
seltener Metalle von anderen Metallen" publizierteii 
schonen Arbeiten M o s e r s und seiner Mikirbeiter, 
w.elohe die Bestininiungsformen nachsteliend genannter 
Elemente und ihre Trennung von einer grofien Iteihc 
anderer betreffen: Titan'), Urnn, Tellur, Zirkon, Haf- 
niuni,  Casiuni, Rubbdiuni, Wolfram, 'lhallium, Reryllium, 
Galli.um, Lithium, Vanadium, Indium. 

In diesen Arbeiten spiegelt sich so recht die mo- 
derne analytische Chemie wider, indeni die Erkennt- 
nisse der physikalischeii und der Kolloidchemie nutz- 
bringmd verwertet werderi un,d von der zeitlichcii 
Hydrolyse, der bewui3ten Einstellung begrenzter 
Hydrolysenbereiclie, bestimmter Aciditatsgrade, der Ril- 
dung oder Nichtbildung \ion Koniples- und Adsorptions- 
verbin,dungen niit organischen Priiparaten, \vie Sulfo- 
salicylsaure, Tannin u. #@I. fur Trennungszwecke Ge- 
brauch gemacht wird. Eirie interessante tibersiclit fur 
diese moderneii Gcsichtspunkte gab M o s e r i n  seineiii 
Reitrag zur Wegscheimder-Festschrift (Monatsh. Chem. 
1929) ,,Einiges uber die Erweiterung der Methodik der 
Gewichtsanalyse". 

In eine Gruppe von niiorg.aniscli-priij)nr~tiveii Ar- 
heiteii lassen sic.h einreihen die Uiitersuchungen iiber 
Wismut, Kupfer-Superoxyd, das veriiieintliclie Kupfer- 
Quadrantoxyd, gelbes Kupferosydul, Phosphor und 
seine Verbindungen niit Riicksicht nuf ihre Verwendung 
in .der Zundholzindmtrie, Einwirkung duiikler, elektri- 
scher Entladungen .auf Wasserstoff-Titan-'l~~trachlorid, 
Darstellung von Tellurwasserstoff un.d Metalltelluriden, 
Darstellung von Selenwasserstoff und Metallselenidcri, 
kolloido Wolframsiiure, feste Arsenhydride. Auf dem 
Gebiete der Gasanalyse liegen Veroffentlichungen vor 
uber Darstellung und Restinimung von Stickoxyd, Bestim- 
mung von Kdilenosyd durch gelbes Quecksilberoxyci, 
Reinigung von verfliissigten und konipriniierten Gasen 
fur Lnboratoriuniszweclte, I<ein~d,arstellung von Athylen, 
von h m o n i a k  iisw. Sehr vie1 Anklang hatte auch 
M o s e r s Buch ,,Die Reindarstellung von Gasen" (Ver- 
lag F. Enke, 1920) gefunden. 

I n  Wurdigung des holien Wertes seiner Arbeiteii 
uber quantitative Andyse wid Heinigung der Gase er- 
hielt Prof. M o s e r im Jahre 1925 den Ilaitingerpreis 
der Akademie der Wissenschaften in Wien, und im 
Friihjahr 1930 ernannte ihri die Society o f  Public Ana- 
lysts in London zu ihreni Ehreninitglied, eine huszeick- 
nung, die ihni aui3erordentliche Freude bcreitete. 

Neben .der vorstehend skizzicrten,' unifangreichen, 
wenn azich vielfach durch Mit,;irbeiter unterstutzten, 

w i sse n scthaf t 1 ic hen Tii t igk ei t \va r un ser, d er H och sc h u 1 c 
30 f ruh  entrissene Kollege auch reic1ilic.h mit Industrie- 
wilysen, Gutachten und Beurteilungen von Verfahreii 
bexhiiftigt. Schon 1909 war er zum nichtstandigen, 
fwhtechnisclien Mitglied, spater Rat, ,des Patentamtes. 
1910 zum Revisor fur A . 4 .  der  cheniischen Industric 
von der n i ederos t er reichisch en Hnndels- und G ewerbe- 
kaninier i n  Wien, 191 1 Zuni gerichtlich beeideten Snch- 
verstandigen fur rhemische Technologic beim Wiener 
1Iniidelsgericlit ernannt worden und hatte sich auch 1914 
:ila Zivilingenieur fur technische Cheniie etabliert. Seit 
Jnnuar letzten Jnhres war M o s e r auch Prlsi'dcnt des 
Vereins i)sterreichisclier Cheniikcr. 

Rei Inangriffiiahnie und I)urchlulhr~i~ng solcher oder 
i i i i t  seiner Stellung als Mitglied ,des Professorenkolle- 
giunis zusnin~meuli~ngender Diiige liebte M o s e r raschc 
iind priignante Arbeit, zog aber die latigkeit als wissen- 
wliaftlicher Forscher bei weitem jeder anlderen vor. 
.Jedein Zeitverliist duroh Phrasen und formale IIoflich- 
lteit war er ahhold, u i d  so mag mnnchern, ,der ihil nur 
fliichtig ltennenlernen konnte, Bder gute Kern durch die 
dwas  r:iuhe Schnle vcrdefikt gebliebcn sein. In seinen 
Vorlesungeii fiihrte er cine knnppe, aber inhaltsreiclie 
Spriiche und wufite sie d,urch Aufzcigung der Zusanimeii- 
lili rig e sei lies G egens t a nd es in i t  G r enzgebi e t en and er e r 
Wissenschaftszweige sowie durch Vorfiihrungen inter- 
essnnt zu gestalten. 

In den letzten Jahren konzentrierte Prof. M o s e I 

seine gnnze Arbeitskraft und Zeit auf die Verfassung 
cines niadernen, nicht zu .unifangreidien Lehrbuches 
der annlytischen Cheniie. Leider ist die ungeheure Ar- 
beit der kritischeii Wertung un,d A~uswahl einwandfrei 
brauchbarer analytischer Methoden ails der Unzahl 
:iller pu,blizierten, und die systematische Einordnung 
seiner reichen personliohen Erfahrungen nur bis etw:i 
zur HiiPfte gediehen. Es wiire eirie dankenswerte Auf- 
gabe des Verlages, einen Fachmann aus dem engeren 
Schiilerkreise des Verstorbenen zur  Fortsetzung des 
Wcrkes im Sinne iind ini Geiste M o s e r s zu gewinnen. 

Was Ludwig M o s e r als im Interesse seines Insti- 
tutes, seiner Fakultlt, seiner Hochschule gelegen er- 
knnnt hatte, wui3te er kraftvoll und erfolgreich gegeii 
jedermann zu verteidigen. Die Fakultat hat in  ihm 
cine wertvolle Stutzo im Kampfe um ihre weitere ge- 
deihliohe Elitwicklung und cine markante Personlichkeit 
verloren, welcher ein treues iind dnuerndes Gedenlten ge- 
sirhert ist. F. Bock, Wien. [A. 150.1 

Uber Farbpasten. 
Von Dr.sIng. w. DHOSTI:, I. G. Farbenindustrie A.5G.. Leverkusen, Materialpriifungsamt. 

Vorgetragen in dt.r FarhgrulJpe f u r  Clirrllie der Kiirperfarbrn und Anstrichstoffe auf d c r  13. Hauptvers:itiinilung des V. d. Ch. 
in Frankfurt a. M. ilni 13. .Juni 1930. 

(Eingrg. 1. Augusl 1930.) 

B e g r i f f , A n w e n d u n g e n , E i g e n s c h a f t e n. 
Farbpasten sind Anreibungen von Farbkorperii init 

Bindemitteln in einem solchen Mischungsverllaltnis, dafi 
pbastische, teigiormige Masen entstehen. Farbpasten 
dienen im wesentlichen als Ausgangsmaterinlien w r  
vereinfachten Herstellung von streichfertigen Anstrich- 
farben. Fur diesen Zweck sind u. a. ini Handel als 
Pasten erhaltlich: BleiweiD, Lithopone, Tit,anweiB und 
ZinkweiD in 01 (vielfach auch 6lweiDe benannt), feriier 
Rleiinennige in Pastenform, Tubenfarben usw. Pasten- 
Iorniige Konsistenz haben dann noch Spachtelmassen, 
Kitte und ahnliche Eneugnisse. Die groDte Bedeutung 

kommt ,den 'in Leinol angeriebenen Farben in Pasten- 
form w, auf die sic11 die folgenden Ausfuhrungen allein 
erstrecken. 

Die Vorteile der  Herstellung von streichfertigeii 
Anstrichfarben aus Farbpasten liegen, abgesehen von 
liygienischen Grunden, fur den Verbraucher hauptsach- 
lich darin, daD er ein Material verwendet, bei dem der 
Fnrbkorper bereits inriig niit dem Bindeniittel benetzt 
ist. Er kann also in vielen Fallen an Zeit uiid Arheit 
sparen, die sonst erforderlich wiiren, urn fdurch An- 
reiben des trockenen Farbkorpers mit dem Streich- und 
Malinittel eine einwandfreie Anstrichfarbe herzu- 
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stellen. Da bekanntlich der anstrichtechnische Wert 
einer jeden Anstrichfarbe rnit von der Art und 
Weise abhangt, wie sie nngerieben wur,de, verlangen 
die nieisten 1,ieferungsbedingungeii und Giitevorschrif- 
ten nusdriicklic.h, daB .die Anstrichfarben sehr sorgfiiltig 
nngerieben sind. Als einwandfrei nngerieben kann man 
Aiistrichfnrben aber nur dann ansehen, wenn der Farb- 
korper weitgehend im Binidemittel dispergiert ist, so daB 
die anfangs vorhan,denen Farhkorperagglomer~te i n  
ihre Primlrteilchen zerlegt und d i e  d.ann vollstandig 
vom 13indeniittel benetzt sind. Ein derartiger Zustand 
knnn in praktisch ausreiahendein MaBe - sofern nic.!it 
noch besorrdere, durch die Natur der  Materialien be- 
dingte Schwierigkeiten auftreten - . nur durch maschi- 
nelle Anreibung, insbesondere durch intensives Ver- 
I1i;ihlen auf dem' Walzenstuhl oder einer iihnlichen Vor- 
richtung erzielt wepden. Aus diesen Grunden ist die 
Fopderung, nur ni,aschinell angeriebene Anstrichfarben 
zii verar bei ten, durchaus ber ech t igt. 

Andererseits dnrf ninri aber nicht vergessen, dai3 
gerade .die selbstan.digen Maler, die i n  ihrer Gesamtheit 
zii den groi3ten Farbenverbrauchern gehoren, vielfach 
wirtschaftlich nicht in sder Lage sinld, sich kostspielige 
Anreibeapparaturen nebst den fur ihren Betrieb not- 
wendigen Hilfsmaschinen anzusclmffen. Weiter ist es 
dem einzelnen Handwerksnieister auch unmoglich, bei 
den ad3eropdentlich vielseitigen Anforderungen, die an 
ihn gestellt werden, ein allen Xachfragen geniigendes 
L q e r  an fertig bezogenen, streichbaren Farben zii 
1i:ilteii. Fur den gewissenhlaften selbstandigen Maler- 
riieister bleibt desha1,b der  Gebrauch von Farbpasten 
c i 11 e Ko t w end igkei t . 

Es hat sich gezeigt, dnB Farbpasten als Ausgangs- 
material zur Herstellung hochwertiger Anstrichfarbeii 
nur danii geeignet sind, wenn ihre Konsistenz innerhalb 
gewisser Grenzen liegt. Bei zu hoher Konsistenz, die 
vielfach durch einen zu geringeri blgehalt bedingt wird, 
ist die Wahrsoheinlichkeit groi3, daij die Paste nicht ge- 
niigend sorgfaltig abgerieben wurde. Andererseits darf 
:iber nuch eiiie zu niedrige Pastenkonsistenz nicht durch 
BberniiiBige Steigerung des olgehaltes herbeigefiihrt 
werden, da hiepdurch .die vielseitigste Verarbeitungs- 
und Verwenduigsmoglichkeit eingeschrankt wurde. 
So ist z. B. .die Herstellung matt  auftrocltnenlder 411- 
strichfarben nus Pasten niit xu hohem olgehalt nichl 
iiiehr moglich. 

Von der  iiui3erliclien Heschaffcnheit der Farbpnsteii 
verlangt man, daB sie einheitlich ,,glatt" sin.d und keine 
Knotchen u. dgl. enthalten. Ferner niussen sie ,,ge- 
schmeidig" sein und eine gewisse ,,Liinge" im ,,Faden- 
ziehen" aufweisen; ,,kurze", ,,knlkige" und auch 
,,zahe" Pasten werden abgelehnt. Die Farbpasten 
inussen sich rnit den iiblichen Binde-, Losungs- und Ver- 
diinnungsmitteln leicht zli streichfertigen Anstrichfarben 
vernrbeiten Iassen. Hei liingerem Lagern darf .die Re- 
schaffenheit der Paste sich nidit Bndern, insbesondere 
darf die obengenannte Eigenschaft der leichten Ver- 
arbeitbarkeit zu Anstrichfarben nicht verlorengehen. 
Die letzte Forderung wird bei basischen Farbkorpern, 
\vie z. B. Bleimennige, nicht inimer vollstlndig zu er- 
fullen sein. Spatere Konsistenzanderungen, die manch- 
nial sogar zu einem so weitgehenden Verdicken der 
Pasteh ifuhreri, daB ;ius ihnen lteine streichbaren Far- 
ben niehr hergestellt werden konnen, lassen sich zur Zeit 
I m h  nicht vollstlndig umgehen. Aber auch indifferent. 
Farbk6rper zeigen iiiitunter bei f,alscher Behandlung 
wahrend des Lzgerns, wie z. B. Uberschichten niit 
Wasser, erhebliche Verandemngen. .Hieruber liegen 

. . -. -. - . - . - - - - .. - . . . - -. - - - - - - -. 

beispielsweise von R i n g h a m und J a q u e s I )  inter- 
essante Untersuchungen vor, nach denen u. a. schon ein 
Oehalt von 0,5% W,asser geniigt, uni die Konsistenz auf 
das Vierfache des Anfmgswertes zu steigern. Dann 
Innchen aber auch die stark wechselnden Eigenschafteii 
der verwandten Rohmaterialien die Herstellung voii 
Pasten mit den geforderten, stets gleichbleibendeli 
Eigenschaften schwierig. Trotz sorgfiiltigster Anreibe- 
nrbeit entstehen manchmal Pasten von einer Beschaffen- 
heit, die der Miller ablehnen niui3. Infolge des Fehlens 
von systematischen Untersuchungen sind unsere Kennt- 
nisse iiber Farbpasten nur gering. Drauchbare Prii- 
fungsniethoden, ,die cine nahlenmiiiaige Bewertung der 
Pastenbeschdfenheit erlauben, fehlen fast ganz. Es 
konimt deshalb hiiufig vor, daD der Hersteller auf- 
lreten,de Schwierigkeiten nicht beheben kann, weil es 
ihm nicht moglich ist, ihre wahren Ursachen zu 
erltennen. Bei der groDen Bodeutung der Farbpasten 
fur das Malergewerbe erweist es sich nls unbedingt er- 
forderlich, der Erforschung dieses vernachlassigten Ge- 
biete; cine groi3ere Aufmerksanikeit zu schenken. Di!: 
Schaffuiig 'von Untersuchur~sinethoden Mirde auch fur 
die schon ofter angeregte Normung der Farbpasten und 
Olw,eii3e den Vorteil bringen, d-aD die bisher aufgestell- 
ten, nur qualitativen Guteforderungen durch quantita- 
tive ersetzt werden konnten. 

. 

P r u f m c t h o d  e n  u n d  G u t e f o r d  e r u n g  e n. 
Um eine den praktischen Bediidnissen genugende 

Methode w r  I3estilnmung der Pastenkonsistenz xu 
schnffen, wurde i n  Anlehnung .an die von G a r d n e r z, 
beschriebene Eindringmethode nach H i c k s o n ein 
neuer Apyarat g e h u t ,  ,der von der  amerikanischen 
Konstruktion erheblich ,abweicht (s. Abb. 1). 

Abb. 1 

Die Apparatur besteht aus eiuem mit Paste zu 
fullenden GefHB, in welches ein Metallkegel aus be- 

_- 

1) Ind. Engin. Chem. 15, 103." [1923]. 
?) 11. A. G a r d n e r , Untersuchungsniethoden der Lack- 

und Firnisindustrie, s. 40. 4. Auflage. Obersetzt von B. S c h e i - 
f e 1 e. (Union D. V. G., Berlin 19'28.) 

48' 
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stimmter Hohe hineinfallt, Die Einsinktiefe D des  
Kegels in die Paste wird gemessen. Zur Erzielung 
groflerer Genauigkeit wird die Einsinktiefe mittels einer 
Ubersetzung im Verhiiltnis von etwa 1 : 5  auf ein Mefl- 
lineal ubertragen. Fur den Einsinkkegel wurde die von 
der A m e r i c a n  S o c i e t y  f o r  T e s t i n g  M a t e -  
r i a 1 s 3, angegebene Form des Doppelkegels als zweck- 
maDig beibehalten. Um jedoch bei den gebrauchlichstea 
Farbpasten groDere Meflgenauigkeit erzielen zu konnen, 

muflten fiir den Kegel 
andere Abmessungen und 

insbesondere andere 
Spitzenwinkel gewghlt 
werden. 

Aus der Einsinktiefe 
D des Kegels (d. i. der 
Abstand von der Pasten- 
oberflgche bis zur Spitze 
des unteren Kegels nach 
seinem Einfallen in die 
Paste) lassen sich die mit 

1)- tLn?$&i t fe2 .  der Paste in 'Beriihrung 
v - Mu) - > U0t-l M Y  steheide Kegelmantel- 
5 -  *&*' -' flache F und das durch 
4 - 54u;dA den Kegel verdrangte 
a - V + y 9 ~ 6 a  ~ i x . 0 )  Volumen V der Paste 

Abb. 2. errechnen (s. Abb. 2). 
Der Einsinkwiderstand 

W der Paste gibt den Druck pro Flacheneinheit 
an, der ein weiteres Einsinken des Kegels in die 

, wenn K K - V . S  Paste verhindert4). ,,W" errechnet sicli zu - - 
F 

das Gewicht des Kegels und s das spezifische Gewicht 
der Paste ist. Arbeitet man mit der kinetischen Energie 
des Systems, so erhglt man die Zahigkeit Z der Paste?, 
die die vom Kegel beim Einsinken in die Paste ge- 
leistete Verformungsarbeit pro Volumeneinheit wieder- 

P 3'-' 

w -  blmm&uJuMtamJ p m '  

x -  h*dlt 9 

1 -  a+ v j c m '  

K . 1) 
V 

E'J. Z = - - 5 ) .  Beide GroDen sind dimenpione- 
gleich, g/cm2 bzw. cm 
g/cni3. Es ist daher 
nicht verwunderlich, daD 
zwischen dem Einsink- 
widerstand W und der 
Zahigkeit Z eine ein- 
fache lineare Beziehung 
gefunden wurde. Der 
Einfachheit halber sind 
die folgenden Versuchs- 
ergebnisse deshalb nu]' 
durch die Zahigkcit Z 
ausgedruckt. Auf -4bb. 3 
sind Messungen an 
Pasteii verschiedener 
Konsistenz wiederge- 
geben, und zwar ist 
das duroh die Verfor- 
niunasarbeit K . D = A 

verdrangte Pastenvolum V dargestckt. 
dai3 das Verhiiltnis 

Es zeigt sich, 
uber einen langeren Bereich kon- 

stant bleibt. Bei der Apparatur wurde nun das Kegel- 
gewicht so grot3 gewahlt, dai3 bei den am meisten vor- 
kommenden Pastenkonsistenzen die Fallarbeiten A iu 
- -  - 

9 A. S.T.M. Tent. Standards 1925, S. 354. 
') ,,W' entspricht also etwa der Brinellharte bei der Metall- 

") Diese GroBe erinnert an die Kerbzahigkeit der Metall- 
priifung. 

priifung. 

das gradlinige Stuck fallens). Wie die Tabelle 1 zeigt, 
z bleitien die W- und Z-Werte und damit das Verhaltnis 

konstant, soknge man mit den1 Kegelgewicht in dem 
lincaren Stuck bleibt. 

Der mittlere Fehler bei Einzelmessungen betragt 
etwa +2%. Die Hauptfehler entstehen durch versahie- 
denes Einfiillen der Paste in das GeflD. Bei Wieder- 
holnngsmessungen 1,assen sich diese Fehler dvrch ein 

abdriicken, so daD mah 
niit einem mittleren 
Fehler von htkhstens 
*5% rechnen kann. 
Unter Beriicksichtigung 
des recht schwierig zu LI-1; 1 
behandelnden Materials 
mui3 eine solche Fehler- ,,, ,,,, ~ u , o  A43 19 
grenze als gut bezeich- 
net werden; diese ist, 

15.4 ma 

l*,2 A 4 5  

wie die weiteren Mes- - W w d f g . 0  = d;n+1L 
sungen zeigten, prak- - t k M i n G l o k h ~ b d  9j-t 
tisch auch vollstandig I -Gbi+ 

ausreichend. Geringe Zablentafel 1. 
Tempera turanderungen 
iiben, wie auch G a r d 11 e r 7 )  feststellte, keinen nennens- 
werten EinfluD auf den Ausfall ,der Versuche aus. Die 
eigeneri Messungen wurden durchweg bei 25Odurchgefiihrt. 

Von 29 aus ,dem Handel bezogenen Pasten m r d e  
iiach Tabelle 2 bei 23, d. s. 80%, die Zahigkeit zwischen 
80 bis 180 om g/cm3 ge- 
Funden. Fiinf lagen bber 
180, darunter die beiden 
untersuchten ZinkweiD- 
pasten, nur eine einzige 
Bleiweifipaste lag unter 
&O cm g/cm3. Von Pasten 
handelsiiblicher Kon- 
sistenz wiFd man also 
Zahigkeitsgrenzen von 80 
bis 180 cm g/cmJ verlan- 
gen konnen. 

Di eK enn t nisd er ZB hig- 
keit gi,bt m a r  schon be- 
deutungsvolle Aufschlusse 
iiberldie Pastenkonsistenz, 
trotadeni geniigt ihre alleinige Bestimmung nicht, um die 
Beschaffenheit der Farbpasten vollstandig zu charakteri- 
sieren. B i n g h R m und seine Mitarbeitera) bestimmeii 
die FlieDfestigkeit (yield value), die den Anlamruck be- 
zeichnet, der erforderlich ist, um Anreibungen voii 
Farbkorpern sdurah eine Capillare zu treiben. Untzr 
Heweglichkeit (mobility) verstehen sie das  Verhaltnis 
der Fliefigeschwindigkeit zum FlieDdruck und untcr 
scheinbarer Viscositat den reziproken Wert der Beweg- 
lichkeit. Wieweit sdiese Begriffe, deren Existenz und 
theoretische Bedeutung durchaus noch nicht geklart 
sindg), sich eignen, die Eigenschaften pastenftirmiger 

6) M a B e  d e r  A p p a r a t u r :  K 245 g, Hohe des oberen 
bzw. unteren Kegels 5,s bzw. 1,41 cni, Durchrnesser der oberen 
bzw. unteren Kegelgrundflache 6,02 bzw. 0,88 cm, Durchniesser 

8 )  E. C. B i n  g h a ni , Fluidity and Plasticity (New York, 
McGraw-Hill Rook Co. 1922), Kolloid-Ztschr. 47, 1 [1929]. 

9) Siehe z. B. Wo. 0 s  t w a 1 d ,  Kolloid-Ztschr. 47, 176 
[1929]; d e  W a e l e ,  ebenda 38, 27 [1926]; 48, 126 [1929]; 
Scott B l a i r ,  ebenda 47, 76 [1929]; W i l l i a m s o n ,  Ind. 
Engin. Chem. 21, 1108 [1929]. 

- _ _  

des FarbgefHBes 9,8 cni. ') 1. 0 s. 45. 



Droste: Uber Farbpasten 1005 Zeitschr. f i n  angew. 
Chernie, 43. J. 19301 -~ 
Anreibungen wiederzugeben, ist bisher noch nicht 
untersucht. Fur praktixhe Redurfnisse scheint man zur 
Kennzeichnung der Pastenbeschaffenheit mit der Fest- 
stellung zweier Eigenschaften auszukommen, die ich. als 
Elastizitat und FadenziehvermEgen der Pasten be- 
zeichnen miiohte. 

Es zeigt sich namlich, da5 einige Pasten trotz gro5er 
Zahigkeit ganz erhebliche ,,Beweglichkeit" aufweisen, 
z. B. manche Bleimennigepasten. Mitunter beobachtet 
man, da5  der bei der Zahigkeitsbestimmung zii tief @in- 
gedrungene Kegel aus der Paste plotzlich um eine ge- 
wisse Strecke wieder hochgeworfen wird, um dann erst 
langsam bis zur Gleiahgewichtslage zuruckzusinken. 
Die bisherigen Versuche haben diese Erscheinungen 
noch nicht vollstandig klaren konnen, zweiifellos handelt 
es sich hier aber urn elastische Eigenschaften der Pasten, 
die sich in iibernornial langer Fallzeit des Kegels zu 
erkennen geben. Die mittlere Einsinkzeit des Kegels 
liegt bei den meisten Pasten zwischen 0,3 und 2 s/cm, 
wahrend ausgesprochen ellistisdie Pasteu eine Einsink- 
zeit von uber 5 s/cm haben. Erwartungsgema5 wirken 
Heschaffenheit und Mischungsverhaltnis der Farbkorper 
und Bindemittel auf die Hohe der mittleren Einsinkzeit 
bestimmend ein. Ausgepriigte elastische Eigenschaften 
scheinen nicht vorteilhaft fur die spatere Verarbeitbar- 
keit der  Paste im sein. 

Die Zahigkeit ist kein Ma5 fur die Adhasions- und 
Kohasionseigenschaften, die sich in dem ,,langen" und 
,,kurzen" Fadenziehen nu erkennen geben und die wahr- 
scheinlich auch in engster Beziehung zu dem FlieD- 
vermijgen der Paste stehen. Zur zahlenmiifiigen Be- 
stininlung des Fadenseichens w i d  in der  oben be- 
schriebenen Apparatur der Doppelkegel durch einen 
einfaohen Kegel ersetzt, der durch einen Antrieb mit 
gleichbleibender Geschwindigkeit ron 10 mm/s aus der 
Paste herausgezogen wird (Abb. 4). Als zweckmaBig 

Abb. 4. 

erwies es sich, fur den Kegel dieselben Abmessungen 
wie fur den oberen Zahigkeitskegel zu wahlen. Der 
mittlere Fehler bei dieser Bestimmung betragt etwa 
25%. Messungen der Fadenlange ergaben, dat3 hier die 
Eigenschaften der Farbkorper und der Bindemittel ent- 
scheidenden EinfluD ausiiben, wahrend im Gegensatz 
zur Ehstizitat Konzentrationsanderungen die Faden- 
large nicht beeinflussen. Besonders l a q e  Faden ziehen 
Bleiweii3-, Eisenrot- und Bleimennigepasten; bei den 

letzteren nimmt das Fadenziehen bei hohen Zahigkeiten 
wieder ab. Lithopone-, TitanweiD- und ZinkweiBpasten 
sind kurzer als die vorher genannten. An handels- 
ublichen Pasten wzlrden die in der  Zahlentafel 3 angc- 
gebenen Fadenlangen gefunden. Fadenlangen, die unter 
etwa 5 und iiber 20 mm liegen, sind als anormal zu be- 
zeichnen. 

Die bisherigen Ergebnisse seien kurz dahin zu- 
sammengef'aBt, daO fur einwandfreie Pasten eine Zahig- 
keit von 80 bis 180 cm 
g/cm3 und eine Faden- 
liinge von 5 bis 20 mm 
gefordert werden sollte. 
Wunschenswert ist die 
Kenntnis, wie diese 
GroDen durch andere 
Veranderliche beein- 
flui3t werden k8nnen. 
In den Rereich der his 
heute vorliegenden Ur,- 
t ersuc hungen w u rd en 
die Zahl der Anreibun- 
gen auf dem Walzen- 
stohl, die dlzahl und 
der Olgehalt, die Art 
des Farbkorpers und 
die Eigensohaften des 

[ 
n 

Leinols, kunstliche Zusatze und die Oberflachen- und 
Grenzflachenspannung einbezcgen. 

E i  n f l u 5  d e s  A n r e i b  e v  e r f a h r  e n s .  
Die bekannte Tatsache, dat3 unter Umstandeii 

wiederholtes Anreiben auf dem Walzenstuhl erforder- 
lich ist, wn einwandfreie Pasten zu erhalten, laOt sich 
mit der beschriebenen Apparatur an Hand der  gefun- 
denen Zahigkeitswerte zah- , 
lenma5ig belegen. Abb. 5, 
die die Ziihigkeit verschie- 
dener Pasten nach mehr- 
maligem Anreiben auf dem ' 
Walzenstuhl wiedergibt, 
zeigt, wie besonders eiii 
ungeeignetes Leinol ein 
niehrmaliges Anreiben auf 
dem Walzenstuhl erlordert. 
Rei 0 ist die Zahigkeit 
nach dem Ansteigen iin 
Planetenriihrwerk ange- 
gehen. Es zeigte sich 
ferner, dai3 auch die Eigen- 
schaften des Fnrbkorpers I 

und des Leinols den An- 
reibeprozef.3 grundlegend 
beeinflussenlo). Rei Verwendung eines Leinols und 
Farbkorpers mit schlechten Anreibeeigenschaften 
wird eine auch bei spaterem Vermahlen siah nicht 
niehr andernde Paste erst nach dreimaligem 
Walzenstuhliibergang erzielt (Kurve 1). Nach Verbesse- 
rung der Anreibeeigenschaften des Leinols wurde bei 
demselben Farbkorper bereits nach einmaligem Ver- 

Abb. 5. 

lo) Die Kexinzeichnung der Farbkorper und Leinole als 
.,gut" oder ,,schIecht" bedeutet, da13 je nach ihrer Verwendung 
die oben geforderte Pastenbeschaffenheit erhalten oder nicht 
erreicht werden kann. Die Bezeichnungen gut oder schlecht 
sind keine Werturteile fur das sonstige anstrichtechnische Ver- 
halten, vielrnehr sind die so bezeichneten Stoffe aus einer 
groBen Reihe handelsiiblicher Materialien nur deshalb am- 
gewahlt worden, weil sie binsichtlich ihrer Anreibungseigen- 
schaften die groaten Unterschiede aufwiesen. 
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mahlen eine Paste rnit konstant bleibender Zahigkeit er- 
halten (Kurve 2). Bei Verwendung eines Farbkorpers 
mit guten und eines Leinols rnit scblechten Anreibe- 
eigenschaften wird ebenfalls bereits nach einmaligem 
Walzenstuhldurchgang eine Paste rnit konstanter Zahig- 
keit erzielt (Kurve 3) .  

Nach llngerer Lagerung sank im allgenieinen SO- 
wohl bei den aus basischen wie auch aus indifferenten 
Farbkorpern hergestellten Pasten die Zlhigkeit noch 
iini einen Retrag, dessen Hohe von den Eigenschaften 
des Farbkorpers uad dem Verarbeitungsgrad abhing. 
Da selbst sehr gut verarbeitete Posten dieses Verhalteu 
zei.gen, wird das endgiiltige Benetzunmleichgewicht, 
von dem die Zlhigkeit zuni groDen Teil bestimnit w i d ,  
selbst durch intensives Vermahlen nicht sofort erreicht. 

d l  g e  h a 1 t u n d  Z a h i g  k e i t. 
Zur Erniittlung der auf 'der Abb. 6 dargestellten Ab- 

hangigkeit der Zlhigkeit vom Blgehalt wurden alle 
Pasten in genau gleicher Weise im Planetenriihrwerk 
angeteigt und zweimal auf dern Walzenstuhl vermahlen. 
Als Bidemittel  diente das  gleiohe Leinol. Das Gebiet 

500 der Zlhigkeit handels- 
cmg:cm' iiblicher Pasten zwi- 

schen e0 und 180 cin 
g/cmS ist durch zwei 
Parallelen zur Abs- 
zisse gekennzeichnet. 
Die Reihen.folge der 
Kurveii der verschie- 

denen Farbkorper 
wird angenlhert durch 
die Hohe der Olzahlen 
geregelt, deren Werte 
auf den Kurven als 

la0 Kreise eingezeichnet 
sind. (Unter dlzahl ist 
der minimale dlbcdarf 
zu verstehen, der ZUI' 
Erzielung des pasten- 

Abb. 6.  forniigen Zustandes 
gernde erforderlich ist11). Die Zahlen wurden nach 
der bei uns iiblichen Methde ~festgestellti2). Da- 
gegen kommt nicht, wie man vielleicht hatte ver- 
inuten konnen, allen dlzahlen etwa gleiche Zlhig- 
keit zu, viel,mehr haben die bis zur Blznhl ange- 
teigten Pasten der verschiedenen Farbkorper gaiiz 
verschiedene Zahigkeit. So liegen bei RleiweiD und 
Eisenrot die zur Olzahl gehiirigen Zlhigkeiten sehr vie1 
niedriger als h i  den iibrigen Farbkorpern. Durch mil- 
schinelles Anreiberi wird es bier sogar niBglich, eiii- 
wandfreie Pasten mit noch geringerem dlgehalt als der 
Olzahl entspricht, herzustellen. Dieses Verhalten liiDt 
sich dadurch erkllren, dafl infolge der verschiedenen 

300 

I80 

80 
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11) Forben-Ztg. 33, 11, 2730 [1927/28]. 
l2) Farbe u. Lack 33, 1S5 [1928]. 

Benetzungseigenschnften der Farbkorper und durch die 
bei der Ulzahlbestinimung ubliche Handarbeit nur eine 
iinvollkommeriere Anreibung stattfindet als bei der Ver- 
wendung von Maschinen. 

Hiermit steht W o 1 f f s *3) Beobachtung in gewisser 
Ubereinstimmung, da9 der dlbedarf bis zur Streich- 
fahigkeit und die dlzahl in keinem festen Verhaltnis 
zueinander stehen. Vie1 eher ware ein Zusaninienhang 
zwischen dem Olbedarf bis zur Streichfahigkeit und dem 
Glbedarf, der Pasten gleicher Zahigkeit liefert, zu e~ 
wart en. 

Aus dem teilweise verschieden steilen Abfallen der 
Kurven ist weiterhin ersichtlich, da4  man aus der Blzahl 
nicht ohne weiteres auf die GroDe der Zlhigkeit bei 
holieren dlgehalten schlieDen darf. Dieses Verhalteii 
wird z. R. beim Vergleich der Kreide- und ZinkweiD- 
lturveii ersichtlich. Wahrend das Verhaltnis des 01- 
bedarfs ZinkweiD zu Kreide = 1 : 1,125 ist, betrlgt es 
fur die Pasten init der Zahigkeit 180 om g/cm3 1 : 0,65. 
Es findet also sagas eiiie Umkehrung statt. 

Auch bei Verwendung verschiedener Leinole, die 
mit deniselben Farbkorper angerieben wurden, ergebeii 
sich ahnliche Verhalt- 500 

nisse, wie Abb. 7 fur Li-"- 
thopieymten  mit drei 
verschiedenen Leinoleri 400 

zeigt. Leinol 2 ist durch 
Zusatz eines die P.;isten- 
mreibung fordernden )W 

Mittels aus Leiriol 1 
hergestellt wordeii. Die 
Kurve dieser Paste lauft ,m 
I'arallel Z U  Leino1 1, nur '* 
etwas tiefer liegend. Die 
Kurven der Pasten voii ,ol 

Leino1 1 und 4 schneiden 84 

sich bei einer Zgliigkeit 
\-on etwa 420. Auch hier 
tritt eine Umkehrung ein. 
Ahnliches ergibt sich, Abb. 7. 

wenn auch in geringerem MaBe, bei einem Vergleich 
der Leinole 3 und 4. Man sieht also aus diesem Ver- 
halten wiederuni deutlich, daD es verfehlt ware, aus 
der Glzahl weitgehende Schlusse bei spaterer Verdiin- 
niing zu ziehen. Trotzdem ist der Bestimmung der  dl- 
zahl Bedeutung beizuinessen. Sie wird als schnell aus- 
riihrbare Kontrolle des dlbedarfs von gleichartigeii 
Farbkorpern stets Wert behalten, da sie den Punkt an- 
gibt, bei dem gerade bei Handanreihng die Benetzunq 
des trockenen Farbpulvers durch das 01 erfolgt. Dabei 
ist allerdiiigs vorauvm3etzen, daB die Ausfiihrung der 
Bestirnnlung nach einer einheitlichen, genau festgeleg- 
teti Methode uiiter Anwenldung eines Leinols rnit be- 
kaniiten Eigenschaften vorgenominen wird. 

( F o r t  s e  t z  u n  g I o l  g t.) 
13) Korrosion u. Metallschutz 6, 55 [1930]. 

Die Spaltung des Natriumchlorids durch Wasserdampf bei Gegenwart von Kieselsaure'). 
Von 'Prof. Dr. E. BERL und Dr. H. STAUDINCER, 

Cheniisch-technisches und elektrocheliiisches Institut der  Technischeti Hochschulc: 1)arttist;tdt. 
(Eingeg. 25 Juli 1930.) 

Versuche zur Spaltung voii Natriumchlorid mit nomlnen worden und haben kaum industrielle Auswer- 
Wasserdampf mit dern Ziele, bei der Herstellung voii lung gelunden. I)as Verfahren ist durch U n g e r e r z, 
Glasern Soda oder Natriumsulfat durch das billigere vervollkommnet worden, ohne daD es jedoch der  ver- 
Kochsalz zu ersetzen, sind von G o s s a g e 2)  unter- breiteten Darstellungsweise von Wasserglas nach der 

Schmelzmethode auf Basis Natriumcarbonat Abbruch 
getan hat. ' 

- .- 
1) Auszug aus der Diploniarbeit des einen von uns. 
2) Siehe L u n g e ,  Sodaindustrie, III., 1909, S. 204 ff. 




