
Die haheren Angestellten in der Erwerbslosenflirsorge. 
Dem Reichstagsausschud fur soziale Angelegenheiten 

wurde ein Gesetzentvurf zur hderung der  Verordnung zw 
Erwerbslosenfursorge vorgelegt, der  die Einbeziehung dw 
hoher bemhlten Angestellten in die Erwerbslosenfiirsorge zum 
Inhalt hat. Diie Verordnung, deren Inhalt wir bereits kurz mit- 
gelteilt haben, enthalt folgende Grundgedanken: Sie erweitert 
das Recht zum Bezug der Erwerbislosenunterstutzung auf Ange- 
stellte rnit einem Jahresverddenst von mehr als 2700-6000 M 
und verpflicbtet die Angestellten dieser Gehaltsklaffisen und die 
Arbeitgeber zur Leistung von Beitragen, doch sol1 der Teil des 
Arbeitsverd'ienstes auger Betracht bleiben, der die Kranken- 
versicheruingspflich~grenae iibersteigt. Diie hoherbezahlten An- 
gestellten werden also durchweg Beitrage nach einem Jahres- 
arbeitsverdienlst von 2700 Reichsmark zu leisten haben. Die 
Rsitragseinziehung wird, wie in der  ubrigen Erwerbslosen- 
fursorge, den Krankenkassen ubertragen. Die Beitrage der  
nahezu 400 000 hoherbezahlten Angegtelliten werden auf monat- 
lich 2,4 Millionen Reichsmark geschatzt. Dem durfte, wenn 
man die Zahl deT augenbllicklichen Erwerbslasen unter den 
hoherbezahlten Angestellten auf 25 000 beziffent, eine monat- 
liche Ausgabe von zurzeit 1,9 Millionen Reichsmark gegenuber- 
dehen. - Zur Taschen Vmabschiedung des Gesetnentwurfes 
wurde ein Unteransschui3 eingesetzt. 

1- Aus Vereinen und Versarnrnlungen. I 
jahresversammlung des  Reichsausschusses 

flir Metallschutz. 
Berlin, den 19.-20. Nov. 1925. 

Der Vorsitzende, Prof. Dr. E. M a a B , Abteilungsvorstand 
an d,er Chemhsch-Technischen Reichsanstalt, eroffnete die gut- 
besuchte Tagung niit der  BegruDung insbesondiere der  Ver- 
t.reter der  Reichs-und Stadtsbehorden und gab dann ein'e kume 
6bersichZ iiber die wirtsahaftliche B,edieutung d.es Metallschutzes 
und der  R.ostverhutung, die kurz durch drie Worte ,,Erhaltung 
wirtslchaftlicher Werte" ausgedruckt w.kd. 

Das Problsem d:er Korrosion ist augerordentlich serwickelt. 
Es treten an der Grenzschicht Metall/Elektrolyt chemiische Reak- 
tiionen auf, die zu KomplikaCionen all'er Art fiihnen. AuBerd'em 
sind besond,ers in den Wserkmetallen Verunreinigungen, Gefuge'- 
unters8chtede U ~ W .  vorhaden,  so daD diese keine elektro- 
chemisch sinheitlichen, homogenen Korper darstallen. Auf 
diese Weise btilden sich Potentialdiffmenmn, und 8s ent- 
stmehen Schals:trome, die das Inlhunggehen des Mletall's stark 
begundigen. Trotz zahlreicher Theoden uber die Deutung 
des Korrosionsproblems ist n'och keine befriledigende Losung 
der Fragen geEunden worden. Mit der Erfors'chung des' Korro- 
sionsproblems ist d i e  Frage dies allgemeinen Materialschutzes 
aufs engste verbunden, deren groBe wirtschaftlicbe Bedeutung 
in der .Erhaltung wirtschaftlicher Werte begr i ide t  ist. Ins- 
be,sondierle hat man sich tin England und Amerika sehr ein- 
gehiend miit den' Fragen der  Korrosion bieschaftigt. Es sind aliso 
geradle die Lander, die von Natur aus mit Rohstofien alter 
Art im 'Urb,erfluD ausgeriistet sin& 

Ubw di'e Griind,e fur d!iese auffaltige Erscheinung kann 
man verschiedener Ansicht sein. Nabeliegend ist wohl vor 
albem der Gedanke, dad &be Amerikaner mit ihrem wharf aus- 
gepragten kaufmannischfen Sinn dile Gefahren, die dwch die 
Metallkmrosion und dumb unzweckmaBig angewandt'e Schutz- 
verfahren aIlgeni.ein wirtschaftlichen Werten droh!ben, praktisch 
eher eTkannt haben, als dies in anderen Landern bw Fall ge- 
wesen ist. 

Welche ungeheuren Verlulstte allein an metalbischem Eisen 
durch die Korrosvion verursacht we,rden, ersieht man am besten 
aus zahlenmaijigen Angaben. 

S p le 11 e r ,berichtet im I r o n m o n g e I- vom Juni 1925, 
daD d i e  Verluste, die durch die Korrosion von Rohrlen in den 
V.ereinigten Staaten lentstehen, auf 4-2 yo der in Benutzung 
stehendlen Stahlmengen, a k o  auf etwa 4-8 Mill). 2, jahrlich ge- 
schatzt werden. 

Nach Angab.en von W. J. O v e r b e c l r l ) ,  Leiter der  

1) Die Vortrage erscheinen in der Zeitschrift ,,Korrosion 
und Metallschutz" dem Organ des Reichsausschusses fur Metall- 
schutz. 

D u p o n  t C o m p a n y zu Chiicago, kostet der Kampf mit dem 
Rolst in den VereinigZen Staaten allein jahrlich 2112 Milliarden 
Dollar. 

Auis einer S'atistik, die vom s c h o t t i s e h e n I r o n a n d 
S t e e 1 I n s t  i t  u tie 2) aufgestiellt worden ist, betragt die 
Menge des durch Korrosion verlmen gegangenen Metalls von 
1890 bis einschlieDlich 1923 rund 40,7 % des in dieser Zeit 
gewonnenen Metalls. Rei einer Welterzeugung von 1766 Mill. t 
in diem genannten Zaitraum gingeni 718 Mill. t wieder verloren. 

Diese kurzen Angaben lehren, wie ulichtig es ist, die 
Metalle, insbiesondere das Eisen, gegen Korxosion zu schiitzen, 
um die Erschopfung der  Eisenerzvorrate nach Moglichkeit hin- 
auszuschieben. 

Im Auslandie, btesonders in England und Amerika, hat man 
dcen wirtschafilichen Wert der  Korrosionsforschung kennen und 
schatzen gelernt und auch von Stadswegen diesen Fragen er- 
hohke Beachtung geschenkt. In  Deutlschland, wo wesent- 
lich ist, besonders unter den heutigen Verhaltniseens rnit den 
metallischen Stoffen sparisam umzugehien, ware ein gleiches In- 
teresse besonders vom Staate sehr erwiinscht. Die volksmirt- 
schaftliche Bedeutung der  Korrosionsforschung wird bereits 
in immler steigendem Made von den in Frage kommenden 
Krsisen <erkannt. So machen sich bereits in der  Literaturl) 
Stromungen geltend, die  untier anderm anregen, auf bechnischen 
Hochschulen die Korrosionsforschung als Lehrgegenstand ein- 
zufuhnen. Auf diese Weise wird dem Staat die Moglichkefit ge- 
geben, die Korrosionsforschung wesentlich zu fordiern, um da- 
durch im Wirtschaftsbeben das zu erhalten und zu schiitnen, 
was uns im Wettbewerb mit den anderen Volkern in der 
Leistung an der Spitze halt. Ein solches StaaCsimhiZut kann 
leichtler die Mitarbeiter an diesen Problemen zur gemeinsamten 
Forechung und zu gegenseitigem Erfahrungsaustansch zu- 
sammenschlieDen. Zum Schlufi weist Vortr. auf die Erfahrungen 
hin, die Prof. H a  b e r  auf seiner Weltreitse gesanimelt und 
die e r  in einem Aufsatz .,Wissenschaftspflege" in den ,,Natur- 
wissenschaften" veroffentlicht hat. Die dort gebrachten An- 
regungen passen besondere gut auf die Wissenschaft dier Komo- 
sion und des Metallschutzes. Auch in diesem Falle kann ge- 
sagt werden, dad von der  Wissenschaft in weitem MaBe daii: 
Wohlergeben uweres  Volkes abhangt. 

Prof. Dr. W. P a l m  a e r ,  Stockholm: ,,Die Korrosion der 
Metalle, Theorie und Versuche". 

Vortr. berichtet zusammenfassend uber die Untersuchungen, 
die mit Unterstiitzung der  schwedischen Akademie der In- 
genieurwissenschaften durchgefiihrt wurdsn und belegt seine 
Ausfuhrungen durch zahlreiche Versuche. Um den Ver- 
h u f  der  Korrosion eines Metallies kennlen zu lernen, ist 
es vor allem wichtig, den Verlauf der Auflosung der Metalle in 
SSiuren zu kennen, denn der  Bildung von Grunspan und Rost 
geht wahrscheinlich eine Lasung der Metalle voraus. Vortr. ver- 
weist zunachst auf die vor 25 Jahren im Institut von A r r h e -  
n i u s von A u r 6 n durrhgefuhrten Versuche uber die Liisung 
von Zink und Blei in verdunnten SHuren, Axbeiben, die dann voni 
Vortr. fortgefuhrt wurden. Unter Heranziehung der Arbeiten 
von N e r n s t iiber die Auflosune;sgesch.xindi~keiten und die 
elektromotorischen Krafte der  Metalle bei iihrer Auflosunq 
kommt P a l m  a e r  zu der  Ansicht, daD fur die Kmrcrsions- 
erscheinunqen die elektrolytische Theorie hleranzuziehen, und 
daij insbesond'ere die Rildung von Lokidelementen aussrhlag- 
gebend ist fur  das Auftreten der  Korrosion. Die Unter- 
wchunqen wvrden an Zink, Aluminium und Eisen durrh- 
qefiihrt, und zwar sowohl rnit yrauem Roheisen als mit Ebktro 
Ifleisen. Sie blestatiqten, daB fur den Verlauf der  Auflosunq 
und daher auch fur das Rosten von Eisen die Theorie der Lolral- 
elemente wichtirr ist. Es ist festqestellt, daD der Verlaiif der 
Rostbildunq an Eisen sehr lanesam verlauft, wenn keine Feuch- 
tigkeit vorhanden ist. Wenn der Sauerstoff fur die Rostbilduuq 
ausschlagcebend wiire, so ware dies noch kein Hindernis geven 
die Theorie der lokalen Elemente, sondern nur ein spezieller 
Fall. Die Frage der  Bedeutunq des Sauerstoffs ist aber norh 
stritfig. Vortr. hat dann eine Reihe von Untersuchunqen unter- 
nommen vom weichsten Eisen bis zum GrauguBeisen, urn die 

2) C r e n  t z f c 1 d : .,Die Korrosionsforwhung voni Stand- 
punkt der Metallforschung". Sammlung Vieweg. Braunschweig. 
Heft 74. 
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Wirkung der  Lokalstrome zu untersuehen und den EinfluB der 
Salzschichten, die sich hierbei bilden, zu untersuchen. Es ist 
zur Messung der Rostungsgeschwindigkeiten in verschiedenen 
Salzlasungen vom Vortr. em Apparat konstruiert worden, der 
an Hand einer Zeichnung beschrieben wurde. Das Ergebnis der 
mit diesem Apparat vorgenommenen Untersuchungen mit Eisen- 
blech wurde an 'rab'ellen erlaut'ert. Es wurden d a m  noch 
Untersuchungen vorgenommen uber die  Zusammensetzung des 
Kostes, der em Gemlsch von Eisenoxyd und Eisenoxydul ist. l)ie 
Analyse der verschi,edenen Schichten von Rost an GuBeisen 
zeigte, dali in der HuUeren Schicnt mehr Eisenoxyd, in der inne- 
ren schicnt mehr Jiisenoxydul enthalten war. Auch die Unter- 
suchung des Kostes von alren Kanonen ergab, daD die innersie 
Schicht imnier reicher an fiisenoxydul ist. 

Zum SchluB streift Vortr. noch die in dler Literatur an- 
ggeberien verschiedenen 'I'heorien fiir die Kostbildung, so die 
'l'neorie von T r a u b e und di.e 'beorie, wonach der kolloidale 
Sustand des Eisens fur die Hostbildung maDgebend sei. All diese 
Theorien konnen aber die Erscheinungen nicht so gut erklaren 
wie die elektrolytische Theorie der  Lokalelemente. 

Im AnschluW an di.e Ausfiihrungen von Prof. P a l m a  e r  
berichtet Ur. W e r n e r , Vorst.eher der Materialabteilung der 
Parbentabyiken vorm. B a e y e r & C o., Leverkusen, uber : 
,,Einiye pralifisehe Xorrosionserlahrungen im Uetrieb". 

An Hand von tichtbildern zeigt er einige im Betrieb auf- 
getretenen Korrosionsersch~inungen und zunachst einige allge- 
nieine ltonstruktive FPlle. Man tindet immer, dafi Temperatur- 
unt,erschiede, die infolge von Heizwhwankungen unausbleiblich 
sind, zur Korrosion fuhren. In manchen Fallen konnte man 
sich dadurch helfen, daB man die Heizschlangen isolierte 
odler sie dwch Ejinfuhrung von Hilfselektroden nach dem 
C u m b e r 1 a n d - Vesfahren zu schutzen suchte. Ein groBer 
Flehler, der aber immer wieder b,eobacht& wird, i,St, daB 
edle Materialien konstruktiv rnit unedlen v e r b u d e n  sind. Bei 
Eisen k o m i e  gefunden werden, daB verunreinigtes EYsen von 
Yauren immer stiirker angegriffen wurde als reines Eisen. Es 
zeigte sich auch, dai3 das herausgefressene Material immer mil 
den Mgerungen zusammenfiel. Weitere Erfahrungen zeigten, 
daB warmgebogene Winkelringe nicht angegriffen wurden, und 
daB infolge d.es Ausgluhens die Angreifbarkeit wegfaut. 
Perhilt sich also gut gegluh2ies Blech gegeniiber dern nicht 
gegluhten kallgezogenen besser in bezug auf die Komosions- 
bestandigk& Noch auf eine weitere E r f a h r u g  im Be- 
trieb wurde hingewiesen. Be? Dampfverteilerrob.en zeigbe 
sich, daB unter Umstknden SchweiBeisen besser halt als Fh5- 
eisen. Auch fur Natronlaugeapparaturen sollen nach den An- 
gaben der  Meister sich Schweigeisenrohre besser gehalten 
haben a h  FluBeisenrohre. Ob es sich hier um eine reine 
Materialfrage hand&, mochte Dr. W e r n e r  noch nicht ent- 
scheiden. - 

Dr. E. L i e b r e i c h , Charlottenburg: ,,Deckenschichien 
bei kathodiacher Polarisation der Metalle". 

Bei schwacher kathodischer Polarisation gehen die Metalle 
schwach in Losung and  werden nicht, wie man annehmen sollte, 
vor der Losung geschutzt. Vortr. erlirtert die Erscheinung der 
kathodischen Uberspannung und berichtet uber die Untersuchung 
von Drahten aus versch,iSedenem Material bei schwacher katho- 
discher Polarisation unter dern Mikroskop. Untersucht wurden 
die Verhaltnisse an Chrom, Eisen, Quecksilber, Nickel, Alumi- 
nium. Der Vorgang li,egt so, daB bei schwacher kathodischer 
Polarisation zuerst eine Wasserstoffentwicklung stattfindet. Erst 
wenn das Gleichgewicht des Wasserstoffs gegen die Saure er- 
reicht ist, wird Wasserstoff entladen, tritt aber nicht g1,eich in 
Erscheinung, sondern okkludiert sich am Metall oder an den 
zur gleichen Zeit gebildeten Oxyd- und Hydroxydschicht.en. Bei 
weiterer kathodischer Polarisation entspinnt sich ein Wettkampf 
zwisch'en Wasserstoff- und Hydroxylionen. D.er Wasserstoff 
siegt, reduziert die Oxyde und wird in gasfarmiger Gestalt sicht- 
bar. Vortr. v.erweist auf Arbeiten von v. W u r s t e m b e r gje r ,  
die rnit diesem Befund in Zusammenhang zu bringen sind. Nach 
diesen Arbeiten wird die nachste Oberflache des Metalls im An- 
fang der  Korrosion schwach aLkalisch, und es geht dann an d.ie- 
sen Stellen eine verstarkte Korrosion vor sich. Bei der Okklu- 
sion des Wasserstoffs am Metall entsteht ein Element Wasser- 
stoff-M'etall/Metall-Wasserstoff. W,enn dem Wasserstoff Gelegen- 

. 

heit gegeben wird, sich festzusetzen und eine gewisse Alkali- 
sierung stattfinden kann, dann tritt Korrosion auf. Es ist be- 
obachtet worden, daD bei Kondensatorrohren eine verstarkte 
Korrosion vor sich geht, wenn RilIen vorhanden sind, in denen 
die Okklusion des Wasserstoffs stattfinden kann. Diese Erschei- 
nung, daI3 Rillen besonders starke Korrosion hervormfen kon- 
nen, ist zusammenzubringen mil der Erscheinung, daB dort, wo 
sich mehr Wasserstoff abseheidet und die Alkalisierung auftritt, 
die Korrosion begunstigt wird. 

Dr.-Ing. &I. S c h 1 6 t 1 e r , Berlin: ,,Uher die Yprrinnun!j 
iiriti Verbleiung". 

Oberaus groi3 is1 der  Verbrauch an verzinntem Eisen, WeiB- 
bled4 in der Kunservenindustrie. Da die Konserven Frucht- 
sauren enthalten, mu6 die Konservenindustrie Wert darauf 
legen, ein Metall zu bekommen, welches den Einfliissen der  
organischen Sauren Widerstand zu leisten vermag. Die We%- 
blech verarbeitende Industrie hat ein Interesse daran, ein voll- 
kommien mit Zinn bedecktes Metall zu erhalten und hat auch fur 
die Dichtigkeit des  Uberzuges eine Norm ausgearbeitet. Es wird 
ein Blech rnit 4 Ponen auf den Quadratzentimeter als gut bezeichr 
net, ein solches mit bis zu 12 Poren auf den Quadratzentimeter 
rnit mittel und ein Blech rnit uber 12 Poren auf den Quadrat- 
zentimeter als schlecht bezeichnet. Bei der Gemiisekonservierung 
machen sich die Poren sehr unangnehm bemerkbar. Es mu8 
deshalb darauf hingearbeitet werden, ein miiglichst porenloses 
Weioblech zu erhalten. 

Auf dem Wege der  HeiBverzinnung ist es  schwer moglich, 
ein porenloses Material zu erhalten, es konnen namlich w e e n  
der  verschiedenen Ausdehnungskoeffizienten von Eisen und 
Zinn beim Abkuhlen in der  Zinnschicht leicht Risse und Spriinge 
auftreten, das Zinn bedeckt dann das Eisen nicht vollkommen. 
Nachdem Vortr. zur Erltenntnis gekommen war, daB bei der 
Verzinnung auf heififlussigem Wege die Risse und Poren nicht 
einwandfrei zu beseitigen sind, hat er sich schon vor 20 Jahren 
damit befadt, die elektrolytische Verzinnung zur Ausfiihrung zu 
bringen. Es w a r m  damals nur wenig solche Verfahren in An- 
wendung, und die rnit diesen erhaltene Verzinnung war SO 
schlecht, daB man keine porenlosen Uberzuge herstellen konnte. 
Ychon 1911 hat Vortr. nachgewiesen, daij man beim Zinn zwi- 
schen drei Arten der Abcheidung unterscheiden musse. Es zeigt 
sich das Zinn entweder als Zinnschwamm, oder grobkristalli- 
nisch, oder in f a t  anhaltender Form, die die Grundflache ganz 
bedeckt. Bei der  schwammformigen Abscheidung haben wir auf 
dem Grundmetall mikroskopisch kleine Kristalle, die aber nicht 
fest aufsitzen, Bei der grobkristallinischen Abscheidung haftet 
zwar der Niederschlag auf der Grundflache, aber zwischen den 
einzelnen Kristallen haben wir  Lucken. Bei der festen Abschei- 
dung haben wir keine kristallinische Zinnbildung, man erhalt 
Niederschliige von 1/2000 mm GroBe der Zinnteilchen. Wenn man 
einen festhaitenden Niederschlag haben will, dann mu9 man 
entweder das Zinn aus dem 4-wertigen oder dem 2-wertigen Zu- 
stand zur Abscheidung bringen; wenn sich beide Ionen bilden 
konnen, erhalten wir keinen festen Niederschlag. Es is1 aber 
fiir die Praxis sehr wichtig, genau zu wissen, wie vie1 Zinn auf 
einem Blech niedergeschlagen ist. Man kann fur die WeiBblech- 
fabrikation nur dann mil der  elektrolytischen Verzinnung rech- 
nen, wenn das Bad vollkommen konstant bleibt. Nach dem Ver- 
fahren des Vortr. ist es moglich, ganz dichte Niederschlage 
gleichmafdg zu erhalten unter Verwendung von phenolsulfo- 
sauren Badern. Vortr. zeigt auf diese Weise hergestellte Bleche 
und auch Kondensatorrohre, die auf diese Weise innen verzinnt 
wurden. Fur die WeiBblechfabrikation und die Zwecke der Kon- 
servenindustrie ist das Verfahren nicht anwendbar, weil das 
WeiBblech nicht matt, sondern glanzend sein soll. Die Frage 
der Erzeugung einer glanzenden Verzinnung war s e h  schwer 
zu losen, und es sei daran erinnert, daB ja auch die Frage einer 
glanzenden Versilberung noch nicht zu losen gelungen ist. Nach 
vielen Versuchen ist es Vortr. jetzt gelungen, WeiBblech auch 
in glanzender Form herzustellen. 

Ahnlich wie bei der Verzinnung liegen die Verhalfnisse 
auch bei der  Verbleiung, doch ist die Verzinnung leichter a u s  
zufuhren. Blei haftet auf Eisen nicht direkt, und man benutzt 
daher entweder Zinn- oder Antimonlegierungen, eine reine Ver- 
bleiung is1 nicht moglich. Die Frage der  Verbleiung ist von 
den Leuna-Werken an den Vortr. gestellt wordten. Damals 
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m r d e  eine Legierung hergestellt mit 98% Blei, daneben Arsen 
und Antimon, damit wurden Eisenrohre verbleit. Es treten 
an Blei leicht Korrosionserscheinungen auf, wenn das Blei nicht 
ganz rein ist. Es mui3te also eine Moglichkeit gefunden werden, 
absolut chemisch reines Blei abzuscheiden, um Apparate mit rei- 
nem Blei iiberziehen zu konnen. Die Verbleiung wurde erst er- 
ermoglicht durch dlie Anwendung von Badlern mit Bleisiliko- 
fluorit. Auf diese Weise ist es  gelungen, Blei auf elektroly- 
tischem Wege aus Liisungen des zweiwertigen Metalles zur 
Abscheidung zu bringen. 

Es ware nun, nachdem die Moglichkeit, dichte, porenlose 
und festhaftende Niederschlage zu erzielen, gelost war, damit 
die Sache erledigt geweaen. Es hat sich aber gezeigt, dai3 es  
bei der  Verzinnung von Heiz- und Ibchapparaten, Kiaff eemaschi- 
nen und dergleichen notig ist, ein Bad von grofier Streu- 
fahigkeit zu erzielen. Man mu8 eine Innenanode einfuhren, und 
das bringt Schwierigkeiten mit sich. Die Frage der elektro- 
lytischen Verbleiung ohne Innenanode ist jetzt auch gelost, und 
man kann Uberziige von 0,15-0,2 mm Starke enielen. Nach- 
dem die Frage der  elektrolytischen Verzinnung und Verbleiung 
so gelost war, konnte dieses Verfahren in Wettbewerb treten 
mit der  Feuerverzinnung und der Feuerverbleiung. Man kann 
jetet auf elektrolytischem U7ege gleichmlBige. dichste Uberziige 
herstellen, bei einfacher Arbeitsweise. Um WeiBblech im Bad 
zu verzinnen und gleichmafiige Niederschlage zu erzielen, war 
es erst notwendig, besondere Maschinen zu konstruieren. Vortr. 
hat eine derartige Anlage fur  die Verzinnung von Bandeisen 
konstruiert, die gut arbeitet. Es war also fur die erfolgreiche 
Einfiihrung nicht nur notwendig, das Verfahren auszuarbeiten, 
sondern auch die geeigneten Maschinen henustellen. 

In der  anschliefienden Diskussion stellt Dr. We T n e r die 
Frage, ob es moglich sei. auf elektrolytischem Wege dickere 
Schichten von Blei hcerzustellen und ohne Zugabe von Salzen 
niedenuschmelzen. Dr. S c h 1 o t t e r bejaht dies unteT Hin- 
weis darauf, dafi man bei der  Bleiraffination hiervon Gebrauch 
mache. Was die Wirtschaftlichkeit der elektrolytischen Ver- 
zinnung gegeniiber der  Feuerveninnung betrifft, so ist der  Zinn- 
verbrauch bei der  Feuerverzinnung ein grofierer; wahrend man 
bei der Feuerveninnung 16-18 g Zinnauflage pro Quadratmeter 
braucht, um ein porenfreies Material zu erhalten, geniigt bei der  
elektrolytischen Verz'innung schon sine Auflage von 8 g. Der 
Kohlenverbrauch bei der  elektrolytischen Verzinnung ist ge- 
ringer, auch der Personalbestand hat in den elektrolytischen 
Verzinnereien abgenommen, denn es werden die Blechs auto- 
matisch verarbeitet, Handarbeit kommt nicht mehr in Frage. 
Merkwurdigerweise ist auch der  Stromverbrauch bei der  elek- 
trolptischen Verzinnung geringer als bei der  HeiBverzinnung. 

Dr.-Ing. H. B a b l i k ,  Wien: .,uber die BeurteiIung der 
Giile h e r  Vrrzinkang". 

Die Halfte des Zinkverbrauchs entfallt auf die Feuerver- 
zinkung. Das unedle Metall wird in  groBem MaBe zum Kor- 
rosionsschutz herangezogen, weil die sich bildenden Deckschich- 
ten das Metall vor weiterem Angriff schiitzen. Betrachtet man 
die Struktur feuerverzinkter Uberziige, so sieht man, daB diese 
aus mehreren Schichten bestiehen, von denen die oberste aus 
Zink besteht. Man kann erkennen, dafi in gutern Zustand diese 
Oberziige das Eisen gut bedecken und vor Rost schutzen. Bei 
guten, unverletzten Oberziigen ist nur das Zink der Atmosphare 
ausgsetzt, und n w .  wenu der Uberzug verletzt ist, kann es zu 
einer Elementkombination Zink-Eisen kommen. Der Rostschutz 
wird also davon bedingt, inwieweit der  Zinkiibenuq dicht 
und im unverletzten Zustand selbst widerstandsfihig ist. Fur 
diesen Urnstand ist die Reinheit der  Zinkschicht mafisebend. Die 
Verunreinipngen sind Einlagerungen der  Zink-Eisenverbin- 
dung, und diese gibt Anla6 zur Zerstorung der Zinkschicht. Fiir 
die Feuerverzinkung ist also die Reinheit und Porenfreiheit 
der Zinkschicht wichtig. 

Betrachten wir  die Struktur einer galvanischen Verzinkunc. 
so sehen wir, daB iiber der  Eisenunterlaqe nur eine Srhicht 
kommt, eine Lage von chemisch reinem Zink. Trotz der  Rein- 
heit. ist der  Rostschutz aber nicht befriedigend wegen der ge- 
ringen Starke der  Zinkschicht, die auBerdem poriis ist. Dieser 
Fehler ist aber nicht im Verfahren an sich bedingt. sondern 
meist auf unsachgemafie Ausfiihrung zuriickzufuhren. Fur  kleine 
Eisenteile wird fiir die Verzinkung die Sherardieierungs- 

methode angewandt. Hier ist die Struktur so, daB auf die ent- 
kohlte Randzone der  Eisenunterlage eine Schicht von Zink-Eisen- 
Verbindungen folgt, und zwar nimmt nach auBen der  Zinkgehalt 
zu und der  Eisengehalt ab. Die aufierste Schicht besteht aus 
einer Eisen-Zinklegierung. Weiter lrommen fur die Verzinkung 
noch in Frage die gespritzten Ubeniige nach S c h o o p , iiber 
deren Gute der  Vortr. kein Urbeil abgibt. In der Struk- 
tur eines viermal gespritzten Oberzuges zeigten sich noch Poren. 

Bei der Feuerverzinkung beurteilt man in der Regel die 
Gute nach den Zinkblumen. Eine Erklafung fur das Entstehen 
der groBen Zinkblumen gibt uns ein Blick auf das Diagramm 
der  Zinn-Zink-Legierungen. Bei 417 0 erstarren die Zinkkristalle, 
erst m n n  man auf 1980 abgekuhlt hat, ertstarrt die ganze 
Schmelze. In dem grofien Abkuhlungsintervall von 4170 auf 1980 
entstehen die grofjen Blumen. AnlaB zum Auskristallisieren der 
grofiblumigen Kristalle sind unreine Bader. Eine weitere Ur- 
sache iut der Warmeinhalt. Kleine Kristalle erhalt man, wenn 
die Kristallisationszeiten gering sind. Nicht nur die chemische 
Zusammensetzung, auch die Badtemperatur, die Warmekapazitat 
dies verzinkten Ciegenstands sind von EinfluB auf die Struktur 
der Verzinkung. Vortr. betont, dai3 die GroDe der  Zinkblumen 
von den verschiedensten Umstanden beeinflufit werdien kann, 
und dial3 dleehalb kein Wmt auf sie zu legen sei fiir die Beurtei- 
lung der  Gute eines Zinkiiberzuges. Zur Bestimmung der Giite 
e i w s  Zinkiiberzuges empfiehlt sich die Methode der  Tauchung 
in Arsenschwefelsaure nach B a u e r. Die Reinheit des Zinks 
kann man erkennen aus der  Geschwindigkeit der  Wasserstoff- 
entw'icklung beim Eintauchen in Siiuren. Hierzu empfiehlt 
sich das Eintauchen in 1 yo Schwefelslure, der  Schwefelkalium 
zugesetzt ist. Weiter ist fur  die Gute eines Zinkiiberzuges auch 
d'ie Biegefahigkeit zu beobachten. 

Bezuglich des Wertes der groBblumigen Ziukkristalle fiir 
die Beurteilung der  Giite eines Zinkuberzugs verweist in der  
Diskussion Prof. G u r t 1 e r auf langere Zeit zuriickliegende 
Untersuchungen, die er in Amerika durchgefuhrt hat. Es  war 
damals zwischen einer Verzinkerei und ihren Abnehmern ein 
Streit wegen des schlechten Aussehens der  Zinkiiberzuge ent- 
standen. Die Bleche zeigten ein feines Korn und wulrden bean- 
standet, weil sie nicht die schonen Kristalbe zeigten. Prof. 
G ii r t 1 e r hat nun das Eisen untersucht, die Oberzugsschichten 
entfernt und das Eisen neu verzinkt. Es zeigte sich nun, daB 
das verzinkte Material entweder Flulieisen oder Puddeleisen 
war. Im Falle des Schw8eii3eisens wurde regelmafiig die schlecht 
aussehende Verzinkung erhalten, aber das Metall war tadellos. 
Bei Flufieisen erhielt man eine gute Veninkung, w e m  das 
Eisen gut war und eine schlechte Verzinkung, wenn das Eisen 
schlecht war. Man sieht also, daB bei SchweiBeisen kein Grund 
vorliegt, das Material zuruckzuweisen, wenn die veninkte  Ober- 
flache rauh erscheint, beim Flufieisen aber konnte man aus dem 
Bussehen der  Zinkhaut die Qualitat beurteilen, Es ist ferner der 
EinfluB der  Wassierstoffbeladung beim Beizen untersucht worden. 
Man kann dieWasserstoffii~,erladutlg verhindern durch k u n e s  Er- 
hitzen auf 1000, oder durch langeres LageTn. Es entistehen dann 
be'ichter die schonen Oberflachen, als wenn der  Wawrs tof f  noch 
im Eisen voThanden ist. Warum sich das Schweifieitsen anders 
verhielt wie das Flufieisen, kann dedurch erkllrt werden, dafi 
das Schwdfieisen mit Schlackeneinschliissen d u r c k t z t  war, d,ie 
kernbildend wirken. Es entsteht sine grofie Anzahl von solchen 
Kernen), und man erhiilt ein kleinkorniges Gefuge. Beim FluB- 
eisen, Stabl, wurde als Verunreinigung Mangansulfid gefunden. 
Man erhalt mechanisch geringe Qualitaten. Die Verunreinigungen 
mim Walzblech beeinflussen sehr den Obmerzug. Wsenn zwischen 
Beizen und Verzinken nicht genug Zeit verstrichen ist und keine 
Erwarmung stattgefunden hat, dann entwickeln sich im Tnnern 
des Eisens Wasserstoffblaschen, die  einen Durchmesser bis zu 
1 cm einnehmen konnen. Die sich schon im Zinkbad bildende 
Haut nimmt eine verschiedene Struktur an, ist rauh oder glatt, 
je nachdem, ob Einschlusse von Schlacken vorhanden sind oder 
nicht. Wenn man die Bleche neu verzinkt, so erhalt man immer 
mieder die  rauhe Oberflache. es ist dies eine Krankheit. die im 
Metall liegt. Jedenfalls neigen die  Untersuchungen, daB die 
Qualitat des darunterliegenden MetalIs eine Wirkung auf die 
Verzinkung haben kann. und daB nicht immer eine schlechtaus- 
sehende Verzinkung schlecht sein mu& Bei Schweiaeisen haben 
wir dielses schlechte Aussehen trotz tadelloser Wirkung d w  Vw- 
zinkung. 
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Dr. H. W o 1 f f , Berlin: ,,Schnellpriifungsmethoden f u r  
Hostschutzfar ben", 

Es ist heute noch nicht moglich, auf Grund von Kurz- 
prufungen mit Sicherheit an Farben- und Lackschichten die 
Wetteriestigkeit und den Rostschutz zu bestimmen. Es  mub be- 
tont werden, dab diese beiden Begriffe nicht gleich sind. Vortr. 
will nun die Vorschllge eriirtern, die zur Kurzpriifung gemacht 
worden sind. Bei der  Witterungsbesthdigkeit miisse man sich 
vor allem erst klar werden, was man darunter zu verstehen hat. 
Man nimmt im allgemeinen an, daP im Verlaut e iner  prak- 
tischen Witterungsbestlndigkeitspriifung sich die Witterungen 
ausgleichen, dies 1st aber nicht der Fall. Die Witterungseinflusse 
lassen sich aufteilen in Einflulj des Lichts, der  Feuchtlgkdt und 
der Temperatur in  bezug auf Hohe und Wechsel. Bei der K u n -  
priifung mufi man so vorgehen, daD man die Beanspruchungen 
aufteilt in die einzelnen Komponenten. Fur  dlie Prufung des 
Elnflusses des Lichtes, welches eine grobe Rolle bei den An- 
strichfaTben spielt, lag es  nahe, Untersuchungen mit ultravio- 
Letten Strahlen durchzufuhmen. Vortr. hat bemeits vor 15 Jahren 
versucht, die Wirkungen der S o m e  auf diese Weise nachzu- 
ahmen, es ist dies aber  nicht gegluckt. Am leichtesten nach- 
zumachen sind im Laboratorium die Einfliisse von Feuchtigkeit 
und Temperatur. Hier lassen sich mit einem zu diesem Zweck 
konstruierten Apparat die Einfliisse variieren und konstmt hal- 
ten. Es fragt sich nun, welche Einfliisse fur die Farben wesent- 
lich sind und wie man diese Einflusse priifen kann. Die Be- 
urteilung durch das fachmannische Auge genugt nicht, man mui3 
objektive Prufungsverfahren haben. Hierzu mu13 man die Far- 
ben untersuchen auf Harte, Glanz, Feuchtigkeitsdurchlassigkeit 
usw. Die Harte wird in der Regel festgestellt nach dem Ritz- 
verfahren mit einem Messer, welches man mit verschsiedenen 
Gewichten belasten kann. Die Messer leiden aber sehr rasch, 
und Prof. M a a 13 hat dfeshalb vorgeschlagen, die Messer durch 
Spitzen aus Dianiant oder anderen Ed'elsteinen zu ersetzen. 
Die Elast iz i t l tspruhg wird vorgenommen, indem man mit den 
Farben bestrichene Bleche biegt. Diese Biegung mud stets in 
gleicher Weise durchgefuhrt werden. Vortr. verweist auf die 
vom Materialprufungsamt angegebene hlethode, bei welcher 
die Bleche uni Dome herumgebogen werden, die verschie- 
denen Durchmcsser haben und in einer bestlimmten Weise an- 
geordnet sind. Der GIanz der  Farbe kann bestimmt werden 
nach den verschiedenen Methoden fur  die Bestimmung des Re- 
flektionsvermogens an Flachen. Die Anstrichmittel verlieren 
schnell ihren Glanz, wenn sie den Witternngseidliissen aus- 
gesetzt sind. Es ist aber  nicht richtig, die Geschwindigkeit der  
Glanzverminderung als Ma13 der Verwitterung zu nehmen. Es 
kann die Verminderung des Glanzes oft ihre Ursache haben in 
kleinen Rissen, die nicht bis auf die Unterlage gehen. Es kann 
die Glanzverminderung auch beruhen auf Dispersionshde- 
rungen in den auberen Schichten des Anstrichs. Wichtiger ist 
fur die Beurteilung der Rostschulzfarben die Bestimmung ihrer 
Durchlassigkeit fur Feuchtigkeit. Kier haben wir drei prinzi- 
pielle Methoden zur Verfugung. Die Verfahren von J a g e r , 
von B a u e r und von H e r m a n  n. Fur die Rostschutzwirkung 
sind noch andere Eigenschaften mabgebend. 

Wenn wir den EinfluB der  Witterungskomponlenkn auch 
durch VeTsuch wiedergeben konnten, so fehlt uns doch noch dex 
Vergleich mit der Wittemngsbestandigkeit. Wa5 die Elastizitats- 
priifung betrifft, so ist es bei den mit groi3er Sorgfalt vorgenom- 
menen Priifungen vorgekommen, daB zwei Farben ganz ver- 
schiedene Kurven uber die Elastizitatsverminderung geben. Ver- 
gleicht man nun die beiden Farben, so sieht man, dab, wenn 
man die Elastizitiitsverminderung als Mab der Haltbarkeit 
nimmt, beide Farben zu einem Zeitpunkt, dem Schnittpunkt der 
beidm Kurven, die gleiche Haltbarkeit besitzen, je nachdem, ob 
man die Untersuchung nach k u n e r e r  oder Iangerer Zeit vor- 
nimmt, wird aber die eine Farbe oder die andere sich als die 
bessere wweisen. Es sind dies Schwierigkeiten bei der  Beurtei- 
lung, auf die besonders hingewiesen werden mub. Eine weitere 
Frage ist, ob man den Grad und die Haufigkeit eines Einflusses 
beliebig steiqern kann oder nicht. Wir haben die Farben und 
Anstrichmittel anzusehen als komplizierie kolloide Gebilde, teils 
reversibler, teils irreversibler Natur. Nun wirkt die Feuchtig- 
keit intermittiwend. Durch die Feuchtickeit kann eine Qaellung 
eintreten, durch das Trocknen geht die Quellung wieder zuriick. 
Wenn wir  nun in den Farben kolloide Systeme haben, so wer- 

den diwe Quellungen im Laufe der Beanspruchung zuriickgehsen, 
und wir bekommen ein ganz anderes Bild durch den Wechsel 
von Quellung und Schrumpfung, als wenn die Quellung dauernd 
gleich bleibt. Wichtiger noch ist es, dab wir  Anstrichmittel 
habm, bei denen der  dauernde Einfluij der  Feuchtigkeit die 
Quellung irreversibel macht, so daD beim Trocknen dann Risse 
auftreten konnen. Dieses Anstrichmittel erscheint dann schlecht 
gegenuber einem Anstrich, bei welchem wir die Beanspruchung 
reversibel machen konnen. Es fehlt uns bis jetzt noch das Mab 
fur die Zeit und den Grad dieses Eidusses .  Wir miissen daher 
im groden Mabstab die Witterungseinfliisse untersuchen und die 
gleichen Anstrichmittel nach verschiedenen Methodm und in 
vemhiedener  Abstufung priifen. Erst dann werden wir sagen 
konnen, ob eine Farbe haltbar ist oder nicht. Oft wird bei den 
Untersuchungen noch ein wichtiges Moment ubersehen. Es sind 
namlich nicht immer die faijbaren Einfliisse des Lichts und der  
Feuchtigkeit, die die Auderungen hervorrufen, sondern es sind 
oft die AlteTungserscheinungen bei Kolluid'en. Oft haben auch 
die gleichen Ursachen verschiedene Wirkungen. Es werden 
viele Systeme durch Temperatursteigerung dauernd verfestigt 
in einer Zeit, in der  andere zugrunde gehen. Oft tpitt eine mlche 
Verfestigung ein bei Farben, die sich praktisch nicht bewahrt 
haben. Man mub also bei der praktischen Ausfiihrung wie bei 
der  theoretischen Erklarung der  Untersuchungen sehr vorsichtig 
seinl. Erst wenn wir iiber groBe systematische Erfahrungsreihen 
verfugen, wird man zu einer einwandfreien Beurteilung der 
Rostschutzfarben kommen konnen. Heute ist es noch nicht 
moglich, durch Kurzpriifungen Sicherheit im Urteil zu erlangen. 

In der Diskussion verweist beziiglich der  Glanzpriifung Prof. 
M a a b auf einen neuen Apparat von G o e r  z ,  mit welchem 
man zu zahlenmabigen Ergebnissen kommt. Es ist dies ein 
Schritt vomarts, und es ist zu hoffen, dab bald das Ziel erreicht 
wird, das alle Teile befriedigt. 

Direktor E. G o o s ,  Hamburg: ,,Mittel zur Verhiitung der 
Anfressuny an Kondensatorrohren". 

Eine stetige Sorge fur die Reedereien und Schiffsingenieure 
bilden die Korrosionen, die nicht nur  an den Schiffskorpern 
allein, sondern auch an den Rohren und insbesondere den Kon- 
densatorrohren auftreten. Am meisten waren die Kiihlrohre der 
Oberfllchenkondensatoren angegriffen. Es sind daher lebhafte 
Bestrebungen im Gange, um die  Korrosionsemcheinungen naeh 
Moglichkeit zu verhindern. Vortr. verweist auf die Arbeiten 
des englischen Corrosion research Committee, die zahlreiche 
Versuchsergebnisse enthalten. Im Marz 1919 wurde auf Anregung 
der  dieutschen Reedereien ein Handehschiff-Korrosionfsaus- 
schud gegrundet, der sich eingehend mit den Fragen der  Kor- 
rosion beschiiftigt, aber nicht durch Versuche die  Frage klaren 
will, sondern durch Sammlung von Material iiber die an Bord 
nuftretenden Korrosionen. Es liegt schon jelzt eine reiche Fiille 
von Material vor. Jede Reederei soll fur ihre Kondensator- 
rohre eine bestimmte Legierungsart verwenden. Es war den 
Ileedereien freigestellt, ob sie diie Rohre verzinnt oder unverzinnt 
verwenden wolltlen, ebenso wurden keine Vorschriften fur die 
Kondensatorkonstruktionen gemacht. Alle bekannten Schutzmittel, 
die bisher angewandt wuirden, sollten weiter verwendet werden, 
je nach den Erfahrungen der Reedereien. Man kann die Schutz- 
mittel eintei1,en in drei Gruppen, in solche, die betriebsmaijig an- 
gewandt werden konnen, in solche, die auBerhalb der Rohre ge- 
braucht werden und in solche, im Innern d m  Rohre aelbst. Es ist 
oft vorgeschlagen worden, die ' Kondensatorrohre, wenn sie 
nicht im Betrieb s i n 4  trocken zu halten, weil das Hafenwasser 
mgeblich e i n m  schldlichen EiiiflnR ausiiben soll. Aus den bis- 
hefigen Betriebserfahrungen geht jedoch nicht hervor, dab bei 
lingerer Anwesenhieit der  Schiffe im Hafen storende Wirkungai 
des Hafenwassers auf die Kondensatorrohre eintreten. Weitere 
Vorschlage gingen dahin, die Abdampfbogen bei Turbinen- 
sohiffen zu isolieren. Es labt sich dies aber einwandfrei nicht 
gut ermoglichen. Diese Forderung wurde erhoben, wpil nach 
den bisheriqen Erfahrungen die Kondensatorrohre auf Turbinen- 
schiffen starker korrodieren, a19 bei Kolbenschiffen. Es ist dies 
wahrscheinlich darauf zurijckzufiihren, dab durch die groi3en 
Dampfgeschwindigkeiten in den Turbinen elektrolytische Stro- 
mungen entstehen, die die Korrosionfen hervorrufen. Ein be- 
liebtes Mittel zur Verhinderung der Korrosion ist drls An- 
bringen von Zinkschutzplatten. Es sind auch Untersuchunqen 
mit Zinkblechstreifen gemacht worden, die den fiblichen Schut7. 
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durch Zinkplatten ersetzen sollen und die Wirbelbildung an- 
geblich verhindern. Mit der Anwendung des C u m b e r 1 a n d - 
Verfahrens, der Anwendung elektrolytischer Strome, hat man 
in Deutschland bisher wenig Erfolg gehabt, obwohl aus Eug- 
land vie1 Giinstiges iiber dieses Verfahren berichtet wird. L)ie 
binrichtung hat auch den-Nachteil, daB sie teuer ist. Was nun 
die im Innern der Rohre angebrachten Schutzmittel betrifft, SO 
ist der Widerstand der liohre gegen die korrodierenden Angriffe 
noch nicht einwandfrei festgestellt. Ein oft empfohlenes Mittel ist 
die kiinstliche Erzeugung eines Niederschlags auf der Wasser- 
seite. Dies wurde blei der Hamburg-Amerika-Link an einem 
Schifl angewandt, welches jetzta seit 11/2 Jahren in Betrieb ist 
urid noch keine Korrosionen gezeigt hat. Weiter wird empfohlen, 
die Rohne in sauerstoffhaltiger Atmosphare auf 350 O zu gluhen. 
Ober die Natur des sich hierbd bildenden fib'erzugs und die 
GroQe des dadurch bewirkten Schutzes ist noch nichts bekannt. 
Man hat dann vielfach die rnit Seewasser in Verbindung stehen- 
den Rohre rnit Schutzilberzugen versehen, friiher hat man Ver- 
suche gemacht als Schutzlegierung 70 Pb, 30 Sn zu verwenden. 
Es wurden auch Versuche mit rednem Blei gemacht. A u s t o n  
hat bei der Cunard-Line einen Speaiallack eingefiihrt, wodurch 
die Korrosionen ganz erheblich heruntergegangen sind. Es sind 
auch Versuche mit Laclten und Bakelit geinacht worden. So stellt 
die A. I<. G .  mit Bakelit uberzogene Rohre her, die sich 
gut bewiihrt haben sollen. Es sollen jetzt derartige Rohre in 
einen besonders gefahrdeten Kondmsator eingebaut werden. 
Wie die Verminderung des Warmeubertragskoeffizienten durch 
diese Schutzubenuge erfolgt, ist nwh  nicht bestimmt. Man darf 
durch derartige Uberzuge die Wirksamkeit der Kuhlflachen 
nicht vermindern. Ein Metalliiberzug gewahrt keinen Schutz 
und wird daher von den meisten Reedereien auch nicht mehr 
angewandt. Doch ist diese Frage noch nicht restlos geklart. 
Zuweilen bietet die Legierung der Rohre einen guten Schutz. 
Es werden Kupfer-Nickelrohre empfohlen, und zwar soll ein 
Zusatz von mehr als 15% Nickel nicht notwendig sein. Nach 
den Erfahrungen habm sich die Legierungen 98 Cu, 2 Sn, sowie 
62 Cu, 38 Zn und 70 Cu, 28 Zn, 2 Pb schlechter bewahrt. Die 
Herstellung der Rohre nach besonderen Verfahren bietet keine 
Vorteile. Was nun die Frage der Beimengen betrifft, so soll 
die Legierung moglichst rein sein, kein Eisem und nicht mehr 
als O,G2% arsen enthaltm. Nach Ansicht des englischen Korro- 
sionskommitees verhindert Arsen die Entzinkung. Vortr. 
gibt nun in einer Tabelle die Zusammmsetzung der gebrauch- 
licbsten Legierung fur Kondensatorrohre. Gut bew&hrt hat 
sich die Legierung von A. E v e r i t t & S o n  s , 70 Cu, 29 Zn, 
1 Sn. Weitere viel verwenaete Legierungen sind die der Firmen 
Yorkshire Copper Works, Heckmann, Wieland; auch die Bemol- 
Rohre sollen angeblich eine gute Haltbarkeit seigen, trotz des 
Gehaltes von 0,15% Fe, und 0,45% Pb in der 70/30 Kupfer- 
Zinklegierung. Gut bewahrt haben sich die Benediot-Rohre deT 
Yorkshire Copper Works, die im wesentlichen eine Kupfer- 
Nickellegierung 85/15 vorstellen. (Die Rohre hatten die Zu- 
sammensetzung 84,62 % Cu, 14,91 yo Nil 0,31% Mn und 0,16 % Fe.) 
n i t  diesen Kupfer-Nickelrohrlen sollen jetzt auch in Deutschland 
Versnche gemacht werden. Eine Legierung, die allen korro- 
dierenden Einfluslsen Widerstand leisten kam, ist bis jetzt noch 
nicht gefunden, aber nlach den Erfahrungen und dem im 
Handelsschiffkorrosion~usschui3 gesammelten Material scheint 
die Legierung 70130 Kupfer-Zink und 70/29/1 Kupfer-Zink-Zinn 
sich am besten bewahrt zu liaben, und zwar die erstere fur 
Kolbenschiffe, die  letztere fur Turbinenschiffe. Fur die Unter- 
suchung der Kondensatorrohre bestehen in allen Landern 
Vorschriften, aber diese sind bisher nicht einheitlich. Auch der 
Handielsschiff-KorrosionsansschuB ha& iiber diese Fragen beraten, 
sowie iiber Abnahmevorschriften. Bei der grofien Bedeutung 
der Korrosionen der Kondensatorrohre ist es erwiinscht, die 
Fragen der Rostverhutung an den Rohven aus diem Komplex 
der allgemeinen Rostverhutung herauszuheben und getrennt zu 
behandeln. Fur eine erspriefiliche Losung der Fragen ist ein 
Zusammenarbeiten aller in Betracht kommenden Instanlien an 
diesen Problemen dringend erwiinscht. 

Dr. I<. W r t h a Schlebusch: ,,Normung der Rostschrrfz- 
f a r  ben". 

Einleitend betont Vortr., dai3 auf dem Gebiete der Rost- 
schutzfarben noch viel Fragen ungekliit sind, obwohl die 

Verwendung von rostverhiitenden Mitteln nicht neu ist und 
man schon im Altertum nach Mitteln suchte, um den Rost ZU 
verhuten. Wichtig wurden diese Fragen, als man begann Elsen 
in groijem MaDstab fur Bauzwecke zu verwenden, es sich also 
&rum handelte, GegenstBnde von komplizierter Form mit rost- 
schutzenden Dberzugen zu uberwehen, welche gut hafteten, 
widerstandsfahig gegen Walsser, Luft, Hitze, Kalte und auch 
gegen mlechanische Einwirkungen waren. Als guter Rost- 
schutz hat sich Zement und heton erwiesen. Ferner kann 
gesagt werden, da5 jede Olfarbe, wenn sie haltbar ist, Eisen 
\or dem liost schiitzt. Man hat aber auch oft Olfarben ak  Rost- 
schutzfarben bezeichnet, die nur als Deckanstriche verwendet 
werden sollea. Die Bezeichnung Rostschutzfarbe ist nur berech- 
tigt, wenn die Farbe unmittelbar a d  das Eisen aufgetragen wird, 
also Grundfarbe ist. Von den Deckfarben verlangt man vor 
allem Wetter- und Wasserbestbdigkeit. Deckfarben sind nicht 
inimer auch rostschiitzend, so ist BleiweiS eine gut@ Deckfarbe, 
aber kdne  gute Grundierfarbe. Die Eigenschaften und die 
Wirkungen einer Anstrichfarbe sind abhbgig von den beidw 
Hauptbestandteilen, diem Pligment und dem Bindemitbel. Das 
Bindemitted allein darf nicht gepriift werden. Man, mui3 
stets den fertigen Farbanstrich untersuchen. Zu berucksichtigen 
ist hierbei auch, dal3 sich die verschiedenen Eisensorten whr 
verschieden verhalten gegenuber Farbanstrichen genau so wie 
gegen Verzinkung, Verbleiung usw. Manchmal treten Rost- 
bildungen auf, die sich unter Umstanden nicht erklaren lassen. 
Vortr. venveist dann auf die Ansicbt von E i  b n e r ,  WO- 
nach das Leinol die Eigenschaft hat, einea Film zu bildien, der 
wie ein Schwamrn Wasser aufsaugt, woraus deT schld gezogen 
wir4 da6 kinolfarben fur AuBem9lriche ungaeignet shd. 
Die Erfahrungen der Praxis sprechem aber gegm diese Theorie. 
Man darf in einem dlfarbenanstrich nicht die Eigenschaften des 
I'igmtents und des 01s getrennt betrachten. Als Pigmente 
werden au5er Blei hauptsiichlich noch Eisenoxyde verwendet. 
Chromverbindmgen sind auch gut, aber kommen wegen ihres 
hohen Preises praktisch kaum in Frage. Zink- und Mangan- 
kerbindungen sollen gleichfalls gut sein. Verwiesen sei auf die 
Beobachtung von L i e b r e i c h ,  wonach Zusatze von nlkalisch 
wirkenden Substanzen e h e  Erhohung der Rostschutzwirkung 
herbeifiihren sollen. Das als Bindemittel verwendete LeinS1 
wechselt in seiner Qualitat. Es spielt die Art der Verarbeitung 
eine grofie Rolle. Die Frage des Bindemittels ist deshalb von 
grofier Bedeutung, weil es wohl moglich ist durch die chemiache 
Analyse die Reinheit des Pigments festzustellen, aber nicht 
die Eigenschaften der Bindemittel eindeutig zu ermitteln. 
Vortr. verwelist dann auf die erfolgreichen Vwsuche Eiwn 
durch Cdluloseuberzuge zu schiitzen. Die Faktoren, die bei 
der Beurteilung von Rostschutzanstrichen eine Rolle spielen, 
sind sehr groi3, auch sind die Anforderungen an die Anstriche 
nicht einheitlicb. Vortr. betont, dai3 nach seiner Ansicht 
es nicht moglich ist, rasch und zuvwlassig durch Kurzpriifungen 
die Eigenschaften einles Anstrichs festzustellen. In einer sorg- 
flltig geleiteten Fabrik ist es moglich, eine als gut erkannte 
Farbe in steter Qualitat zu liefern, daraus ergibt sich schon 
der Schlufi, daB es moglich sein mufi, die Farben zu normen. 
Hierzu ist aber notwendig, eine grofiere Gleichmaijigkeit der 
verschiedenan Farben zu schaffen. Wir mussen uns vor allem 
klar wezden, welche Anforderungen an Rostschutzfarben zu 
stellen sind und nach walchen Grundsatzen h i  der Priifung 
verfahren werden soll. Es kommen bei der Prufung sowohl 
chemische als maltechnische Gcesichspunlrte in Frage. Vortr. 
verweist auf die Methode von Dr. H e r m a n n .  Dai3 es 
moglich ist, mikroskopisch und mikrochemisch festzusklhen, mit 
welchen Pigmenten Farbanstriche hmestell t  sind, beweisen 
die Untersuchungen von R e h l  m a n  n. Es ist nicht undenk- 
bar, dai3 wir auch Methoden finden werden, um festzustellen, 
mit welchen Bindemitteln die Anstriche hergestellt wurden. 
Bei den technischen Untersuchungen ist dies einfacher, weil 
die Zahl der in Frage kommenden Materialien geringer ist. 
Hat man erst fmestgestellt, welche Anstrichfarben die Be- 
dingungen erfiillen, die man an eine Rostschutzfarbe stellen 
mui3, dann wird e h e  Einigung uber die zu fordernden Eigen- 
schaften nicht schwer zu erzielen sein. Zunachst muB man erst 
die  Methoderr feststellen, nach denen die Priifungen, so- 
wohl die chemischen wie 'die physikalischa durchgeflihrt 
werdein sollen. Es miissen die Rn,eiigenverh&ltnisse von Pigment 
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und Bindemittel, di'e VerhLiltnisse von fluchtigen zu nicht- 
fltichtigen Bestandtei1,en f,eststehen, man mu5 uber die Kom- 
groBen Fesstellungen haben. Man mu5 unterscheiden zwischen 
allgemeinen Normen und speziellen Normen. Die Eigenschaften, 
die alle Rostschutzfayben gemeinsam haben sollen, also Streich- 
fSihigkeit. Bmtiindigkeit, Deckfahigkeit usw. sind als allge- 
mein,e Normien aufhfasaen. Die spezielllen Normen werden 
sehr vemchieben sein. Unt'er dem in einem Artikel ge- 
nannten Begriff der ,,Normalrostschutzfarbe" ist eine Farbe 
zu verst,ehen, d.ie den Redingungen entspricht. die man 
im allgemeinen an einle Rostschutzfarbe stelI,en kann, d. h. 
Eigenschaft einer guten Olfarbe, die gut auf d m  Eisen haftet 
und dieses Iangere Z,eit g e m  Rost schiitzt. An dice Zeitdauier 
des Rostschutzes sind mtiirlich verschiedene Anspriiche zu 
stellen, es ist unwirtschaftlich; bei einem Gegenstand, bei 
welchem eine 5 jihriae Haltbarkkt geniigt, ein Material zu 
verwenden, welches 15 Jahre hiilt. Rostschutzfarben f ir  Innen- 
anstrich,e sind nicht als Normalschutzfarben anzusehen. Urn zu 
Nomen tiber die  Rostschutzfarben zu kommlen, ist 'es unbedingt 
notwen,dig, daB H,erst,elIer und Verbraucher sich verstiindigm. 
Tm Kreise der Lackindustrie ist dler gute WilIe vorhanden zu 
einer Einiguag zu kommen. Man diirfte in dmer Praxis mit 
zwolf Handelssorten auskomman kiinnlen. Was nicht den Normal- 
bedingungen entspricht, miiBte deklariert werden. Als Grund- 
lage fur die Normunq ist me6 vor allem niitig, einhdtlich~e Be- 
zeichnungen zu whaffen. Auf dimesem Glebiete ist uns Amerika 
weit voraus und Vortr. v m e i s t  auf die rnit groBer Griind- 
lichkeit dort durchgefuhrten Untersuchungen und die Aus- 
arbeitung von bis  jetzt 36 Normenbllttern, die irrefiihende Be- 
zeichnungen auszuschaltm bestrebt sind. 

Um zu einer Vereinheitlichung der Farben zu kommen, 
mussen wir zunlchst dime UntersuchunPsmethoden vereinheit- 
lichen. In di'eser Angelegenhleit betont Vortr. die Notwendigkeit, 
dai3 auch ,dieBehiirden bekanntgeb,en, wie sie ihreUntemchungen 
vornehmen. Wenn w f r  Normen ausarbeiten, dann miissen sich 
diese beziehen auf Produktte. die in groBen Menqen verbraucht 
werden. Wir miissen auch ,g-ro5e M'engen verarbeiZlen. um Rest- 
zustellen. wie sich die verschiedenen Farben verhalten: an 
kleinen Versuchsmengen kijnnen wir dies nicht emie1.m. 
Vortr. ist nicht dafiir, jetzt schon Farben zu normen, die z. B, 
in dem chemkchlen Fabriken gebraucht werd'm. In  einer Zell- 
stoffabrik herrschen z. B. andere Verhalrtni,as'e a1.s in einer 
Fabrik, in d,er SchwefeJsIure nur in geringeren Mengen ver- 
braucht wird. Es wird ,Sache der  verbrauehendlen Fabrikanten 
seint dieee Farben selbst m normm. 

Es ist schon oft darauf hingewi'esen worden, da5 die 
Normung von Farben ein w h r  schwieriges ProbBem sei. Dies 
stimmt. ab'er trotzdem ist ,es durchaus miiglich zu gewissen 
Nmnen zu1 kommem Es werden sicb durch die Erfahrungen 
und TJntersuchun'pen gewisee Farben hmusfind'en lassen, die 
besonders gute Eigenschaftmea, als Rostschutzanstrich haben. 
Es wiid tlnnn nicht whwer sein, Methodsen Ruszuarbeiten. urn 
festzustelleri. ob eine pewisse Farbe einer gewissen Norm ent- 
sprjcht und miin damit rechnen kann, d'aB sich diese Farbe 
qut bewahrl. rhrch  entsprechende Zusammenarbseit der  b'e- 
teiligtm Kreise wird man auf diesem Gebiete sicher weiter 
kommpn, so daS Vortr. glaubt, dise Normvng dcer Farben sehr 
empfehlen zu kiinnen. 

Dr. W. W i e d e r h o 1 Z. Berlin: ..[.her den EinfluS des 
.4us<!liihens rind drr Rrrtrhrirtrng des AImninizims nrrf seine Karra- 
sionshestdndinkcit". 

DIe KorrosionsbestIndinlteit dee Aluminiums ist sehr oft 
trotz Flieicher chemischler Zusamn:Pncp!zi!nq und g1,eicher An- 
wendunglsbedlinmngen verschieden. Es machien sich unter an- 
dlerm d ie  Einfliilsse der tbsermischen Vorhehxndlzlnp bem'erkbar. 
Ober d.en Einflui3 der  verschiedenen Faktoren sind schon eine 
Reihe von Arbeiten vert3fl entlicht. die zu widersnrecbenden 
Frqebnissen fiihrten. Vortr. blerichtet nun tiber die von ihm 
durchgefuhrten Versuche iiber den Einflui3 der Wlrmebehand- 
lung auf die W,iderstandsfIhigkeit des Aluminiums. Es wird 
nachgewi,esen, dai3 in Ihnlicher Weise wie die physikdischen 
Rig-enschaften (F'estigkeit. Dehnunp, elektrische Lpitfiihigkeit) 
diNe rhemisch~en Eipenschaften von der  thermis'chen Blehandlung 
des Metalls abhiingig sind. Zur Untersuchunq wurdlen handels- 
iihliche Aluminiumbleche verwendet vom Reinheitsqad 98/99%. 
99% und 99,5%. Die B1ech.e wuTden im elektrischien Ofen auf 

dcen gewiinschten Warmegrad gebracht und nach dem An- 
lassen an der  Luft abgekiihlt. Es  wurden dann die Auflijsungs- 
geschwiudigkeiten des Metalls in Salzsaure b'estimmt. Die Er- 
gebnisse iiber den EinfluB der Warmebehandlung auf die Korro. 
sionsbestandigkeit wurden an einer Reihe von Schaub,ildern ge-  
zeigt. Das Untenuchungsergebnis laBt sich kurz dahin zu- 
sammenfamert, da5 sich bei den Blechen, dile bei 3000 ausge- 
gliiht waren, ein Maximum der  Angpeifbarkeit durch Salmaure 
zeigte. Als Erklarung wird eine verschiedene Losliichkeit des 
Sil'iciums im Aluminium in Abhangigkeit von der Tempieratvr 
angenommen. Es wurde insbesondere auch auf die Unter- 
suchungen von H a n s e n und G a y 1 e r iibler die Loslichkeit 
dieis Siliciums in Aluminium verwi,esen, sowie auf Angaben von 
M y 1 i u s iiber die Aufliisungsgeschwindigkeit des Metalls in 
Sahsaure. Weiter wurde auch cler EinfluB d.er Warmeble- 
handliung auf die Auflosungsgeschwindigkeit des Aluminiums 
in Natronlauge un'tersucht. In  diesem Falle neigt sich, da5 
rnit 'der Hohe der  Anla5temperatur dite Biestandigkeit wachst. 
Reim Gluhen macht eich auch der Einflu5 der  Temperatur auf 
die Bildung einer Oxydation bemerkbar. Es WuTden Versuche 
durchgefiihrt, bei denen in Luft erhitzt und in Luff abgekiihlt 
wurde, ferner Versuche, bei denien in Stickstoff od.er Sauerstoff 
erhitzt und in Luft abgekuhlt und endlich ,in Luft erhitzt 
und in Wasaer abgeschreclrt wurde. Deutlich bemerkbar . war 
ein giinstiger Einflu5 des Abschreckens. Es sind dann 
weiter Versuche durchgefiihrt worden, um den EinfluB der 
Gr6De der Kristalle auf die Auflijsungsgeschwindi~l~eit dw 
Aluminiums festzustellen und es zeigte sich, daB mlit dem 
Klleinlmwerdlen dtes Korus eine Erhiihung der  Aufl6sungs- 
geschwindigkeit vor eich geht. Wdtere  Viersuche ensrtrrecken 
sich auf dlen E'influB des Rearbeitunpsgrades auf di,e Wider- 
standsfah'igk'e,it dies Aluminiums. Auch hier zeigt sich, da5 mit 
dem Grad der Beanspruchung eine Verschlechterung dces 
Materials in bezuq auf ' dile Aufl6sungsgeschwindipkeiit eintritt. 
Um zu genauen Feststellungen zu kommen, sind noch m i t e r e  
Unt,erwchungen rnit langsam abgekiihltem Material notwendig 
nnd solchem. dessen Behand1unpsweis.e genau bekannt ist. 

Oberstleutnant a. D. K r a 11 , Vorsteher c l e ~  Alum~inium- 
beratungsstelle, Berlin: ,,Uberb!ick fiber die uorkswirtschaft- 
liche Redeufung des Aluntiniums und seiner Legierangen". 

~~ 

Deutsche Weltwirtschaftliche Gesellschaft. 
Berlin, den 4. Dez. 1925. 

nfr. R e  i c h e r t , M. d. R. : JXe Weltproblemc der Eisen- 
zvir t schaft". 

Die starkste Entwicklung der  Eisenindustrie findet sich in 
den Vereinigten Staaten von Nordamerika, in Deutschland, Eng- 
land, Frankreich, Belgien nnd LuxembuTg. Insgesamt verfiigen 
20 Lander der  Welt uber !cine Eisenindustrie. 98oh enitfallen auf 
Europa uncl Amerika. In einem Umkreis von je 1000 km dies- 
eeits und )ensei,ts dses Atlanti,schien Ozeans find.& man jene 98 % 
der Ei.sen,industrie zmammengedrangt. Die Weltgewinnung an 
Eisen betrug im Jahne 1913: 88 Mill. t und hattie einen Wmert von 
10 Milliairden Goldmark. Das Jahr  1924 blieb um etwa 10% 
hinter dfieser Friedenshiichstleistung zuriick, ubiertlraf aber. um 
etwa 3 Milliarden clen Vorkriegswert. Im Jahre 1925 wulrde d5e 
Hiichgtlt&Zung wieder erreichlt, aber die m~ind~es~tens um 30--40% 
noch dmiiber h'inau1sgehend.e Leistungsfahigkeit konnte nicht 
ansgenutzt werden. In welchem Tempo Eisenb'edarf und 
Eisengewinnung sich entwickeln werrden, id in easlter Linie 
eine Frage der  Kaufkraft und des Kredits. Vor dem K1.iege 
konnte man 'in einem ZeiCraum von 10 zu 10 Jahren rnit einer 
Steigerung um 50% rechnen. Technisch shn& in der  Vor- 
kr?egszeit Deut,schland an der Spi,tze. Heut'e sind in tech- 
nischer Beziehulng d,ie Vereinigten Staat,en allen voraus. Ge- 
wit3 haben in der Zwischenzeit d'ie deutschen Ingenieme 6ie 
Hiinde nicht miissig in &en SchoB gelegt, aber der  b'este Teil 
der Werke in Lothringen ist Deub%Mand entrissen worden. 
Aber immerhin bleiben eben im Durchschnitt die dedechen 
Eisenhuttenwerke hinter den rnustergiiltigen EinTichtungen der  
Frankreich zu'gefallenen Lothringer Werke zuriick. Die in 
England in der  Kniegszeit btegonnene Reorganisation list nicht 
vollig fertig geword,en. WSirmewirtschfiftbich isteht D'eutschhnd 
h.eute wieder an der  Spitze, doch sind noch lange nicht all die 
geheimnisvollen ch.emischen Vorgange im C%en VBllig ,erforseht. 


