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Dichbheren Angestellten in der Erwerbslosenflirsorge.

Dem Reichstagsausschuff fiir soziale Angelegenheiten
wurde ein Gesetzentwurf zur Anderung der Verordnung zur
Erwerbslosenfiirsorge vorgelegt, der die Einbeziehung der
hoher bezahlten Angestellten in die Erwerbsloseniiirsorge zum
Inhalt hat. Die Verordnung, deren Inhalt wir bereits kurz mit-
geteilt haben, enthilt folgende Grundgedanken: Sie erweitert
das Recht zum Bezug der Erwerbslosenunterstiitzung auf Ange-
stellte mit einem Jahresverdienst von mehr als 2700—6000 M
und verpflichtet die Angestellten dieser Gehaltsklassen und die
Arbeitgeber zur Leistung von Beitrégen, doch soll der Teil des
Arbeitsverdienstes aufler Betracht bleiben, der die Kranken-
versicherungspflichtgrenze iibersteigt. Die hoherbezahlten An-
gestellten werden also durchweg Beitrdge nach einem Jahres-
arbeitsverdienst von 2700 Reichsmark zu leisten haben. Die
Beitragseinziehung wird, wie in der iibrigen Erwerbslosen-
fitrsorge, den Krankenkassen iibertragen. Die Beitrige der
nahezu 400 000 héherbezahlten Angestellten werden auf monat-
lich 2,4 Millionen Reichsmark geschitzt. Dem diirfte, wenn
man die Zall der augenblicklichen Erwerbslosen unter den
hoherbezahlten Angestellten auf 25000 beziffert, eine monat-
liche Ausgabe von zurzeit 1,9 Millionen Reichsmark gegeniiber-
stehen, —. Zur raschen Verabschiedung des Gesetzentwurfes
wurde ein Unterausschufl eingesetzt..

Aus Vereinen und Versammlungen.

Jahresversammlung des Reichsausschusses

fir Metallschutz.
Berlin, den 19.—20. Nov. 1925.

Der Vorsitzende, Prof. Dr. E. Maafl, Abteilungsvorstand
an der Chemisch-Technischen Reichsanstalt, eréfinete die gut-
besuchte Tagung mit der Begriilung insbesondere der Ver-
treter der Reichs-und Stadtsbehdérden und gab dann eine kurze
Ubersicht iiber die wirtschaftliche Bedeutung des Metallschutzes
und der Rostverhiitung, die kurz durch die Worte ,,Erhaltung
wirtschaftlicher Werte® ausgedriickt wird.

Das Problem der Korrosion ist auBerordentlich verwickelt.
Es treten an der Grenzschicht Metall/Elektrolyt chemische Reak-
tionen auf, die zu Komplikationen aller Art fithren. Aufierdem
sind besonders in den Werkmetallen Verunreinigungen, Gefiige-
unterschiede - usw. vorhanden, so daBl diese keine elektro-
chemisch einheitlichen, homogenen Korper darstellen. ~ Auf
diese Weise bilden sich Potentialdifferenzen, und es ent-
stehen Schalstréme, die das Inlésunggehen des Metalls stark
begiinstigen. Trotz zahlreicher Theorien iiber die Deutung
des Korrosionsproblems ist noch keine befriedigende LGsung
der Fragen gefunden worden. Mit der Erforschung des Korro-
sionsproblems ist die Frage des allgemeinen Materialschutzes
aufs engste verbunden, deren grofle wirtschaftliche Bedeutung
in der Erhaltung wirtschaftlicher Werte begriindet ist. Ins-
besondere hat man sich in England und Amerika sehr ein-
gehend mit den Fragen der Korrosion beschiftigt. Es sind also
gerade die L#nder, die von Natur aus mit Rohstofien aller
Art im Uberflufl ausgeriistet sind.

Uber die Griinde fiir diese auffillige Erscheinung kann
man verschiedener Ansicht sein. Naheliegend ist wohl vor
allem der Gedanke, daBl die Amerikaner mit ihrem scharf aus-
geprigten kaufm#nnischen Sinn die Gefahren, die durch die
Metallkorrosion und durch unzweckmiflig angewandte Schutz-
verfahren allgemein wirtschaftlichen Werten drohten, praktisch
eher erkannt haben, als dies in anderen Ldndern der Fall ge-
wesen ist.

Welche ungeheuren Verluste allein an metallischem Eisen
durch die Korrosion verursacht werden, ersieht man am besten
aus zahlenmifligen Angaben.

Speller berichtet im Iron monger vom Juni 1925,
dafl die Verluste, die durch die Korrosion von Rohren in den
Vereinighen Staaten entstehen, auf 4—2 % der in Benutzung
stehenden Stahlmengen, also auf etwa 4—8 Mill. t, jéhrlich ge-
schitzt werden.

Nach Angaben von W. J. Overbeck?), Leiter der

1) Die Vortrige erscheinen in der Zeitschrift ,,Korrosion
und Metallschutz* dem Organ des Reichsausschusses fiir Metall-
schutz.

Dupont Company zu Chicago, kostet der Kampf mit dem
Rost in den Vereinigten Staaten allein jéhrlich 21/, Milliarden
Dollar. '

Aus einer Statistik, die vom schottischen Iron and
Steel Institute?) aufgestellt worden ist, betrigt die
Menge des durch Korrosion verloren gegangenen Metalls von
1890 bis einschlieBlich 1928 rund 40,7 % des in dieser Zeit
gewonnenen Metalls, Bei einer Welterzeugung von 1766 Mill. t
in dem genannten Zeitraum gingen 718 Mill. t wieder verloren.

Diese kurzen Angaben lehren, wie wichtig es ist, die
Metalle, insbesondere das Eisen, gegen Korrosion zu schiitzen,
um die Erschépfung der Eisenerzvorriate nach Moglichkeit hin-
auszuschieben.

Im Auslande, besonders in England und Amerika, hat man
den wirtschaftlichen Wert der Korrosionsforschung kennen und
schitzen gelernt und auch von Staatswegen diesen Fragen er-
hohte Beachtung geschenkt. In Deutschland, wo es wesent-
lich ist, besonders unter den heutigen Verhilitnissen, mit den
metallischen Stoffen sparsam umzugehen, wire ein gleiches In-
teresse besonders vom Staate sehr erwiinscht. Die volkswirt-
schaftliche Bedeutung der Korrosionsforschung wird bereits
in immer steigendem MaBe von den .in Frage kommenden
Kreisen erkannt. So machen sich bereits in der Literatur )
Stréomungen geltend, die unter anderm anregen, auf technischen
Hochschulen die Korrosionsforschung als Lehrgegenstand ein-
zufithren. Auf diese Weise wird dem Staat die Moglichkeit ge-
geben, die Korrosionsforschung wesentlich zu fordern, um da-
durch im Wirtschaftsleben das zu erhalten und zu schiitzen,
was uns im Wettbewerb mit den anderen Vglkern in der
Leistung an der Spitze hdlt. Ein solches Staatsinstitut kann
leichter die Mitarbeiter an diesen Problemen zur gemeinsamen
Forschung und zu gegenseitigem Erfahrungsaustausch zu-
sammenschliefen, Zum Schluf} weist Vortr. auf die Erfahrungen
hin, die Proi. Haber auf seiner Welireise gesammelt und
die er in einem Aufsatz ,Wissenschaftspflege” in den ,Natur-
wissenschaften” verdftentlicht hat. Die dort gebrachten An-
regungen passen besonders gut auf die Wissenschaft der Korro-
sion und des Metallschutzes. Auch in diesem Falle kann ge-
sagt werden, daB von der Wissenschaft in weitem Mafle das
Wohlergehen unseres Volkes abhéngt.

Prof, Dr. W, Palmaer, Stockholm: , Die Korrosion der
Metalle, Theorie und Versuche“.

Vortr. berichtet zusammenfassend iiber die Untersuchungen,
die mit Unterstitzung der schwedischen Akademie der In-
genieurwissenschaften durchgefiihrt wurden und belegt seine
Ausfiihrungen durch zahlreiche Versuche. Um den Ver-
lauf der Korrosion eines Melalles kennen zu lernen, ist
es vor allem wichtig, den Verlauf der Auflésung der Metalle in
Sturen zu kennen, denn der Bildung von Griinspan und Rost
geht wahrscheinlich eine Losung der Metalle voraus. Vortr. ver-
weist zunichst auf die vor 25 Jahren im Institut von Arrhe-
nius von Aurén durchgefiihrten Versuche iiber die Ldsung
von Zink und Blei in verdiinnten Siuren, Arbeiten, die dann vom
Vortr. fortgefithrt wurden. Unter Heranziehung der Arbeiten
von Nernst iiber die Aufldsungsgeschwindigkeiten und die
elektromotorischen Krifte der Metalle bei ihrer Auflésung
kommt Palmaer zu der Ansicht, dafl fiir die Korrosions-
erscheinungen die elekirolytische Theorie heranzuziehen, und
daBl insbesondere die Bildung von Lokalelementen ausschlag-
gebend ist fiir das Auftreten der Korrosion. Die Unter-
suchungen wurden an Zink, Aluminium und Eisen durch-
gefiihrt, und zwar sowohl mit grauem Roheisen als mit Elektro-
Iyteisen. Sie bestitigten, daf} fiir den Verlauf der Auflésung
und daher auch fiir das Rosten von Eisen die Theorie der Lokal-
elemente wichtie ist. . Es ist festgestellt, dafl der Verlauf der
Rostbildung an Eisen sehr langsam verlduft, wenn keine Feuch-
tigkeit vorhanden ist. Wenn der Sauerstoff fiir die Rostbildung
ausschlaggebend wiire, so wire dies noch kein Hindernis gecen
die Theorie der lokalen Elemente, sondern nur ein spezieller
Fall. Die Frage der Bedeutung des Sauerstoffs ist aber noch
strittig. Vortr. hat dann eine Reihe von Untersuchungen unter-
nommen vom weichsten Eisen bis zum GrauguBeisen, um die

?2) Crentzfeld: ,Die Korrosionsforschung vom Stand-
punkt der Metallforscliung®. Sammlung Vieweg., Braunschweig.
Heft 74.
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Wirkung der Lokalstrome zu uaiersuchen und den Einflufi der
Salzschichiten, die sich hierbei bilden, zu untersuchen. Es ist
zur Messung der Rostungsgeschwindigkeiten in verschiedenen
Salzlésungen vom Vortr. emn Apparat konstruiert worden, der
an Hand einer Zeichnung beschrieben wurde. Das Ergebnis der
mit diesem Apparat vorgenommenen Untersuchungen mit Eisen-
blech wurde an Tabellen erlautert. Es wurden dann noch
Untersuchungen vorgenommen iiber die Zusammensetzung des
Rostes, der emn Gemisch von Eisenoxyd und Eisenoxydul ist. Die
Analyse der verscmedenen Schichien von Rost an Gufleisen
zeigle, dald in der dulleren Schicht mebr Eisenoxyd, in der inne-
ren >chicnt menr Eisenoxydul enthalten war, Auch die Unter-
suchung des Rostes von alien Kanonen ergab, dafi die innersie
Schicht unmer reicher an Kisenoxydul isf.

Zum Schlufy streift Vortr. noch die in der Literatur an-
gegebenen verschiedenen Theorien fiir die Rostbildung, so die
I'neorie von Traube und die Theorie, wonach der kolloidale
Zustand des Kisens tiir die Rostbildung mafigebend sei. All diese
Theorien konnen aber die Erschemungen nicht so gut erkliren
wie die elektrolytische Theorie der Lokalelemente,

Im Anschluf an die Ausfithrungen von Prof. Palmaer
berichtet Dr. Werner, Vorsteher der Materialabteilung der
Farbeniabriken vorm. Baeyer & Co.,, Leverkusen, uber:
»Linige praktische Korrosionserfahrungen im Betrieb“.

An Hand von Lichtbildern zeigt er einige im Betrieb auf-
getretenen Korrosionserscheinungen und zunédchst einige allge-
meine kopstruktive Fille. Man tindet immer, dal Temperatur-
unterschiede, die infolge von Heizschwankungen unausbleiblich
sind, zur Korrosion fithren. In manchen Fillen konnie man
sich dadurch helfen, da8 man die Heizschlangen isolierte
oder sie durch Einfiihrung von Hilfselektroden nach dem
Cumberland- Verfahren zu schiitzen suchte. Ein grofler
Fehler, der aber immer wieder beobachiet wird, ist, daf
edle Materialien konstruktiv mit unedlen verbunden sind. Bei
Eisen konnte gefunden werden, dafl verunreinigtes Eisen von
Sduren immer stirker angegriifen wurde als reines Eisen. Es
zeigle sich auch, daff das herausgefressene Material immer mit
den Seigerungen zusammenfiel. Weitere Erfahrungen zeigten,
dafl warmgebogene Winkelringe nichi angegriffen wurden, und
dal infolge des Ausglithens die Angreifbarkeit wegfillt. Es
verhilt sich also gut gegliihtes Blech gegeniiber dem nicht
gegliihten kaltgezogenen besser in bezug auf die Korrosions-
bestandigkeit. Noch auf eine weitere Erfahrung im Be-
trieb wurde hingewiesen. Bei Dampfverteilerrohren zeigte
sich, daf} unter Umstéinden Schweifleisen besser halt als Flufi-
eisen. Auch fiir Natronlaugeapparaturen sollen nach den An-
gaben der Meister sich Schweifeisenrohre besser gehalten
haben als FluBeisenrohre. Ob es sich hier um eine reine
Materialfrage handelt, mochte Dr. Werner noch nicht ent-
scheiden, —

Dr. E. Liebreich, Charlottenburg: ,Deckenschichten
bei kathodischer Polarisation der Metalle”.

Bei schwacher kathodischer Polarisation gehen die Metalle
schwach in Losung und werden nicht, wie man annehmen sollte,
vor der Losung geschiitat. Vortr. erdriert die Erscheinung der
kathodischen Uberspannung und berichtet iiber die Untersuchung
von Drihten aus verschiedenem Material bei schwacher katho-
discher Polarisation unter dem Mikroskop. Untersucht wurden
die Verhiltnisse an Chrom, Eisen, Quecksilber, Nickel, Alumi-
nium. Der Vorgang liegt so, dal bei schwacher kathodischer
Polarisation zuerst eine Wasserstoffentwicklung stattfindet. Erst
wenn das Gleichgewicht des Wasserstoffs gegen die Siure er-
reicht ist, wird Wasserstoff entladen, iritt aber nicht gleich in
Erscheinung, sondern okkludiert sich am Metall oder an den
zur gleichen Zeit gebildeten Oxyd- und Hydroxydschichten. Bei
weiterer kathodischer Polarisation entspinnt sich ein Wettkampf
zwischen Wasserstoff- und Hydroxylionen. Der Wasserstoff
siegt, reduziert die Oxyde und wird in gasférmiger Gestalt sicht-
bar. Vortr. verweist auf Arbeiten von v. Wurstemberger,
die mit diesem Befund in Zusammenhang zu bringen sind. Nach
diesen Arbeiten wird die ndchste Oberfliche des Metalls im An-
fang der Korrosion schwach alkalisch, und es geht dann an die-
sen Stellen eine verstirkte Korrosion vor sich. Bei der Okklu-
sion des Wasserstofis am Metall entsteht ein Element Wasser-
stott-Metall/Metall-Wasserstolf. Wenn dem Wasserstoff Gelegen-

heit gegeben wird, sich festzusetzen und eine gewisse Alkali-
sierung staitfinden kann, dann tritt Korrosion auf. Es ist be-
obachtet worden, dafl bei Kondensatorrohren eine verstirkte
Korrosion vor sich geht, wenn Rillen vorhanden sind, in denen
die Okklusion des Wasserstoffs stattfinden kann. Diese Erschei-
nung, dafy Rillen besonders starke Korrosion hervorrufen kén-
nen, ist zusammenzubringen mit der Erscheinung, daf dort, wo
sich mehr Wasserstoff abscheidet und die Alkalisierung auftritt,
die Korrosion begiinstigt wird.

Dr-Ing. M. Schlétter, Berlin: ,Uber die Verzinnuny
und Verbleiung™.

Uberaus gro§ ist der Verbrauch an verzinntem Eisen, Weifl-
blech, in der Konservenindustrie. Da die Konserven Frucht-
sduren enthalten, mufi die Konservenindustrie Wert darauf
legen, ein Metall zu bekommen, welches den Einfliissen der
organischen Sauren Widerstand zu leisten vermag. Die Weil-
blech verarbeitende Industrie hat ein Interesse daran, ein voll-
kommen mit Zinn bedecktes Meiall zu erhalten und hat anch fiir
die Dichtigkeit des Uberzuges eine Norm ausgearbeitet. Es wird
ein Blech mit 4 Poren auf den Quadratzentimeter als gut bezeich-~
net, ein solches mit bis zu 12 Poren auf den Quadratzentimeter
mit mittel und ein Blech mit {iber 12 Poren auf den Quadrat-
zentimeter als schlecht bezeichnet. Bei der Gemiisekonservierung
machen sich die Poren sehr unangnehm bemerkbar. Es muf}
deshalb darauf hingearbeitet werden, ein maglichst porenloses
Weifiblech zu erhalten.

Auf dem Wege der Heifiverzinnung ist es schwer mdoglich,
ein porenloses Material zu erhalten, es konnen nidmlich wegen
der verschiedenen Ausdehnungskoeffizienten von Eisen und
Zinn beim Abkiihlen in der Zinnschicht leicht Risse und Spriinge
auftreten, das Zinn bedeckt dann das Eisen nicht vollkommen.
Nachdem Vortr. zur Erkenntnis gekommen war, dal bei der
Verzinnung auf heififlissigem Wege die Risse und Poren nicht
einwandirei zu beseitigen sind, hat er sich schon vor 20 Jahren
damit befaft, die elektrolytische Verzinnung zur Ausfithrung zu
bringen. Es waren damals nur wenig solche Verfahren in An-
wendung, und die mit diesen erhaltene Verzinnung war so
schlecht, daB man keine porenlosen Uberziige herstellen konnte.
Schon 1911 hat Vortr. nachgewiesen, dal man beim Zinn zwi-
schen drei Arten der Abscheidung unterscheiden miisse. Es zeigt
sich das Zinn entweder als Zinnschwamm, oder grobkristalli-
nisch, oder in fest anhaltender Form, die die Grundfliche ganz
bedeckt. Bei der schwammfdrmigen Abscheidung haben wir aut
dem Grundmetall mikroskopisch kleine Kristalle, die aber nicht
fest anfsitzen, Bei der grobkristallinischen Abscheidung haftet
zwar der-Niederschlag auf der Grundfléche, aber zwischen den
einzelnen Kristallen haben wir Liicken. Bei der festen Abschei-
dung haben wir keine kristallinische Zinnbildung, man erhilt
Niederschliige von 1/,00 mm Gréle der Zinnteilchen. Wenn man
einen festhafienden Niederschlag haben will, danm mufi man
entweder das Zinn aus dem 4-wertigen oder dem 2-wertigen Zu-
stand zur Abscheidung bringen; wenn sich beide Ionen bilden
kénnen, erhalten wir keinen festen Niederschlag. Es ist aber
fiir die Praxis sehr wichtig, genau zu wissen, wie viel Zinn auf
einem Blech niedergeschlagen ist. Man kann fiir die Wei3blech-
fabrikation nur dann mit der elektrolytischen Verzinnung rech-
nen, wenn das Bad vollkommen konstant bleibt. Nach dem Ver-
fahren des Vortr. ist es moglich, ganz dichte Niederschlage
gleichméiBig 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. Fir die Weiiblechfabrikation und die Zwecke der Kon-
servenindustrie ist das Verfahren nicht anwendbar, weil das
WeiBiblech nicht matt, sondern glinzend sein soll. Die Frage
der Erzeugung einer glinzenden Verzinnung war sehr schwer
zu losen, und es sei daran erinnert, daf} ja auch die Frage einer
glinzenden Versilberung noch nicht zu 16sen gelungen ist. Nach
vielen Versuchen ist es Vortr. jetzt gelungen, Weiiblech auch
in glinzender Form herzustellen,

Ahnlich wie bei der Verzinnung liegen die Verhiltnisse
auch bei der Verbleiung, doch ist die Verzinnung leichier aus-
zufiihren. Blei haftet auf Eisen nicht direkt, und man benutzt
daher entweder Zinn- oder Auntimonlegierungen, eine reine Ver-
bletung ist nicht moglich. Die Frage der Verbleiung ist vou
den Leuna-Werken an den Vortr. gestellt worden. Damals
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wurde 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 muBte also eine Moglichkeit gefunden werden,
absolut chemisch reines Blei abzuscheiden, um Apparate mit rei-
nem Blei iiberziehen zu konnen. Die Verbleiung wurde erst er-
ermdglicht durch die Anwendung von Bédern mit Bleisiliko-
fluorit. Auf diese Weise ist es gelungen, Blei auf elektroly-
tischem Wege aus Losungen des zweiwertigen Metalles zur
Abscheidung zu bringen.

Es wire nun, nachdem die Mdoglichkeit, dichte, porenlose
und festhaftende Niederschldge zu erzielen, gelost war, damit
die Sache erledigt gewesen. Es hat sich aber gezeigt, dafl es
bei der Verzinnung von Heiz- und Kochapparaten, Kaffeemaschi-
nen und dergleichen notig ist, ein Bad von grofler Streu-
fiahigkeit zu erzielen. Man muf} eine Innenanode einfithren, und
das bringt Schwierigkeiten mit sich. Die Frage der elektro-
Iytischen Verbleiung ohne Innenanode ist jetzt auch geldst, und
man kann Uberziige von 0,15—0,2 mm Stirke erzielen. 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
jetzt auf elektrolytischem Wege gleichmifige, dichte Uberziige
herstellen, bei einfacher Arbeitsweise. Um WeiBiblech im Bad
zu verzinnen und gleichm#Bige Niederschlige zu erzielen, war
es erst notwendig, besondere Maschinen zu konstruieren. Vortr.
hat eine derartige Anlage fiir die Verzinnung von Bandeisen
konstruiert, die gut arbeitet. Es war also fiir die erfolgreiche
Einfithrung nicht nur notwendig, das Verfahren auszuarbeiten,
sondern auch die geeigneten Maschinen herzustellen.

In der anschlieflenden Diskussion stellt Dr. Werner die
Frage, ob es moglich sei, auf elektrolytischem Wege dickere
Schichten von Blei herzustellen und ohne Zugabe von Salzen
niederzuschmelzen. Dr. Schldtter bejaht dies unter Hin-
weis darauf, dafl man bei der Bleiraffination hiervon Gebrauch
mache. Was die Wirtschaftlichkeit der elektrolytischen Ver-
zinnung gegeniiber der Feuerverzinnung betrifft, so ist der Zinn-
verbrauch bei der Feuerverzinnung ein gréflerer; wihrend man
bei der Feuerverzinnung 16--18 g Zinnauflage pro Quadratmeter
braucht, um ein porenfreies Material zu erhalten, geniigt bei der
elektrolytischen Verzinnung schon eine 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 Bleche auto-
matisch verarbeitet, Handarbeit kommt nicht mehr in Frage.
Merkwiirdigerweise ist auch der Stromverbrauch bei der elek-
trolytischen Verzinnung geringer als bei der Heilverzinnung.

Dr.-Ing. H, Bablik, Wien: ,Uber die Beurteilung der
Giile einer Verzinkung“.

Die Hilfte des Zinkverbrauchs entfdllt auf die Feuerver-
zinkung. Das unedle Metall wird in groflem Mafle 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, daff diese
aus mehreren Schichten bestehen, von denen die oberste aus
Zink besteht. Man kann erkennen, dafl in gutem Zustand diese
Uberziige das Eisen gut bedecken und vor Rost schiitzen. Bei
guten, unverletzten Uberziigen ist nur das Zink der Atmosphire
ausgsefzt, und nur, wenn der Uberzug verletzt ist, kann es zu
einer Elementkombination Zink-Eisen kommen. Der Rostschutz
wird also davon bedingt, inwieweit der Zinkiiberzug dicht
und im unverletzten Zustand selbst widerstandsfihig ist. Fir
diesen Umstand ist die Reinheit der Zinkschicht maf8igebend. Die
Verunreinigungen sind Einlagerungen der Zink-Eisenverbin-
dung, und diese gibt Anlaf} zur Zerstérung der Zinkschicht. Fir
die Feuerverzinkung ist also die Reinheit und Porenfreiheit
der Zinkschicht wichtig.

Betrachten wir die Struktur einer galvanischen Verzinkune,
so sehen wir, daB3 iiber der Eisenunterlage nur eine Schicht
kommt, eine Lage von chemisch reinem Zink. Trotz der Rein-
heit, ist der Rostschutz aber nicht befriedigend wegen der ge-
ringen Stirke der Zinkschicht, die auBlerdem pords ist. Dieser
Fehler ist aber nicht im Verfahren an sich bedingt. sondern
meist auf unsachgemiBe Ausfithrung zuriickzufithren. Fiir kleine
Eisenteile wird fir die Verzinkung die Sherardisierungs-

methode angewandt. Hier ist die Struktur so, dafl auf die ent-
kohlte Randzone der Eisenunterlage eine Schicht von Zink-Eisen-
Verbindungen folgt, und zwar nimmt nach auflen der Zinkgehalt
zu und der Eisengehalt ab. Die #uflerste Schicht besteht aus
einer Eisen-Zinklegierung. Weiter kommen fiir die Verzinkung
noch in Frage die gespritzten Uberziige nach Schoop, iber
deren Giite der Vorlr. kein Urteil abgibt. In der Struk-
tur eines viermal gespritzten Uberzuges zeigten sich noch Poren.

Bei der Feuerverzinkung beurteilt man in der Regel die
Giite nach den Zinkblumen. Eine Erklirung fiir das Entstehen
der groBen Zinkblumen gibt uns ein Blick auf das Diagramm
der Zinn-Zink-Legierungen. Bei 417 ¢ erstarren die Zinkkristalle,
erst wenn man auf 1980 abgekiihlt hat, erstarrt die ganze
Schmelze, In dem grofien Abkiihlungsintervall von 417¢ auf 198°
entstehen die groien Blumen. Anlafl zum Auskristallisieren der
groffblumigen Kristalle sind unreine Bader. Eine weitere Ur-
sache ist der Wirmeinhalt. Kleine Kristalle erhilt man, wenn
die Kristallisationszeiten gering sind. Nicht nur die chemische
Zusammensetzung, auch die Badtemperatur, die Warmekapazitit
des verzinkten Gegenstands sind von Einfluf§ auf die Struktur
der Verzinkung. Vortr. betont, dafl die Gré8e der Zinkblumen
von den verschiedensten Umstinden beeinflufit werden kann,
und daBl deshalb kein Wert auf sie zu legen sei fiir die Beurtei-
lung der Giite eines Zinkiiberzuges. Zur Bestimmung der Giite
eines Zinkiiberzuges empfiehlt sich die Methode der Tauchung
in Arsenschwefelsiure nach Bauer. Die Reinheit des Zinks
kann man erkennen aus der Geschwindigkeit der Wasserstoff-
entwicklung beim Eintauchen in Siduren. Hierzu empfiehlt
sich das’ Eintauchen in 1 % Schwefelsaure, der Schwefelkalium
zugesetzt ist. Weiter ist fiir die Giite eines Zinkiiberzuges auch
die Biegefiihigkeit zu beobachten.

Beziiglich des Wertes der grofiblumigen Zinkkristalle fiir
die Beurteilung der Giite eines Zinkiiberzugs verweist in der
Diskussion Prof. Giirtler auf lingere Zeit zuriickliegende
Untersuchungen, die er in Amerika durchgefithrt hat. Es war
damals zwischen einer Verzinkerei und ihren Abnehmern ein
Streit wegen des schlechten Aussehens der Zinkiiberziige ent-
standen, Die Bleche zeigten ein feines Korn und wurden bean-
standet, weil sie nicht die schénen Kristalle zeigten. Prof.
Girtler hat nun das Eisen untersucht, die Uberzugsschichten
entfernt und das Eisen neu verzinkt. Es zeigte sich numn, dal
das verzinkte Material entweder Flufieisen oder Puddeleisen
war. Im Falle des Schweifleisens wurde regelmiéflig die schlecht
aussehende Verzinkung erhalten, aber das Metall war tadellos.
Bei FluBeisen erhielt man eine gute Verzinkung, wenn das
Eisen gut war und eine schlechte Verzinkung, wenn das Eisen
schlecht war. Man sieht also, daB bei Schweifleisen kein Grund
vorliegt, das Material zuriickzuweisen, wenn die verzinkte Ober-
fliche rauh erscheint, beim FluBleisen aber konnte man aus dem
Aussehen der Zinkhaut die Qualitit beurteilen. Es ist ferner der
EinfluB der Wasserstoffbeladung beim Beizen untersucht worden.
Man kann dieWasserstoftiiberladung verhindern durch kurzes Er-
hitzen auf 100°, oder durch lingeres Lagern, Es entstehen dann
leichter die schonen Oberfldchen, als wenn der Wasserstoff noch
im Eisen vorhanden ist. Warum sich das Schweifleisen anders
verhielt wie das FluBeisen, kann dadurch erklirt werden, dafl
das Schweifleisen mit Schlackeneinschliissen durchsetzt war, die
kernbildend wirken. Es entsteht eine grofie Anzahl von solchen
Kernen, und man erhélt ein kleinkérniges Gefiige. Beim Flufi-

. eisen, Stahl, wurde als Verunreinigung Mangansulfid gefunden.

Man erhilt mechanisch geringe Qualitidten. Die Verunreinigungen
im Walzblech beeinflussen sehr den Uberzug. Wenn zwischen
Beizen und Verzinken nicht genug Zeit verstrichen ist und keine
Erwirmung stattgefunden hat, dann entwickeln sich im Innern
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 Einschliisse von Schlacken vorhanden sind oder
nicht. Wenn man die Bleche neu verzinkt, so erhédlt man immer
wieder die raube Oberfliche, es ist dies eine Krankheit. die im
Metall liegt. Jedenfalls. zeigen die Untersuchungen, dafl die
Qualitit des darunterliegenden Metalls eine Wirkung auf die
Verzinkung haben kann. und dafl nicht immer eine schlechtaus-
sehende Verzinkung schlecht sein muf3. Bei Schweifleisen haben
wir dieses schlechte Aussehen trotz tadelloser Wirkung der Ver-
zinkung.
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Dr. H Wolff, Berlin:
Rostschutzfarben®,

Es ist heute noch nicht méglich, auf Grund von Kurz-
priffungen mit Sicherheit an Farben- und Lackschichten die
Wetterfestigkeit und den Rostschutz zu bestimmen. Es muf3 be-
tont werden, daf} diese beiden Begriffe nicht gleich sind. Vortr.
will nun die Vorschlige erértern, die zur Kurzpriifung gemacht
worden sind. Bei der Witterungsbestindigkeit miisse man sich
vor allem erst klar werden, was man darunter zu verstehen hat.
Man nimmt im allgemeinen an, daf im Verlaul einer prak-
tischen Witterungsbestindigkeitspriifung sich die Witterungen
ausgleichen, dies 1st aber nicht der Fall. Die Witterungseinfliisse
lassen sich aufteilen in Einflufi des Lichts, der Feuchtigkeit und
der Temperatur in bezug auf Hohe und Wechsel. Bei der Kurz-
priffung mufl man so vorgehen, daBl man die Beanspruchungen
aufteilt in die einzelnen Komponenten. Fiir die Priifung des
Einflusses des Lichtes, welches eine groBie Rolle bei den An-
strichfarben spielt, lag es nahe, Untersuchungen mit ultravio-
letten Strahlen durchzufiihren. Vortr. hat bereits vor 15 Jahren
versucht, die Wirkungen der Sonne auf diese Weise nachzu-
ahmen, es ist dies aber nicht gegliickt. Am leichtesten nach-
zumachen sind im Laboratorium die Einfliisse von Feuchtigkeit
und Temperatur. Hier lassen sich mit einem zw diesem Zweck
konstruierten Apparat die Einfliisse variieren und konstant hal-
ten. Es fragt sich nun, welche Einfliisse fiir die Farben wesent-
lich sind und wie man diese Einfliisse priifen kann. Die Be-
urteilung durch das fachm#nnische Auge geniigt nicht, man mufl
objektive Priifungsverfahren haben. Hierzu mufi man die Far-
ben untersuchen auf Hiarte, Glanz, Feuchtigkeitsdurchldssigkeit
usw. Die Hirte wird in der Regel festgestellt nach dem Ritz-
verfahren mit einem Messer, welches man mit verschiedenen
Gewichten belasten kann. Die Messer leiden aber sehr rasch,
und Prof. Maaf hat deshalb vorgeschlagen, die Messer durch
Spitzen aus Diamant oder anderen Edelsteinen zu ersetzen.
Die Elastizitatspriifung wird vorgenommen, indem man mit den
Farben bestrichene Bleche biegt. Diese Biegung mu$ stets in
gleicher Weise durchgefiihrt werden. Vortr. verweist auf die
vom Materialpriifungsamt angegebene Methode, bei welcher
die Bleche um Dorne herumgebogen werden, die verschie-
denen Durchmesser haben und in einer bestimmten Weise an-
geordnet sind. Der Glanz der Farbe kann bestimmt werden
nach den verschiedenen Methoden fiir die Bestimmung des Re-
flektionsvermdgens an Flichen. Die Anstrichmittel verlieren
schnell ihren Glanz, wenn sie den Witterungseinfliissen aus-
gesetzt sind. Es ist aber nicht richtig, die Geschwindigkeit der
Glanzverminderung als Mafl 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 Dispersionsinde-
rungen in den #ulleren Schichten des Anstrichs. Wichtiger ist
fiir die Beurteilung der Rostschutzfarben die Bestimmung ihrer
Durchldssigkeit fiir Feuchtigkeit. Hier haben wir drei prinzi-
pielle Methoden zur Verfiigung. Die Verfahren von Jiger,
von Bauer und von Hermann. Fiir die Rostschutzwirkung
sind noch andere Eigenschaften maBigebend.

Wenn wir den EinfluB der Witterungskomponenten auch
durch Versuch wiedergeben kénnten, so fehlt uns doch noch der
Vergleich mit der Witterungsbestindigkeit. Was die Elastizitiits-
priifung betrifft, so ist es bei den mit groBer Sorgfalt vorgenom-
menen Priifungen vorgekommen, dafi zwei Farben ganz ver-
schiedene Kurven {iber die Elastizititsverminderung geben. Ver-
gleicht man nun die beiden Farben, so sieht man, daB, wenn
man die Elastizititsverminderung als MaBl der Haltbarkeit
nimmt, beide Farben zu einem Zeitpunkt, dem Schnittpunkt der
beiden Kurven, die gleiche Haltbarkeit besitzen, je nachdem, ob
man die Untersuchung nach kiirzerer oder lingerer Zeit vor-
nimmt, wird aber die eine Farbe oder die andere sich als die
bessere erweisen. Es sind dies Schwierigkeiten bei der Beurtei-
lung, auf die besonders hingewiesen werden mufi. Eine weitere
Frage ist, ob man den Grad und die Haufigkeit eines Einflusses
beliebig steigzern kann oder nicht. Wir haben die Farben und
Anstrichmittel anzusehen als komplizierte kolloide Gebilde, teils
reversibler, teils irreversibler Natur. Nun wirkt die Feuchtig-
keit intermittierend, Durch die Feuchtigkeit kann eine Quellung
eintreten, durch das Trocknen geht die Quellung wieder zuriick.
Wenn wir nun in den Farben kolloide Systeme haben, so wer-

»Schnellpriiffungsmethoden fir

den diese Quellungen im Laufe der Beanspruchung zuriickgehen,
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, da wir Anstrichmittel
haben, bei denen der dauernde EinfluB der Feuchtigkeit die
Quellung irreversibel macht, so daf} beim Trocknen dann Risse
auftreten kénnen. Dieses Anstrichmittel erscheint dann schlecht
gegeniiber einem Anstrich, bei welchem wir die Beanspruchung
reversibel machen kénnen. Es fehlt uns bis jetzt noch das Maf
fiir die Zeit und den Grad dieses Einflusses. Wir miissen daher
im grofien Mafistab die Witterungseinfliisse untersuchen und die
gleichen Anstrichmittel nach verschiedenen Methoden und in
verschiedener Abstufung priiffen. Erst dann werden wir sagen
kénnen, ob eine Farbe haltbar ist oder nicht. Oft wird bei den
Untersuchungen noch ein wichtiges Moment iibersehen. Es sind
niimlich nicht immer die faSbaren Einfliisse des Lichts und der
Feuchtigkeit, die die Anderungen hervorrufen, sondern es sind
oft die Alterungserscheinungen bei Kolloiden. 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 tritt eine solche
Verfestigung ein bei Farben, die sich praktisch nicht bewihrt
haben. Man muf also bei der praktischen Ausfiihrung wie bei
der theoretischen Erklirung der Untersuchungen sehr vorsichtig
sein. Erst wenn wir iiber grofle systematische Ertahrungsreihen
verfiigen, wird man zu einer einwandfreien Beurteilung der
Rostschutzfarben kommen kiénnen. Heute ist es noch nicht
mdoglich, durch Kurzpriifungen Sicherheit im Urteil zu erlangen.

In der Diskussion verweist beziiglich der Glanzpriifung Prof.
Maafi auf einen neuen Apparat von Goerz, mit welchem
man zu zahlenmifiigen Ergebnissen kommt. Es ist dies ein
Schritt vorwirts, und es ist zu hoffen, daf bald das Ziel erreicht
wird, das alle Teile befriedigt.

Direktor E. G oos, Hamburg: ,Mittel zur Verhiitung der
Anfressung an Kondensatorrohren®.

Eine stetige Sorge fiir die Reedereien und Schiffsingenieure
bilden die Korrosionen, die nicht nur an den Schiffskérpern
allein, sondern auch an den Rohren und insbesondere den Kon-
densatorrohren auftreten. Am meisten waren die Kiihlrohre der
Oberflichenkondensatoren angegriffen. Es sind daher lebhafte
Bestrebungen im Gange, um die Korrosionserscheinungen nach
Moglichkeit zu verhindern. Vortr. verweist auf die Arbeiten
des englischen Corrosion research Committee, die zahlreiche
Versuchsergebnisse enthalten. Im Mérz 1919 wurde auf Anregung
der deutschen Reedereien ein Handelsschiff-Korrosionsaus-
schu gegriindet, der sich eingehend mit den Fragen der Kor-
rosion beschiiftigt, aber nicht durch Versuche die Frage kliren
will, sondern durch Sammlung von Material iiber die an Bord
auftretenden Korrosionen. Es liegt schon jetzt eine reiche Fiille
von Material vor. Jede Reederei soll fiir ihre Kondensator-
rohre eine bestimmte Legierungsart verwenden. Es war den
Reedereien freigestellt, ob sie die Rohre verzinnt oder unverzinnt
verwenden wollten, ebenso wurden keine Vorschriften fir die
Kondensatorkonstruktionen gemacht. Alle bekannten Schutzmittel,
die bisher angewandt wurden, sollten weiter verwendet werden,
je nach den Erfahrungen der Reedereien. Man kann die Schutz-
mittel einteilen in drei Gruppen, in solche, die betriebsméflig an-
gewandt werden kénnen, in solche, die auflerhalb der Rohre ge-
braucht werden und in solche, im Innern der Rohre selbst. Es ist
oft vorgeschlagen worden, die "Kondensatorrohre, wenn sie
nicht im Betrieb sind, trocken zu halten, weil das Halenwasser
angeblich einen schidlichen Einflufi ausiiben soll. Aus den bis-
herigen Betriebserfahrungen geht jedoch nicht hervor, daf bei
lingerer Anwesenheit der Schiffe im Hafen stérende Wirkungen
des Hafenwassers auf die Kondensatorrohre eintreten. Weitere
Vorschlige gingen dahin, die Abdampfbogen bei Turbinen-
sehiffen zu isolieren. Es lifit sich dies aber einwandfrei nicht
gut ermdglichen. Diese Forderung wurde erhoben, weil nach
den bisherigen Erfahrungen die Kondensatorrohre auf Turbinen-
schiffen stirker korrodieren, als bei Kolbenschiffen. Es ist dies
wahrscheinlich darauf zuriickzufithren, dafi durch die grofien
Dampfgeschwindigkeiten in den Turbinen elektrolytische Stro-
mungen entstehen, die die Korrosionen hervorrufen, Ein be-
liebtes Mittel zur Verhinderung der Korrosion ist das An-
bringen von Zinkschutzplatten. Es sind auch Untersuchungen
mit Zinkblechsireifen gemacht worden, die den iiblichen Schutz
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durch Zinkplatten ersetzen sollen und die Wirbelbildung an-
geblich verhindern. Mit der Anwendung des Cumberland-
Vertahrens, der Anwendung elektrolytischer Stréme, hat man
in Deutschland bisher wenig Erfolg gehabt, obwohl aus Eng-
land viel Giinstiges iiber dieses Vertahren berichtet wird. Die
Linrichtung hat auch den-Nachteil, da} sie teuer ist. Was nun
die im Innern der Rohre angebrachten Schutzmittel betrifit, so
ist der Widerstand der Rohre gegen die korrodierenden Angrifie
noch nicht einwandirei festgestellt. Ein oft empfohienes Mittel ist
die kiinstliche Erzeugung eines Niederschlags auf der Wasser-
seite. Dies wurde bei der Hamburg-Amerika-Linie an einem
Schift angewandt, welches jetzt.seit 11/, Jahren in Betrieb ist
und noch keine Korrosionen gezeigt hat. Weiter wird empiohlen,
die Rohre in sauerstoffhaltiger Atmosphére auf 350 ¢ zu gliihen.
Uber die Natur des sich hierbei bildenden Uberzugs und die
Grofle des dadurch bewirkten Schutzes ist noch nichts bekannt.
Man hat dann vielfach die mit Seewasser in Verbindung stehen-
den Rohre mit Schutzilberziigen versehen, frither hat man Ver-
suche gemacht als Schutzlegierung 70 Pb, 30 Sn zu verwenden.
Es wurden auch Versuche mit reinem Blei gemacht. Auston
hat bei der Cunard-Line einen Speziallack eingetiihrt, wodurch
die Korrosionen ganz erheblich heruntergegangen sind. Es sind
auch Versuche mit Lacken und Bakelit gemacht worden. So stellt
die A. E. G. mit Bakelit iiberzogene Rohre her, die sich
gut bewidhrt haben sollen. Es sollen jetzt derartige Rohre in
einen besonders gefihrdeten Kondensator eingebaut werden.
Wie die Verminderung des Wirmeiibertragskoetfizienten durch
diese Schutziiberziige erfolgt, ist noch nicht bestimmt. Man darf
durch derartige Uberziige die Wirksamkeit der Kiihlflachen
nicht vermindern. Ein Metalliiberzug gewihrt 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 159% Nickel nicht notwendig sein. Nach
den Erfahrungen haben sich die Legierungen 98 Cu, 2 Sn, sowie
62 Cu, 38 Zn und 70 Cu, 28 Zn, 2 Pb schlechter bewihrt. 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 Eisen und nicht mehr
als 0,02% Arsen enthalten. Nach Ansicht des englischen Korro-
sionskommitees verhindert Arsen die Entzinkung. Vortr.
gibt nun in einer Tabelle die Zusammensetzung der gebriuch-
lichsten Legierung fiir Kondensatorrohre. Gut bewihrt hat
sich die Legierung von A. Everitt & Sons, 70 Cu, 29 Zn,
1 Sn. Weitere viel verwendete Legierungen sind die der Firmen
Yorkshire Copper Works, Heckmann, Wieland; auch die Bemol-
Rohre sollen angeblich eine gute Haltbarkeit zeigen, trotz des
Gehaltes von 0,15% Fe, und 045% Pb in der 70/30 Kupfer-
Zinklegierung. Gut bewi#hrt haben sich die Benedict-Rohre der
Yorkshire Copper Works, die im wesentlichen eine Kupfer-
Nickellegierung 85/15 vorstellen. (Die Rohre hatten die Zu-
sammensetzung 84,62 % Cu, 14,91 % Ni, 0,31 % Mn und 0,16 % Fe.)
Mit diesen Kupfer-Nickelrohren sollen jetzt auch in Deutschland
Versuche gemacht werden. Eine Legierung, die allen korro-
dierenden Einfliissen Widerstand leisten kann, ist bis jetzt noch
nicht gefunden, aber nach den Erfahrungen und dem im

Handelsschiffkorrosionsausschufl gesammelten Material scheint'

die Legierung 70/30 Kupfer-Zink und 70/29/1 Kupfer-Zink-Zinn
sich am besten bewiihrt zu haben, und zwar die erstere fiir
Kolbenschiffe, die letztere fiir Turbinenschifte. Fiir die Unter-
suchung der Kondensatorrohre bestehen in allen Lindern
Vorschriften, aber diese sind bisher nicht einheitlich. Auch der
Handelsschiff-Korrosionsausschufl hat iiber diese Fragen beraten,
sowie iiber Abnahmevorschriften. Bei der groBen Bedeutung
der Korrosionen der Kondensatorrohre ist es erwiinscht, die
Fragen der Rostverhiitung an den Rohren aus dem Komplex
der allgemeinen Rostverhiitung herauszuheben und getrennt zu
behandeln. Fiir eine erspriefiliche Losung der Fragen ist ein
Zusammenarbeiten aller in Betracht kommenden Instanzen an
diesen Problemen dringend erwiinscht.

Dr. K. Wiirth, Schlebusch:
farben®.

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

»Normung der Rostschutz-

Verwendung von rostverhiitenden Mitteln nicht neu ist und
man schon im Altertum nach Mitteln suchte, um den Rost zu
verhiiten. Wichtig wurden diese Fragen, als man begann Eisen
in grotiem MaBstab fiir Bauzwecke zu verwenden, es sich also
darum handelte, Gegenstinde von komplizierter Form mit rost-
schiitzenden Uberziigen zu iiberziehen, welche gut hafteten,
widerstandsfihig gegen Wasser, Luft, Hitze, Kélte und auch
gegen mechanische Einwirkungen waren. Als guter Rost-
schutz hat sich Zement und Beton erwiesen. Ferner kann
gesagt werden, dafl jede Olfarbe, wenn sie haltbar ist, Eisen
vor dem Rost schiitzt. Man hat aber auch oft Olfarben als Rost-
schutzfarben bezeichnet, die nur als Deckanstriche verwendet
werden sollen. Die Bezeichnung Rostschutziarbe ist nur berech-
tigt, wenn die Farbe unmittelbar auf das Eisen aufgetragen wird,
also Grundfarbe ist. Von dem Deckfarben verlangt man vor
allem Wetter- und Wasserbestindigkeit. Deckfarben sind nicht
immer auch rostschiitzend, so ist Bleiweifl eine gute Deckfarbe,
aber keine gute Grundierfarbe. -Die Eigenschaften und die
Wirkungen einer Anstrichfarbe sind abhéngig von den beiden
Hauptbestandteiler, dem Pigment und dem Bindemittel. Das
Bindemittel allein darf nicht gepriift werden. Man mufl
stets den fertigen Farbanstrich untersuchen. Zu beriicksichtigen
ist hierbei auch, dafi sich die verschiedenen Eisensorten seir
verschieden verhalten gegeniiber Farbanstrichen genau so wie
gegen Verzinkung, Verbleiung usw. Manchmal treten Rost-
bildungen auf, die sich unter Umstinden nicht erkliren lassen.
Vortr. verweist dann auf die Ansicht von Eibner, wo-
nach das Leindl die Eigenschaft hat, einen Film zu bilden, der
wie ein Schwamm Wasser aufsaugt, woraus der Schlufl gezogen
wird, dafi Leinolfarben fiir Auflenanstriche ungeeignet sind.
Die Erfahrungen der Praxis sprechem aber gegen diese Theorie.
Man darf in einem Olfarbenanstrich nicht die Eigenschaften des
Pigments und des Ols getrennt betrachten. Als Pigmente
werden aufler Blei hauptsédchlich noch Eisenoxyde verwendet.
Chromverbindungen sind auch gut, aber kommen wegen ihres
hohen Preises praktisch kaum in Frage. Zink- und Mangan-
verbindungen sollen gleichfalls gut sein. Verwiesen sei auf die
Beobachtung von Liebreich, wonach Zusitze von alkalisch
wirkenden Substanzen eine Erhéhung der Rostschutzwirkung
herbeifiihren sollen. Das als Bindemittel verwendete Leindl
wechselt in seiner Qualitit. Es spielt die Art der Verarbeitung
eine grofie Rolle. Die Frage des Bindemittels ist deshalb von
grofler Bedeutung, weil es wohl mdglich ist durch die chemische
Analyse die Reinheit des Pigments festzustellen, aber nicht
die Eigenschaften der Bindemittel eindeutig. zu ermitteln.
Vortr. verweist dann auf die erfolgreichen Versuche Eisen
durch Celluloseiiberziige zu schiitzen. Die Faktoren, die bei
der Beurteilung von Rostschutzanstrichen eine Rolle spielen,
sind sehr grofi, auch sind die Anforderungen an die Anstriche
nicht einheitlich. Vortr. betont, dal nach seiner Amnsicht
es nicht maglich ist, rasch und zuverlissig durch Kurzpriifungen
die Eigenschaften eines Anstrichs festzustellen, In einer sorg-
filtig geleiteten Fabrik ist es mdglich, eine als gut erkannte
Farbe in steter Qualitiit zu liefern, daraus ergibt sich schon
der SchluB, daff es moglich sein mufi, die Farben zu normen.
Hierzu ist aber notwendig, eine grofiere Gleichmifiigkeit der
verschiedenen Farben zu schaffen. Wir miissen uns vor allem
klar werden, welche Anforderungen an Rostschutzfarben zu
stellen sind und nach welchen Grundsitzen bei der Priifung
verfahren werden soll. Es kommen bei der Priifung sowohl
chemische als maltechnische Gesichspunkte in Frage. Vortr.
verweist auf die Methode von Dr. Hermann. Dafi es
moglich ist, mikroskopisch und mikrochemsisch festzustellen, mit
welchen Pigmenten Farbanstriche hergestellt sind, beweisen
die Untersuchungen von RehIimann. Es ist nicht undenk-
bar, daf 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 festgestellt, welche Anstrichfarben die Be-
dingungen erfiillen, die man an eine Rostschutzfarbe stellen
muf}, dann wird eine Einigung iiber die zu fordernden Eigen-
schaften nicht schwer zu erzielen sein. Zunichst muff man erst
die Methoden feststellen, nach denen die Priifungen, so-
wohl die chemischen wie die physikalischen, durchgetithrt
werden sollen. Es miissen die Mengenverhiltnisse von Pigment
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und Bindemittel, die Verhilinisse von fliichtigen zm nicht-
fliichtigen Bestandteilen feststehen, man mu$ itber die Korn-
groflen Fesstellungen haben. Man muf3 unterscheiden zwischen
allgemeinen Normen und speziellen Normen. Die Eigenschatften,
die alle Rostschutzfarben gemeinsam haben sollen, also Streich-
fdhigkeit, Bestéindigkeit, Deckfihigkeit usw. sind als allge-
meine Normen aufzufassen. Die speziellen Normen werden
sehr verschieden sein. Unter dem in einem Artikel ge-
nannten Begriff der ,Normalrostschutzfarbe® ist eine Farbe
zu verstehen, die den Bedingungen entspricht, die man
im allgemeinen an eine Rostschufzfarbe stellen kann, d. h.
Eigenschaft einer guten Olfarbe, die gut auf dem Eisen haftet
und dieses lingere Zeit gegen Rost schiitzt. An die Zeitdauer
des Rostschutzes sind natiirlich verschiedeme Anspriiche zu
stellen, es ist unwirtschaftlich, bei einem Gegenstand, bei
welchem eine 5 jihrige Haltbarkeit geniigt, ein Material zu
verwenden, welches 15 Jahre hilt. Rostschutzfarben fiir Innen-
anstriche sind nicht als Normalschutztarben anzusehen. Um zu
Normen fiiber die Rostschutzfarben zu kommen, ist es unbedingt
notwendig, dafi Hersteller und Verbraucher sich verstindigen.
Im Kreise der Lackindustrie ist der gute Wille vorhanden zu
einer Einigung zu kommen. Man diirfte in der Praxis mit
zwolf Handelssorten auskommen k8nnen. Was nicht den Normal-
bedingungen entspricht, miifite deklariert werden. Als Grund-
lage fiir die Normung ist es vor allem nétig, einheitliche Be-
zeichnungen zu schaffen. Auf diesem Gebiete ist uns Amerika
weit voraus und Vortr. verweist auf die mit groBer Griind-
lichkeit dort durchgefithrten Untersuchungen und die Aus-
arbeitung von bis jetzt 36 Normenbldttern, die irrefithende Be-
zeichnungen auszuschalten bestrebt sind.

Um zu einer Vereinheitlichung der Farben zu kommen,
miissen wir zun#chst die Untersuchungsmethoden vereinheit-
lichen, In dieser Angelegenheit betont Vortr. die Notwendigkeit,
daf} auch dieBehgrden bekanntgeben, wie sie ihre Untersuchungen
vornehmen. Wenn wir Normen ausarbeiten, dann miissen sich
diese beziehen auf Produkte, die in grofien Mengen verbraucht
werden. Wir miissen auch grofie Mengen verarbeiten, um fest-
zustellen, wie sich die verschiedenen Farben verhalten; an
kleinen Versuchsmengen konnen wir dies nicht erzielen.
Vortr. ist nicht dafiir, jetzt schon Farben zu normen, die z. B,
in demn chemischen Fabriken gebraucht werden. In einer Zell-
stoffabrik herrschen z. B. andere Verhiltnisse als in einer
Fabrik, in der Schwefelsiiure nur in geringeren Mengen ver-
braucht wird. Es wird Sache der verbrauchenden Fabrikanten
sein. diese Farben selbst zu normen.

Es ist schon oft darauf hingewiesen worden, daf die
Normung von Farben ein sehr schwieriges Problem sei. Dies
stimmt, aber trotzdem ist es durchaus méglich zu gewissen
Normen zu kommen. Es werden sich durch die Erfahrungen
und Untersuchungen gewisse Farben herausfinden lassen, die
besonders gute Eigenschaften, als Rostschutzanstrich haben.
Es wird dann nicht schwer sein, Methoden auszuarbeiten. um
festzustellen. ob eine gewisse Farbe einer gewissen Norm ent-
spricht und man damit rechnen kann, dafl sich diese Farbe
gut bewdhrt. Durch entsprechende Zusammenarbeit der be-
teiligten Kreise wird man auf diesem Gebiete sicher weiter
kommen, so dafi Vorir. glaubt, die Normung der Farben sehr
empfehlen zu kénnen.

Dr. W. Wiederholt. Berlin: .Uber den EinfluB des
Auscliihens und der Bearbeitung des Aluminiums auf seine Korro-
sionshestindiqkeit*.

Die Korrosionsbestdndirkeit des Aluminiums ist sehr oft
trotz coleicher chemischer Zusamn:ence!lzung und sgleicher An-
wendungsbedingungen verschieden. Es machen sich unter an-
derm die Einfliisse der thermischen Vorbehandlung bemerkbar.
Uber den EinfluB der verschiedenen Faktoren sind schon eine
Reihe von Arbeiten verdfentlicht. die zu widersprechenden
Fragebnissen fithrten. Vortr. berichtet nun {iber die von ihm
durchgefithrten Versuche iitber den Einflu§ der Wirmebehand-
lung auf die Widerstandstihigkeit des Aluminiums. Es wird
nachgewiesen, dafl in #hnlicher Weise wie die physikalischen
Figenschaften (Festigkeit. Dehnung, elektrische Leitfdhigkeit)
die chemischen Eigenschaften von der thermischen Behandhing
des Metalls abhéingig sind. Zur Untersuchung wurden handels-
fibliche Aluminiumbleche verwendet vom Reinheitsgrad 98/99%.
99% und 99,5%. Die Bleche wurden im elektrischen Ofen autf

den gewiinschten Wirmegrad gebracht und nach dem An-
lassen an der Luft abgekiihlt. Es wurden dann die Auflésungs-
geschwindigkeiten des Metalls in Salzsiure bestimmt. Die Er-
gebnisse iiber den Einflufl der Wirmebehandlung auf die Korro-
sionshestéindigkeit wurden an einer Reihe von Schaubildern ge-
zeigt. Das Untersuchungsergebnis ldfit sich kurz dahin zu-
sammenfassen, dafl sich bei den Blechen, die bei 800° ausge-
glitht waren, ein Maximum der Angreifbarkeit durch Salzsiure
zeigte. Als Erklirung wird eine verschiedene Ldslichkeit des
Siliciums im Aluminium in Abh#ngigkeit von der Temperatur
angenommen. Es wurde insbesondere auch auf die Unter-
suchungen von Hansen und Gayler iiber die Léslichkeit
des Siliciums in Aluminium verwiesen. sowie auf Angaben von
Mylius iiber die Auflésungsgeschwindigkeit des Metalls in
Salzsdure, Weiter wurde auch der EinfluB der Wirmebe-
handlung auf die Auflésungsgeschwindigkeit des Aluminiums
in Natronlauge untersucht. In diesem Falle zeigt sich, da8
mit ‘der Héhe der Anlaftemperatur die Bestindigkeit wichst.
Beim Glithen macht sich auch der Einflufl der Temperatur auf
die Bildung einer Oxydation bemerkbar, Es wurden Versuche
durchgefiihrt, bei denen in Luft erhitzt und in Luft abgekiihlt
wurde, ferner Versuche, bei denen in Stickstoff oder Sauerstoft

"erhitzt und in Luft abgekiihlt und endlich in Luft erhitzt

und in Wasser abgeschreckt wurde. Deutlich bemerkbar war
ein giinstiger EinfluB des Abschreckens. Es sind dann
weiter Versuche durchgefithrt worden, um den Einflu§ der
Gréfle der Kristalle auf die Auflssungsgeschwindigkeit des
Aluminiums festzustellen und es zeigte sich, dafl mit dem
Kleinerwerden des Korus eine Erhshung der Aufldsungs-
geschwindigkeit vor sich geht. Weitere Versuche erstrecken
sich auf den Einfluf des Bearbeitungsgrades auf die Wider-
standsfihigkeit des Aluminiums. Auch hier zeigt sich, da§ mit
dem Grad der Beanspruchung eine Verschlechterung des
Materials in bezug auf die Auflosungsgeschwindigkeit eintritt.
Um zu genauen Feststellungen zu kommen, sind noch weitere
Untersuchungen mit langsam abgekithltem Material notwendig
und solchem, dessen Behandlungsweise genau bekannt ist.

Oberstleutnant a. D, Krall, Vorsteher der Aluminium-
beratungsstelle, Berlin: ,Uberblick iiber die volkswirtschaft-
liche Bedeutung des Aluminiums und seiner Legierungen®.

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

Dr. Reichert, M. d. R.: . .Die Weltprobleme der Eisen-
wirtschaft“.

Die stiarkste Entwicklung der Eisenindustrie findet sich in
den Vereinigten Staaten von Nordamerika, in Deutschland, Eng-
land, Frankreich, Belgien und Luxemburg. Insgesamt verfiigen
20 Linder der Welt iiber eine Eisenindustrie. 98% entfallen auf
Europa und Amerika, In einem Umkreis von je 1000km dies-
seits und jenseits des Atlantischen Ozeans findet man jene 98 %
der Eisenindustrie zusammengedréngt. Die Weltgewinnung an
Eisen betrug im Jahre 1913:88 Mill. t und hatte einen Wert von
10 Milliarden Goldmark. Das Jahr 1924 blieb um etwa 10%
hinter dieser Friedenshichstleistung zuriick, iibertraf aber um
etwa 8 Milliarden den Vorkriegswert. Im Jahre 1925 wurde die
Hochstleistung wieder erreicht, aber die mindestens um 30—40%
noch dariiber hinausgehende Leistungsfihigkeit konnte nicht
ausgenutzt werden. In welchem Tempo Eisenbedarf und
Eisengewinnung sich entwickeln werden, ist in erster Linie
eine Frage der Kaufkraft und des Kredits. Vor dem Kriege
konnte man in einem Zeitraum von 10 zu 10 Jahren mit einer
Steigerung um 50% rechnen. Technisch stand in der Vor-
kriegszeit Deutschland an der Spitze. Heute sind in tech-
nischer Beziehung die Vereinigten Staaten allen voraus. Ge-
wifl haben in der Zwischenzeit die deutschen Ingenieure die
Hinde nicht miissig in den SchoB gelegt, aber der beste Teil
der Werke in Lothringen ist Deutschland entrissen worden.
Aber immerhin bleiben eben im Durchschnitt die deutschen
Eisenhiittenwerke hinter den mustergiiltigen Einrichtungen der
Frankreich zugefallenen Lothringer Werke zuriick. Die in
England in der Kriegszeit begonnene Reorganisation ist nicht
vollig fertig geworden. Wirmewirtschaftlich steht Deutschland
heute wieder an der Spitze, doch sind noch lange nicht all die
geheimnisvollen chemischen Vorgénge im Ofen véllig erforscht.



