 25 -, Abtrocknen . 59 Roussin 

33, 161 
430 
927 
429 
200 
416 
821 

- -, Geschichte . 24 -,Art des Sehruelzens 64 Royau 
- -, Gesetzgebung 31 -, Aufbewahren . 59, 61 Rubber substitutes 
- -, Zusammenset·. 

zung 
Resinatfirnisse 
Reten . 

30 
417 
849 

678, 741 
739 

Retourgang 665 , 
Reuschel, Aug .. 
Reversionsmöglichkeit 

(siehe Fermentspal­
tung). 

Reychler, Wilde und 
Reye 
Rhodamin 
Riebmond 
Richter 
Riechwachs. 
Riede!, J. D .. 
Riedig. 
Riege . 
Rienks, F. 
Rieß. 
Rindstalg 
Ringelblumen . 
Ripper. 
Rivoir, W .. 
Rizin 
Rizinin 
Rizinusferment 
- -Extrakt 
- ·Isolierung 
-,Spaltungsvermögen 
-, Wirkung auf ver· 

schiedene Fette . 
-, Einwirkung kon­

zentrierter Schwe­
felsäure auf 

Rizinusöl, polymeri-
siertes . 

Rocca, de Tassy 320, 
Rochleder, N ickles und 
Rock tallow 
Roehl, F. A .. 
Rodogen. 
Röhring, Armin 
Röse 
Rogers, L. A. 
Roghan . 
Rogovin . 
Rohausschnitt 
Rohkern . 

795 
299 
505 
607 
607 
838 
434 
823 

46 
104 
887 
42 
33 
28 

689 
699 
699 
699 
704 
701 
705 

705 

480 

368 
325 
429 
838 
955 
510 
186 
190 
184 
368 
416 

58 
58 

-, Ausschmelzen . 67 Rubner 
-, Beförderung von Rudling, Albert 

zerkleinertem . 66 Rückert 
-, Einwässern von 62 Rübbrennöl, Herstel-
-, Ersticken von . 59 lung von 346 

33 -, Hürden für. 60 Rübensaft 
-,KlärungderWasch· Rüböl, doppelt raffi. 

wässer . 63 niertes 347 
925, 927 

203 
-, Reinigen . 61 Rübsam, Karl 
-, Rückstände von Rühle, H. 

der ·Schmelze 71 Rührgefaße für die 
-, Schme~zapparate . 67 Kerzenmasse 918 

919 
415 
985 
538 
859 
519 

-, Schmelzwasserzu- Rührtrommeln 
sätze 71 Rütgers, H. 

-, Sortieren . 58, 60 Rütgerswerke 
-,Verleimen 70 Rumble,C.,undE.Sear 
--,VerbrauchimHaus- Rumford 

halt . 61 Runge 467, 
-, Verfrachtung 60 
-, Verpackung in Saase, Franz 823 

Blechwannen . 
-, - in Säcken 

60 Sabatier undSenderens 
60 801, 802 

-, - in W eidenkör- Sabin 388 
ben 60 Saccharomycetes 183 

58 Sachs . 319, 334, 339, 955 -, Vorbehandlung 
-, Temperatur beim Sachs, Julius, Gustav 

Schmelze-n von . 
-, Transportwagen für 

70 Bokelberg und 662, 663 
60 Saflor . 33 

-, Zerkleinern von . 63 
- -Zerkleinerungsap-

parate . . 63, 64, 65, 66 
Roi, Du . 96 
Rohrbach, A. . 355 
Rollenfett . 53, 223, 227 
Rollin . 227 
Ronstorff, v. 48 
Rosauer 614, 644, 719, 865, 

871, 989 
Rosenheim 
Rosenstiehl 
Rost 
Rottkamp und Faß-

190 
502 
927 

bender 960 
Rottmeyer 447, 823, 875, 

876,883,919,923,934,940 
Rotzbazillen 181 
Roubaix 539, 673 
- De und Oedenkoven 

623, 795 

Safloröl, polymerisier-
tes 367 

Safran. 33 
Sahlfeld . 639, 642 
Saindoux . 296, 305 
-{siehe auch Schweine-

fett). 
- artificiels 296 
- (siehe auch Kunst-

speisefett). 
Sajodin 448 
Salad oil 10 
Salatöle 10 
Salizy !säure 192 
Salpeter . 207 
Saltzer & Voigt 870 
Sana 183 
Sana-Margarine 109 
Sandberg, Gregor 624 
- und Potolowsky 624 
Sanders 223, 338 
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Sanders, Dankwerth 
und . 

Sanella 
Santalolester der Fett-

435 
310 

Schiff, Fuchs und 
Schiffsfett 
Schilling 
Schirl . 

säuren 775 Schlachtvieh- und 
Saponifikatelain665, 771,988 Fleischbeschaugesetz 

466 
55 

817 
191 

Saponifikatglyzerin 604, 989 21, 32, 33 
Saponi:fikatolein 66!'., 771, Schlangenkühler . 643, 644 

988 Schlinck 312, 324, 331 
Saponifikatstearin 665, 771, Schlencker, G. H. 190 

989 Schliemann, E. . 855 
Sarg 48 Schlieper und Baum 500 
Sauerstoffüberträger 374 Schluiter, Fendler und 369 
Sauerstoff, V erwen- Schiumberger 502 

dung zum Blasen Schmälzöle . 449, 465 
von Ölen 375 Schmalz . 296 

Saugon 693 Schmalzöl 353 
- und Feige 693 Schmelzbutter 34, 42 
-, L.1 UrbainEd. und 700 Schmelzmargarine. 24, 173 
Saytzeff 473, 474, 475, 608, -, Gefüge 175 

780 -, Geruchserteilung 175 
Scala und Alessi 181 -, Herstellung 173 
Scotti . 200 -, Verwendung 175 
Schabherventil 556 Schmelzpunktserhöhung 845 
Schach, Philipp . 122, 123 Schmelzpunktserniedri-
- und Backhaus 977 · gung 845 
Schädler . 352, 823 Schmelzpunkt von 
Schaeffer, H. 500 Fettsäuregemischen 764 
Scharza, Anton . 635, 636 - - Paraffin-Stea-
Schatz 504 rin-Gemischen 849 
Scheele 514 Schmer 296 
Scheffel, Karl 130, 131 Schmid, Henri . · 467, 503 
Scheibe, A. 209, 210 Schmidt 155, 156, 607, 69-2, 
Scheiner 878 955 
Scheik, Benz und 11 Schmidtke, E. 955 
Scheithauer 7 4tl, 848, 917, Schmierfette, pflanz-

931 liehe und tierische 350 
- und Bunte 
Scheller, Albert und 

861 Schmiermaterialien, 

Schreiber 170 
Schepper, De 718 
-, YsseldeundGeitel 764 
Schestakoff, Schukoff 

und 783 
Scheuble, R. . 956 
Scheurer, Albert 457 
- -Kestner 480, 481, 483, 

488, 523, 524, 608 
Scheuerlen 99 

Allgemeines 350 
-, Einteilung · 350 
Schmiermittel 774 
-, Anforderungen 351 
-, feste . 357, 982 
Schmieröle , Allge-

meines 
-, Eigenschaften 
-, Entsäuerung 
-, Säurefreiheit 
-, Säuregrade . 
-, Viskositätser-

352 
355 
353 
355 
356 

Scheuerweghs und de 
Boiaserolle . 

Schick, H .. 
Schiavekamp 

623 höhung 354 
1921 Schmitz 494, 495, 511, 982 
945 Schmuck, Leopold . 49 

Schneider 929, 928 
Schöllkraut 696 
Schön, W. . 465 
Schönen . 502 
Schon Henrik 133, 134 
Schrader, Gehrüder 522 
Schramm, W. H. . 455 
Schrauth, Walther 536, 537 
Schreder, Josef . 522 
Schreiber, Albert 

Scheller und . 170 
-, B. 867 
Sehröder 120, 124, 125, 126, 

127, 128 
Schrott-Fiechtl, H. 26, 27, 28 
Schubert . 414 
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