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Deckanstriche in den groBten Mengen verwendet, miissen aber immer 
wieder von Zeit zu Zeit erneuert werden. - Alle Gruppcn enthalten 
also, wie bei der Mennige gezeigt, i h r  Hauptzusammensetzung 
nach 1. Farben, d. h. feste Korper, und 2. ein fliissiges Binde- 
mittel, die keine andere als eine rein mechanische Verbindung unter 
sich eingehen, sich also physikalisch entaprechend den Eigenschaften 
der beiden zusammensetzenden Restandteile verhalten. Da nun diese 
gegen die Einfliisse der Atmosphare, das ist der Kohlensaure und 
des Sauerstoffs sowie der Riirme und der Kalte ganz verschieden 
reagieren, so ist es von vornherein einleuchtend, daB diese Ver- 
sclliedenartigkeit des Verhaltens sich auch bei den Anstrichen auf 
das Eisen geltend und bemerkbar macht. Der Leinolfirnis verwandelt 
sich durch Aufnahme von Sauerstoff aus der Luft in hohere Oxy- 
dationsstufen, die Leinoxygene, und erhartet unter Abspaltung von 
Wasser. Bei noch hoherer Oxydation tritt der Zerfall ein. Infolge 
der Erhartung werden Hnarrisse entstehen, durch welche die Feuch- 
tigkeit unter den Deckanstrich dringt und den Loknlstrom und damit 
den UnterrostungsprozeO einleitet und das weitere Rosten befordert. 
Ahnliche Erscheinungen treten auch bei Warme- und Kalteerschei- 
nungen auf. Die verscliiedenen~usdehnungs- und Zusammenziehungs- 
koeffizienten des Eisens und des Anstriches rufen Unterschiede in den 
Flachenspannungen hervor, durch welche der schwiichere Teil, 
der Anstrich, zum Zerreil3en gebracht wird. Dadurcli entstehen 
ebenfalls R i m ,  welche, wie oben gezeigt, den Schutz gegen das 
Rosten mehr oder weniger unwirkvam machten. 

Wiihrend bei den beiden ersten Gruppen die gekennzeichneten 
Erscheinungen sich nur nach und nach entwickeln, demnach langere 
Zeit verstreicht, bis der Anstrich seine Schutzkraft verliert, zeigen 
Teeranstriche und solche, die auf der Grundlage des Teers aufgebaut 
sind, von vornherein eine gewisse Sprodigkeit, infolge deren durch 
Abspringen des Anstriches uon griiBeren Flachen die darunter lie- 
genden Eixnfl lichen entbloi0t werden. Auch der Gehalt solcher An- 
striche an gesattigten Sauren kann nachteilig auf daa Metal1 ein- 
wirken. Meines Wissens ist nach Mitteln gesucht worden, um die 
Elastizitat des Anstriches, die so stark unter den auBeren Einfliissen 
leidet, aufrecht zu halten. Eine solche Richtung diirfte das Perlgrund- 
verfahren von J a g e r - Stuttgart verfolgen. In einem Vortrag 
berichtete dieser Herr iiber eine von ihm erfundene ,,New Grundier- 
technik fur Anstreicharbeiten aller Art". ,4n Hand von farbigen 
Lichtbildern wurde gezeigt. daB Anstriche von Mennige und Leinol- 
firnis durchaus nicht immer rostschiitzend wirken, sondern daB unter 
diesen Grundanstrichen Rostwucherungen sich bilden. Der Redner 
verwendet fur die von ihm mit angeblichem Erfolg eingefiihrte Grun- 
diertechnik, das Perlgrundvgrfahren genannt, eine Anstrichmasse, 
die in der Hauptsache aus Cellulose besteht, und mit der gleich- 
zeitig eine Ersparnis von Leinolfirnis bei Anstrichen erzielt wird. 

Ein ganz neuartiges Verfahren wird durch die Einfiihrung der 
sog. Chromolfarben vorgeschlagen. 

Sach diesem Dr. R u d o 1 f E 1) e r h a r d - Miinchen paten- 
tierten Verfahren zur Herstellung von Impragnierungs-, Far- 
benbinde-, Anstrichzusatzmitteln insbesondere gegen Rostbildung 
werden 6le bzw. fettliisliche Halogenverbindungen des Chroms, 
welclie derselben Oxydstufe wie die Chromsaure angehoren, in ge- 
eigneter Weise in Leinol oder Firnis unter Verhiitung einer lieftigen 
Reaktion zur chemischen Einwirkung gebracht, wodurch man ein 
klares griinviolettes, dickfliissiges 81 erhalt, das sich als Rostschutz- 
mittel vorziiglich eignet. Das Verfahren macht die Venvendung von 
Chromverbindungen, welche bisher nur in Wasser liislich waren, fiir 
die Technik nutzbar, indem die in statu nascendi gebildeten Chrom- 
verbindungen nur in dieser Form olloslich sind. Die Verhiitung des 
Eintretens einer heftigen Reaktion ist ein weiterer wesentlicher 
Restandteil des Verfahrens. 

Die entatandenen 6lcbromverbindungen besitzen sehr hohe Wider- 
standsfahigkeit gegen Sauren und Alkalien und schiitzen Eisen lange 
Zeit vor Rostbildungen, was darin seine Erklarung findet, daB die 
zur Verwendnug gebrachten Chromverbindungen vollstandig un- 
empfindlich sind gegen die Einwirkung der Rostbildner Sauer- 
stoff, KohlensLure usw., dabei auch elektronegativ auf das 
Eisen einwirken, so daD beiden zurzeit bestehenden Bosttheorien 
durch das vorliegende Verfahren Geniige geleistet wird. Die erhal- 
tcnen Chromverbindungen dringen in die Poren des Eisens ein und 
verbinden sich rnit dernselben zu Massen, melche durch einfachc 
mechanische Eingriffe nicht mehr cntfernt werden konnen. 

Das Eisen zeigt nach dem Einbiirsten und Trocknen der 61- 
Chromverbindungen keine Schicht auf der Oberflache im Gegensatze 
zu den sonstigen Rostschutzmitteln, die nur mechanisch aufliegen. 
Es nimmt eine schone schaarze Farbe an oder behalt seine Natur- 

farbe hei. Ein Abbliittern oder Rissigwerden der Impragnierung 
kann nach diesem Verfahren unmoglich eintreten. 

Vorstehendes Verfahren wird noch dadurch erweitert, daB Nicht- 
halogenverbindungen des Chroms der angegebenen Oxydstufe ver- 
wendet werden, welche in Ather, Chloroform, Schwefelkohlenstoff 
oder anderen ahnlichen Losungsmitteln und dadurch in 6len und 
Fetten mw. losbar sind, z. B. die Chromsaure, die Uberchromsaure, 
Chromylacetat, wie iiberhaupt Chromverbindungen, welche das 
Radikal ,,Chromyl" enthalten. Diese chromhaltigen Gsungen 
konnen f i i r  sich oder in Mischung miteinander oder mit den in vor- 
stehendeni Patente angefiihrten Halogenverbindungen des Chroms 
verwendet werden, um eine moglichste Anhaufung des Gehaltes an 
gelosten Chromverbindungen in 6len usw. und dadurch eine erhiihte 
Wirksamkeit der erhaltenen Produkte zu erzielen. 

Weiterllin werden vorteilhaft rnit den Chromverbindungen alka- 
lische Erden und Metalle vermischt, die sich ebenfalls mit Ather, 
Schwefelkohlenstoff oder ahnlichen Losungsmitteln und dadurch 
wiederum in oilen usw. losen, gegeniiber Sauerstoff und Kohlensiiure 
unempfindlich sind und gleichzeitig den Eintritt einer Verseifung 
ausschlieBen. 

Das beschriebene Verfahren kennzeichnet in der Tat insofern einen 
ganz neuen Weg, als dabei nicht ein mechanisches Gemenge von 
heterogenen Korpern wie bei den Rostschutzfarben, sondern eine che- 
mische Liisung, also eine einheitliche M- verwendet wird. Die 
dazu benutzten Substanzen besitzen eine besondere Affinitiit zum 
Eisen, verhindern also daa Auftreten eines Kreisstromes und erfiillen 
die Forderung der Unempfindlichkeit gegen die Rostbildner. Die 
Elastizitat bleibt gewahrt, die Bildung von Haarrissen erscheint 
ausgeschlossen. (SchluO folgt.) 

Zu dem Aufsatz yon H a n s  A r n o l d  iiber das 

Schoopsche Metallspritzverfahren. 
Von W. v. KASPEROWICZ. 

(IUngeg. 8./10. 1917.1 

In einer ausfiihrlichen Untersuchung iiber das S c h o o p sche 
Metallspritzverfahren hat H a n  s A r n o 1 d (Angew. Chem. 30, I, 
209-214 und 218-220 [1917]) iiber die S c h o o psche Erfindung 
verschiedene Ansichten veroffentlicht, die, trotzdem denselben ein 
erhebliclies Verdienst zukommt, ohne Frage einer Erganzung und 
Richtigstellung bediirfen. Einleitend mag jedoch bemerkt sein, daB 
ich mich darauf beschranke, lediglich an Hand von einigen Beispielen 
zu zeigen, inwiefern den Behauptungen und Offenbarungen A r - 
n o 1 d s Wert beizumessen ist; eine eingehende Riderlegung miiI3te 
den verfiigbaren Platz, abgesehen vom heutigen Papiermangel, weit 
iiberschreiten. 

Ich beabsichtige, in Kiire eine ausfiihrlichere Abhandlung iiber 
die Theorie des S c h o o p schen Verfahrens zu veroffentlichen, so 
daB man dort die Beantwortung anderer von A r n o 1 d diskutierter 
Punkte finden wird. Vor allem ist nicht verstandlich, weshalb A r- 
n o 1 d nur eine konkrete Ausfiihrung des Verfahrens, die sog. Metalli- 
satorpistole, in den Kreis seiner Betrachtungen zieht und nicht auch 
die anderen grundverschiedenen Methoden und Vorrichtungen, die 
friihcr odor spiiter ebenfalls eine technisch industrielle Bedeutung 
erlangen diirften (Zyklonapparat, mit Metallpulver arbeitend, 
elektrische Schmelzung u. a.). Falls in einem Buche iiber die gal- 
vanischen Verfahren, die nach einem Spezialrezept erhaltenen Nieder- 
schlage mit samtlichen sonst noch moglichen Niederschlagen ,,in einen 
Topf" geworfen wiirden, miiDte eine derartige Methode zum rnin- 
desten seltsam anmuten. Dies und nichts anderes tut  aber A r n o 1 d. 
Zumindest hatte man billigerweise erwarten diirfen, daB er seine 
absprechenden SchluBfolgerungen nicht verallgemeinert, d. h. die 
in Zurich oder anderswo erhaltenen Spritziiberziige mit denen von 
Berlin ganz einfach identifiziert. Die beigegebene photographische 
Abbildung der Metallisatorpistole (Abb. 1, S. 209) wird beim Leser 
fraglos den Eindruck hervorrufen, als ob die nachfolgenden Messun- 
pen, Untersuchungen und Mikroschliffe sich auf mit diesem Apparat 
erzielte Ergebnisse beziehen. Es ist dies nicht zutreffend; vielmehr 
zeigt das Bild den letzten ,,Ziircher Typ", wahrend A r n o 1 d auf 
ein altes Modell angewiesen war, dem hcute nur noch histo- 
risches Interesse zukommt. Das neue Modell erfordert einen Be- 
triebsdruck von nur 3l/, bis 2 Atmospharen PreBluftiiberdruck, 
wahrend A r n o 1 d von einem Druckverlust von 8 auf 1,4 Atmo- 
spharen spricht (vgl. S. 220). 
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A r n o l d  iibersieht, daB die (noch durch Expansion stark ab- 
gekiihlte) Pre5luft die Flamme enorm a b k ii h 1 t ;  man kann also 
die Temperaturdiskussion nur dann auf die S c h o o p sche Anord- 
nung iibertragen, wenn man die ganz au5erordentliche Temperatur- 
erniedrigung in der gekiihlten Flamme beriicksichtigt. Dann werden 
aber die Bedenken wegen der Dissoziation des Wasserdampfes in 
der Flamme hinfallig. Das Verhaltnis der Gase (z. B. Sauerstoff und 
Wasserstoff) ist derart geregelt, da5 man mit einem groDen Uber- 
schu5 von Brenngas (Leuchtgas oder Wasserstoff) arbeitet, es be- 
stelit demnach im Flammeninnern ein UberschuB von reduzierendem 
Gase, das z. T. in der aukren  Blammenhulle bei Beriihrung rnit der 
PreDluft verbrennen kann. 

Bei diesem Vogang wird jedoch der groI3ere Teil des Brenngases 
nicht zur Verbrennung gelangen, da die unter hBherem Drucke sich 
befindliche PreBluft die Flammenoberflache fortwahrend abrei5t und 
abkiihlt, so daO das Brenngas z. T. unverbrannt weitergeschleudert 
wird. 

Die Temperatur im AuDenmantel einer gewohnlichen Bunsen- 
flamme ist hochstens 1600", die angegebene Temperatiir (1SOOO) 
urn 200" somit zu hoch. Diese Temperatur wird erst bei dem MBker- 
brenner im unteren Flammenbereich erzielt. 

Die Flamme der S c h o o p schen Anordnung wird erstens (m- 
~eesentlich) durch die stetig eindringende Spitze des Dralites irn 
Innern gekiihlt, und sodann hauptsachlich, wie erwiihnt, durch den 
sie konzentrisch umgebenden kalten PreDluftstrom, so daO die Tem- 
peraturverteilung in dem Flammenkegel verschieden und die Hochst- 
tcmperatur v i e 1 n i e d r i g e r sein muD, als in einer frei brennen- 
den Flamme gleicher Art. 

A r n o 1 d behauptet, daB ohne besondere Nachbehandlung cine 
Legierung mit der Unterlage nicht stattfindet; wie man aber aus 
dem Folgenden ersehen kann, arbeitet er mit einer willkiirlich ge- 
wahlten Spritzdistanz und andert niemals die Versuchsverhaltnisse; 
die Temperatur der auftreffenden Teilchen soll bei seiner Anord- 
nung nur 70' betragen. DaB man bei einer so niedrigen Temperatur 
keine Legierungserscheinungen, selbst bei Hinzuziehung der Kr- 
M armung durch Transfomierung der kinetischen Eneqie der Teil- 
chen, bei hochschmelzenden Metallen erwarten kann, ist ohne wei- 
teres einzusehen. Das S c h o o p sche Verfahren hat sich doeh offen- 
bar an die physikalisch-chemischen Gesetm anzupassen uhd nicht 

umgekehrt, wie es A r n o 1 d vom Verfahren zu erwarten scheint. 
Um eine Legierung bei hoher schmelzenden Metallen zu bekommen, 
ist man selbstverstandlich in manchen Fallen an eine Anderung der 
Arbeitsbedingungen gebunden: so z. B. Spritzdistanz, Ekwarmung 
der PreOluft, Erhitzung der Unterlage vor und wahrend der Be- 
strahlung usf. 

Die Oxydationsersclieinungen spiclen sich etwas anders ab, a19 
es A r n o l d  behauptet, und sind wiederum in der Hauptsache von 
den Arbeitsbedingungen abhangig. Wer schon Gelegenheit hatte, 
mit gewolinlichen Anordnungen zum Metallschmelzen zu arbeiten, 
wird jedenfalls durch die u n g e w o h n 1 i c h k 1 e i n e Osydations- 
bildung bei dem Metallspritzen uberrascht. Eine Orydation findet 
namlich im Innern der aufgespritzten Scljcht statt (bzw. auf der 
Oberflache), wenn nicht fur e im geniigende Warmeableitung gesorgt 
wird. In diesem Falle soll man die Flarnme verkleinern oder i l m  
Ternperatur erniedrigen (etwa durch Benutzung eines Gases rnit klei- 

nerem kalorischen Effekt, wie Leuchtgas u. a.), oder auch durch ge- 
eignete Kiihlung der Spritzoberflbhe. 

Die auf e i n Meter berechneten Gescliwindigkeitsiverte lassen 
tatsiichlicli an Genauigkeit nichts zu wunschen ubrig, dagegen stellen 
die gemessenen Geschwindigkeiten der Metallteilchen nur Mittel- 
werte dar, da die Geschwindigkeit der Teilchen exponentiell abflllt. 
auch mu5 man bei der von A r n o l d  vorgeschlagenen Menanord- 
nung mit gro5en Widerstanden bzw. Storunpen durch Luftwirbel 
rechnen. Die Geschwindigkeit der Metallteilchen, wie man es aus 
dem beigegebenen schematischen Schaubild emhen kann, ist nicht 
konstant, sie iibersteigt in einer gewissen Entfernung von der Diisen- 
miindung sogar die Geschwindigkeit des PreBluftstrornes ( ~ p l .  
Sbbildung ). 

Die Angaben iiber Dichte und Ha& konnen nur relative Werte 
darstellen, da sie in hochstem M a k  von den Arbeitsbedingungen 
abhangig sind; die Dichte der gespritzten Schichten kann man in 
sehr weiten Grenzen verandern, wenn man will (Spritzentfernung, 
PreBluftdruck, Zerstiiubung, Temperatur u. a.), so da5 die TaEellen 
von A r n o 1 d nur einem willkiirlichen Spezialfall entsprechen: 
man ltann die Dichte noch weiter herabsetzen oder auch vergrokrn. 

Es ist bis heute eine Reihc unrichtiger Vorstellungen iiber das 
Y c h o o psche Verfahren verbreitet; selbst A r n o 1 d , obgleich ihm 
in seiner friiheren Eigenschaft eines Direktors der ,,Metallisator" 
G. m. b. H. beste Gelegenheit geboten war, sich nach jeder Seite 
hin rnit der Erfindung zu befasen, scheint d m  innerste Wesen 
derselhen zu verkennen. [A. '76.1 

Filtration von Bariumsulfat und anderen fein- 
pulverigen Niederschlagen bei der Gewichts- 

an a1 y s e . 
Von Dr. J. GROSSBELD, Recklinghausen. 

(Elngeg. 20./10. 1817.) 

Die Filtration von Bariumsulfat bei der gewichtsanalytisehen Be- 
stimmung der Schwefekaure bereitetc, wie auch aus der Arbeit von 
L. W. W i n k 1 e r , die jiingst in dieser Zeitschrift erschien'), hervor- 
geht, erhebliche Schwierigkeiten. Die Filtration durch einen Watte- 
bausch ist nicht einfacher als durch Filtrierpapier; bei Errrittlung 
des gegliihten Bariurnsulfats ist eine Veraschung ebenso erforder- 
lich wie bei Venvcndung von Filtrierpapier. Es diirfte daher von 
weiterem Interesse win, auf eine von mir gemachte Beobachtung 
himuweisen, die die gewichtsanalytische Bestimmung der Schwefel-! 
saure uiid Sulfate wesentlich vereinfachtz). Ich versuchte namlich, 
den bekannten Goochtiegel zur Filtration zu benutzen, wobei sich 
jedoch zunachst ergab, daD die bekannten Asbestsorten des Handels 
kein geniigend dichtes Filter lieferten. Ein Mares Filtrat zu erhalten, 
schien nioht moglich. Bci weitxen Versuchen zeigta sich aber dann. 
da5 dieser MiOstand durch einen Meinen Kunstgriff in einfachster 
Weise behoben w-erden konnte. Ich fiigte niirnlich auf ein solches 
Asbestfilter im Goochtiegel einc ganz diinne Aufschwemmung von 
mit Salzsaure gereinigter Kieselgur (Infurorienerde), worauf sich 
beim AnFaugen die Gurteilchen in die Asbestliicken lagerten und ein 
auDerst feines Asbestkieselprfilter bildeten, das sclbst die feinsten 
Niederschlage so vollstandig zuriickhielt, daO auch der erste Tropfen 
des Filtrates vollstandig blank durchlief, ohne daB die Filtration 
wesentlich verlangsamt wurde. Ein solcher Asbestkieselgurgooch- 
tiegel eignet sich ganz hervonagend zur filtration der er- 
wahnten Bariurnsulfatniederschlage. . Nach drm Durchaaugen 
kann man ohne writeres bei 130' trocknen oder gliihen. Die 
Veraschung organischer Filteratoffc und somit auch die Moglich- 
keit einer Reduktion dcs Niederschlages durch Kohlc fallt fort. - 
Inzwischen zrigte sich nun ferncr, daB ein solcher feinporiger Tirgel 
sich a u k  fur Bariumsulfat auch zur Filtration z. B. von Calcium- 
oxalat, Kupferoxydul und vielcn anderen feinpulvcrigen Nicder- 
schlhgen, die zum Durchlaufen neigen, sowcit sie nicht gerade kolloi- 
daler Satiir sind, sehr cignet. Manchc Filtrationen konnen auf diese 
Weise erst ermoglicht werden. Uber ein auf gleiche Weise feinporig 
gcmachtes Filtrierpapicr ist in dicser Zeitschrift bereits berichtet 
worden3). [A. 111.1 

l) Angew. Chem. 30, I, 251 [1917]. 
2) Vergl. auch: Z. Unters. Nahr. u. GenuBm. ZS, 67 [1916]. 
3) Angew. Chem. 29, I, 361 [1916]. 




