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seltener Metalle von anderen Metallen* publizierten
schonen Arbeiten Mosers und seiner Mitarbeiter,
welche die Bestimmungsformen nachstehend genannter
Elemente und ihre Trennung von einer grofien Reihe
anderer betreffen: Titau'), Uran, Tellur, .Zirkon, Haf-
nium, Cisium, Rubidium, Wolfram, Thallium, Beryllium,
Gallium, Lithium, Vanadium, Indium.

In diesen Arbeiten spiegelt sich so recht die mo-
derne analytische Chemie wider, indem die Erkennt-
nisse der physikalischen und der Kolloidchemie nutz-
bringend verwertet werden und von der zeitlichen
Hydrolyse, der bewufiten Einstellung begrenzter
Hydrolysenbereiche, bestimmter Aciditdtsgrade, der Bil-
dung oder Nichtbildung von Komplex- und Adsorptions-
verbindungen mit organischen Priparaten, wie Sulfo-
salicylsdure, Tannin u. dgl. fiir Trennungszwecke Ge-
brauch gemacht wird. Eine interessante Ubersicht fiir
diese modernen Gesichtspunkte gab Moser in seinem
Beitrag zur Wegscheider-Festschrift (Monatsh. Chem.
1929) ,Einiges iiber die Erweiterung der Methodik der
Gewichtsanalyse*.

In eine Gruppe von anorganisch-priaparativen Ar-
beiten lassen sich einreihen die Untersuchungen iiber
Wismut, Kupfer-Superoxyd, das vermeintliche Kupfer-
Quadrantoxyd, gelbes Kupferoxydul, Phosphor und
seine Verbindungen mit Riicksicht auf ihre Verwendung
in der Ziindholzindustrie, Einwirkung dunkler, elektri-
scher Entladungen auf Wasserstoff-Titan-Tetrachlorid,
Darstellung von Tellurwasserstoff und Metalltelluriden,
Darstellung von Selenwasserstoff und Metallseleniden,
kolloide Wolframsiiure, feste Arsenhydride. Auf dem
Gebiete der Gasanalyse liegen Verdffentlichungen vor
iiber Darstellung und Bestimmung von Stickoxyd, Bestim-
mung von Kohlenoxyd durch gelbes Quecksilberoxyd,
Reinigung von verfliissigien und komprimierten Gasen
fiir Laboratoriumszwecke, Reindarstellung von Athylen,
von Ammoniak usw. Sehr viel Anklang hatte auch
Mosers Buch ,,Die Reindarstellung von Gasen* (Ver-
lag F. Enke, 1920) gefunden,

In Wiirdigung des hohen Wertes seiner Arbeiten
iiber quantitative Apalyse und Reinigung der Gase er-
hielt Prof. Moser im Jahre 1925 den Haitingerpreis
der Akademic der Wissenschaften in Wien, und im
Frithjahr 1930 ernannte ihn die Society of Public Ana-
lysts in London zu ihrem Ehrenmitglied, eine Auszeich-
nung, die ihm auBerordentliche Freude bereitete.

Neben der vorstehend skizzierten,” umfangreichen,
wenn auch vielfach durch Mitarbeiter unterstiitzten,
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wissenschaftlichen Titigkeit war unser, der Hochschule
so friih entrissene Kollege auch reichlich mit Industrie-
analysen, Gutachten und Beurteilungen von Verfahren
beschiiftigt, Schon 1909 war er zum nichtstindigen,
fachtechnischen Mitglied, spiter Rat, des Patentamtes,
1910 zum Revisor fiir A.-G. der chemischen Industrie
von der niederdsterreichischen Handels- und Gewerbe-
kanimer in Wien, 1911 zum gerichtlich beeideten Sach-
verstindigen fiir chemische Technologie beim Wiener
Handelsgericht ernannt worden und hatte sich auch 1914
als Zivilingenieur fiir technische Chemie etabliert. Seit
Januar letzten Jahres war Moser auch Prisident des
Vereins Osterreichisclier Chemiker.

Bei Inangriffuahme und Durchfiihrung solcher oder
mit seiner Stellung als Mitglied des Professorenkolle-
giums zusammenhingender Dinge liebte Mose r rasche
und priignante Arbeit, zog aber die Tatigkeit als wissen-
schaftlicher Forscher bei weitem jeder anderen vor.
Jedem Zeitverlust durch Phrasen und formale Héflich-
keit war er abhold, und so mag manchein, der ihn nur
fliichtig kennenlernen konnte, der gute Kern durch die
ctwas rauhe Schale verdeckt geblieben sein. In seinen
Vorlesungen fithrte er eine knappe, aber inhaltsreiche
Sprache und wufite sie durch Aufzeigung der Zusammen-
liinge seines Gegenstandes mit Grenzgebieten anderer
Wissenschaftszweige sowie durch Vorfiihrungen inter-
essant zu gestalten.

In den letzten Jahren konzentrierte Prof. Mose:
seine ganze Arbeitskraft und Zeit auf die Verfassung
cines modernen, nicht zu wumfangreichen Lehrbuches
der analytischen Chemie. Leider ist die ungeheure Ar-
beit der kritischen Wertung und Auswahl einwandfrei
brauchbarer analytischer Methoden aus der Unzahl
aller publizierten, und die systematische Einordnung
seiner reichen personlichen Erfahrungen nur bis etwa
zur Halfte gediehen. Es wire eine dankenswerte Auf-
gabe des Verlages, einen Fachinann aus dem engeren
Schillerkreise des Verstorbenen zur Fortsetzung des
Werkes im Sinne und im Geiste Mosers zu gewinnen.

Was Ludwig Moser als im Interesse seines Insti-
tutes, seiner Fakultit, seiner Hochschule gelegen er-
kannt hatte, wuflte er kraftvoll und erfolgreich gegen
jedermann zu verteidigen, Die Fakultat hat in jhm
eine wertvolle Stiitze im Kampfe um ihre weitere ge-
deihliche Entwicklung und eine markante Persénlichkeit
verloren, welcher ein treues und dauerndes Gedenken ge-
sichert ist. F.Bock, Wien. [A.150.]

Uber Farbpasten.

Von Dr.:Ing. W. Drostr;, 1. G. Farbenindustrie A.:G., Leverkusen, Materialpriifungsamt.

Vorgetragen in der Fachgruppe fiir Chemie der Korperfarben und Anstrichstoffe auf der 43. Hauptversammlung dés V.d. Ch.
in Frankfurt a. M. am 13. Juni 1930.

(Eingeg. 4. August 1930.)

Begriff, Anwendungen, Eigenschaften.

Farbpasten sind Anreibungen von Farbkorpern mit
Bindemitteln in einem solchen Mischungsverhiltnis, daf
plastische, teigférmige Massen entstehen. Farbpasten
dienen im wesentlichen als Ausgangsmaterialien zur
vereinfachten Herstellung von streichfertigen Anstrich-
farben. Fiir diesen Zweck sind u. a. im Handel als
Pasten erhiltlich: Bleiweifl, Lithopone, Titanweifl und
Zinkweifl in Ol (vielfach auch Olweifie benannt), ferner
Bleimennige in Pastenform, Tubenfarben usw. Pasten-
formige Konsistenz haben dann noch Spachtelmassen,
Kitte und ahnliche Erzeugnisse. Die grofite Bedeutung

kommt den in Leindl angeriebenen Farben in Pasten-
form zu, auf die sich die folgenden Ausfithrungen allein
erstrecken.

Die Vorteile der Herstellung von streichfertigen
Anstrichfarben aus Farbpasten liegen, abgesehen von
hygienischen Griinden, fiir den Verbraucher hauptsich-
lich darin, dafl er ein Material verwendet, bei dem der
Farbkorper bereits innig mit dem Bindemiitel benetazt
ist. Er kann also in vielen Fillen an Zeit und Arbeit
sparen, die sonst erforderlich wiren, um durch An-
reiben des trockenen Farbkérpers mit dem Streich- und
Malinittel eine einwandireie Anstrichfarbe herzu-
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stellen. Da bekanntlich der anstrichtechnische Wert
einer jeden Anstrichfarbe mit von der Art und
Weise abhingt, wie sie angerieben wurde, verlangen
die meisten Lieferungsbedingungen und Giitevorschrif-
ten ausdriicklich, daBl die Anstrichfarben sehr sorgfiltiy
angerieben sind. Als einwandfrei angerieben kann man
Anstrichfarben aber nur dann ansehen, wenn der Farb-
korper weitgehend im Bindemittel dispergiert ist, so daf}
die anfangs vorhandenen Farbkorperagglomerate in
ihre Primirteilchen zerlegt und diese dann vollstindig
vom Bindemittel benetzt sind. Ein derartiger Zustand
kann in praktisch ausreichendem Mafle — sofern nicht
noch besondere, durch die Natur der Materialien be-
dingte Schwierigkeiten auftreten - - nur durch maschi-
nelle Anreibung, insbesondere durch intensives Ver-
mahlen auf dem Walzenstuhl oder einer @hnlichen Vor-
richtung erzielt werden. Aus diesen Griinden ist die
Forderung, nur miaschinell angeriebene Anstrichfarben
zu verarbeiten, durchaus berechtigt.

Andererseits darf man aber nicht vergessen, daf
gerade die selbstindigen Maler, die in ihrer Gesaintheit
zu den grofiten Farbenverbrauchern gehoren, vielfach
wirtschaftlich nicht in der Lage sind, sich kostspielige
Anreibeapparaturen nebst den fiir ihren Betrieb not-
wendigen Hilfsmaschinen anzuschaffen. Weiter ist es
dem einzelnen Handwerksmeister auch unméglich, bei
den auflerordentlich vielseitigen Anforderungen, die an
ihn gestellt werden, ein allen Nachfragen geniigendes
Lager an fertig bezogenen, streichbaren Farben zu
halten. Fiir den gewissenhaften selbstindigen Maler-
meister bleibt deshalb der Gebrauch von Farbpasten
eine Notwendigkeit.

Es hat sich gezeigt, daf§ Farbpasten als Ausgangs-
mnaterial zur Herstellung hochwertiger Anstrichfarben
nur dann geeignet sind, wenn ihre Konsistenz innerhalb
gewisser Grenzen liegt. Bei zu hoher Konsistenz, die
vielfach durch einen zu geringen Olgehalt bedingt wird,
ist die Wahrsoheinlichkeit grof}, daf} die Paste nicht ge-
niigend sorgfaltig abgerieben wurde. Andererseits darf
aber auch eine zu niedrige Pastenkonsistenz nicht durch
iiberméflige Steigerung des Olgehaltes herbeigefiihrt
werden, da hierdurch die vielseitigste Verarbeitungs-
und Verwendungsmoglichkeit eingeschrinkt wiirde.
So ist z. B. die Herstellung matt auftroecknender An-
strichfarben aus Pasten mit zu hohem Olgehalt nicht
mehr moglich.

Von der #uBerlichen Beschaffenheit der Farbpasten
verlangt man, daf} sie einheitlich ,,glatt™ sind und keine
Knétchen u. dgl. enthalten. Ferner miissen sie ,ge-
schmeidig" sein und eine gewisse ,.Linge"* im ,Faden-
ziehen“ aufweisen; ,kurze*, ,kalkige“ und auch
»zahe Pasten werden abgelehnt. Die Farbpasten
iniissen sich mit den iiblichen Binde-, Losungs- und Ver-
diinnungsmitteln leicht zu streichfertigen Anstrichfarben
verarbeiten lassen. Bei lingerem Lagern darf die Be-
schaffenheit der Paste sich nicht éndern, insbesondere
darf die obengenannte Eigenschaft der leichten Ver-
arbeitbarkeit zu Anstrichfarben nicht verlorengehen.
Die letzte Forderung wird bei basischen Farbkorpern,
wie z. B. Bleimennige, nicht immer vollstindig zu er-
fiilllen sein. Spiatere Konsistenzdnderungen, die manch-
mal sogar zu einem so weitgehenden Verdicken der
Pasten fithren, da§ aus ilinen keine streichbaren Far-
ben mehr hergestellt werden kénnen, lassen sich zur Zeit
noch nicht vollstindig uingehen. Aber auch indifferent=
Farbkorper zeigen wmitunter bei falscher Behandlung
wahrend des Lagerns, wie z. B. Uberschichten niit
Wasser, erhebliche Verdnderungen. Hieriiber liegen
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beispielsweise von Bingham und Jaques!) inter-
essante Untersuchungen vor, nach denen u. a. schon ein
Gehalt von 0,5% Wasser geniigt, um die Konsistenz auf
das Vierfache des Anfangswertes zu steigern. Dann
machen aber auch die stark wechselnden Eigenschaften
der verwandten Rohmaterialien die Herstellung von
Pasten mit den geforderten, stets gleichbleibenden
Eigenschaften schwierig. Trotz sorgfiltigster Anreibe-
arbeit entstehen manchmal Pasten von einer Beschaffen-
heit, die der Maler ablehnen nufi. Infolge des Fehlens
von systematischen Untersuchungen sind unsere Kennt-
nisse iiber Farbpasten nur gering. Brauchbare Prii-
fungsmethoden, die cine zahlenmiflige Bewertung der
Pastenbeschaifenheit erlauben, fehlen fast ganz. Es
kommt deshalb h#ufig vor, dafl der Hersteller auf-
tretende Schwierigkeiten nicht beheben kann, weil es
ihm nicht moglich ist, ihre wahren Ursachen zu
erkennen. Bei der grofien Bedeutung der Farbpasten
fiir das Malergewerbe erweist es sich als unbedingt er-
forderlich, der Erforschung dieses vernachlassigten Ge-
bietes eine groffere Aufmerksamkeit zu schenken, Di=
Schaffung ‘von Untersuchungsmethoden wiirde auch fiir
die schon 6fter angeregte Normung der Farbpasten und
Olweile den Vorteil bringen, dal die bisher aufgestell-
ten, nur qualitativen Giiteforderungen durch quantita-
tive ersetzt werden konnten,

Prifmethoden und Giiteforderungen.

Um eine den praktischen Bediirfnissen geniigende
Methode zur Bestiinmung der Pastenkonsistenz zu
schaffen, wurde in Anlehnung -an die von Gardner?)
beschriebene Eindringmethode nach Hickson ein
neuer Apparat gebaut, der von der amerikanischen
Konstruktion erheblich abweicht (s. Abb. 1).

Abb. 1.

Die Apparatur besteht aus einem mit Paste zu
filllenden Gefaf, in welches ein Metallkegel aus be-
1) Ind. Engin. Chem. 15, 1033 [1923].

%) H. A. Gardner, Untersuchungsmethoden der Lack-
und Firnisindustrie, S.40. 4. Auflage. Ubersetzt vonB.Schei-
fele. (Union D.V.G, Berlin 1928.)
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stimmter Hohe hineinfillt, Die Einsinktiefe D des
Kegels in die Paste wird gemessen. Zur Erzielung
groflerer Genauigkeit wird die Einsinktiefe mittels einer
Ubersetzung im Verhiltnis von etwa 1:5 auf ein Mef-
lineal iibertragen. Fiir den Einsinkkegel wurde die von
der American Society for Testing Mate-
rials?3) angegebene Form des Doppelkegels als zweck-
miafig beibehalten. Um jedoch bei den gebrauchlichsten
Farbpasten grofiere Mefigenauigkeit erzielen zu kdnnen,

W AV gom? mufiten fiir den Kegel

andere Abmessungen und

i X limd [ insbesondere andere
ﬁm—iL ( D.) Spitzenwinkel gewihlt

T werden,

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

SAGNG

Ve bimsinkwidustand  g/om®
X - Nugebgewicht
- M'»wﬁﬁhgt"l‘z

V- vedidngly Volumen con stehende  Kegelmantel-
j o sgf‘:ﬁ"’ o fliche F und das durch
1- Mgw g o ® den Kegel verdringte
X - Vufovmumgparbit emg(30) Volumen V der Paste
Abb. 2. errechnep (s. 'Abb. 2).

Der Einsinkwiderstand

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

K

Paste verhindert*). ,,W* errechnet sich zu "—Fv—'s, wenn K

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

K:Ds). Beide GroBen

gibt zu Z= -

gleich, g/cm? bzw. cm
g/em3. Es ist daher
nicht verwunderlich, da
zwischen dem Einsink-
widerstand W und der
Zihigkeit Z eine ein-
fache lineare Beziehung
gefunden wurde. Der
Einfachheit halber sind
die folgenden Versuchs-
ergebnisse deshalb nur
durch die Zzhigkeit Z
ausgedriickt. Auf Abb.3
sind Messungen an
Pasten verschiedener
Konsistenz  wiederge-
geben, und zwar ist
das durch die Verfor-
mungsarbeit K- D = A
verdringte Pastenvolum V dargestellt. Es zeigt sich,

daB das Verhiltnis 2

\%
stant bleibt. Bei der Apparatur wurde nun das Kegel-
gewicht so grof3 gew#hlt, dafl bei den am meisten vor-

kommenden Pastenkonsistenzen die Fallarbeiten A in

sind dimensions-

000] .

4000

Abb. 3.

iiber einen lingeren Bereich kon-

3) A.S.T.M. Tent. Standards 1925, S. 334.
4 ,,W* entspricht also etwa der Brinellhirte bei der Metall-
priifung.

3) Diese Grofle erinnert an die Kerbzihigkeit der Metall-
priifung.

das gradlinige Stiick fallen®). Wie die Tabelle 1 zeigt,

bleiben die W- und Z-Werte und damit das Verhiltnis \il

konstant, solange man mit dem Kegelgewicht in dem
linearen Stiick bleibt.

Der - mittlere Fehler bei Einzelmessungen betrigt
etwa *2%. Die Hauptfehler entstehen durch verschie-
denes Einfiillen der Paste in das Gefdl. Bei Wieder-
holungsmessungen lassen sich diese Fehler durch ein

gleichmifliges, genau QWOW ot 1%

festgelegtes Einhiillver- i
fahren betrichtlich her- M""M:wwu ungon at 59

abdriicken, so dafl man 3 ) w 3
mit einem mittleren 2 B Ul UL T e’
Fehler von hochstens 77| 308 | mo | mp |

*5% rechnen kann.
Unter Beriicksichtigung 191 M9 1 53 | A | 82
des recht schwierig zu 15 | 338 | a9 | a1y |39
behandelnden Materials
muf} eine solche Fehler-
grenze als gut bezeich-
net werden; diese ist,
wie die weiteren Mes-

210 %65 1% | 108 | 84
M| 0 | A |39
Moithebrsonte Y Y IR T

X - Neglgoictty, D 5 Simrmkticts

sungen zeigien, prak- Webinivkuiduotand gjamt
tisch auch vollstindig % - Whighet cug/cm>
ausreichend. Geringe Zahlentalel 1.

Temperaturinderungen
iiben, wie auch Gardner?) feststellte, keinen nennens-
werten Einflufl auf den Ausfall der Versuche aus. Die
eigenenMessungen wurden durchweg bei 25°durchgefiihrt.

Von 29 aus dem Handel bezogenen Pasten wurde
nach Tabelle 2 bei 23, d. s. 80%, die Zahigkeit zwischen
80 bis 180 om g/cm?® ge-

T

funden. Fiinf lagen iiber . “‘r mwatlont |Gatee
180, darunter die beiden M‘W"j’“ &‘;“ Lot Wk
untersuchten  Zinkwei- -

pasten, nur eine einzige Rlmoci 1515 | 81- 437 [56/1%6
Bleiweiflpaste lag unter } "5“ 5|0 0
€0 ¢m g/cm?®. Von Pasten

handelsiiblicher Kon- (% %thopoue 11r-13|0- 156 161143

sistenz wird man also
Zahigkeitsgrenzen von 80
bis 180 ¢m g/cm3? verlan-
gen konnen,

DieKenntnisderZihig-
keit gibt zwar schon be-
deutungsvolle Aufschliisse
iiberdie Pastenkonsistenz,
trotzdem geniigt ihre alleinige Bestimmung nicht, um die
Beschaffenheit der Farbpasten vollstindig zu charakteri-
sieren. Bingham und seine Mitarbeiter®) bestimmen
die FlieBfestigkeit (yield value), die den AnlaBdruck be-
zeichnet, der erforderlich ist, um Anreibungen von
Farbkorpern durch eine Capillare zu treiben. Unter
Beweglichkeit (mobility) verstehen sie das Verhaltnis
der Fliefigeschwindigkeit zum Flieldruck und unter
scheinbarer Viscositdt den reziproken Wert der Beweg-
lichkeit. Wieweit diese Begriife, deren Existenz und
theoretische Bedeutung durchaus noch nicht geklart
sind®), sich eignen, die Eigenschaften pastenférmiger
" ) MaBeder Apparatur: K 245 g, Héhe des oberen
bzw. unteren Kegels 5,50 bzw. 1,41 cm, Durchmesser der oberen
tzw. unteren Kegelgrundfliche 6,02 bzw. 0,88 ¢cm, Durchmesser
des Farbgefifies 9,8 cm. 7) L.c S. 45.

8) E. C. Bingham, Fluidity and Plasticity (New York,
McGraw-Hill Book Co. 1922), Kolloid-Ztschr. 47, 1 [1929].

8) Siebe z. B. Wo. Ostwald, Kolloid-Ztscbr. 47, 176
[1929]; de Waele, ebenda 38, 27 [1926]; 48, 126 [1929],
Scott Blair, ebenda 47, 76 [1929]; Williamson, Ind.
Engin. Chem. 21, 1108 [1929].

1 Timbwoeifor 29471220 §25 g
——t— b

ezﬁmwaye 171 w110 | —

Zahlentafel 2.
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Anreibungen wiederzugeben, ist bisher noch nicht
untersucht. Fiir praktische Bediirfnisse scheint man zur
Kennzeichnung der Pastenbeschaffenheit mit der Fest-
stellung zweier Eigenschaften auszukommen, die ich. als
Elastizitit und Fadenziehvermégen der Pasten be-
zeichnen mochte,

Es zeigt sich ndmlich, dafi einige Pasten trotz grofler
Zihigkeit ganz erhebliche ,Beweglichkeit“ aufweisen,
z. B. manche Bleimennigepasten. Mitunter beobachtet
man, dafl der bei der Zihigkeitsbestimmung zu tief ein-
gedrungene Kegel aus der Paste plotzlich um eine ge-
wisse Strecke wieder hochgeworfen wird, um dann erst
langsam bis zur Gleichgewichtslage zuriickzusinken.
Die bisherigen Versuche haben diese Erscheinungen
noch nicht vollstindig klaren konnen, zweifellos handelt
es sich hier aber um elastische Eigenschaften der Pasten,
die sich in iibernormal langer Fallzeit des Kegels zu
erkennen geben. Die ittlere Einsinkzeit des Kegels
liegt bei den meisten Pasten zwischen 0,3 und 2 sfem,
wihrend ausgesprochen elastische Pasten eine Einsink-
zeit von iiber 5 s/em haben. Erwartungsgemifl wirken
Beschaffenheit und Mischungsverhéltnis der Farbkorper
und Bindemittel auf die Héhe der mittleren Einsinkzeit
bestimmend ein. Ausgeprigte elastische Eigenschaften
scheinen nicht vorteilhaft fiir die spitere Verarbeitbar-
keit der Paste zu sein.

Die Ziahigkeit ist kein Maf} fiir die Adhisions- und
Koh#sionseigenschaften, die sich in dem ,langen® und
»kurzen' Fadenziehen zu erkennen geben und die wahr-
scheinlich auch in engster Beziehung zu dem Flief}-
vermogen der Paste stehen, Zur zahlenmifligen Be-
stimmung des Fadenzeichens wird in der oben be-
schriebenen Apparatur der Doppelkegel durch einen
einfachen Kegel ersetzt, der durch einen Antrieb mit
gleichbleibender Geschwindigkeit von 10 mm/s aus der
Paste herausgezogen wird (Abb. 4). Als zweckmifig

Abb. 4.

erwies es sich, fiir den Kegel dieselben Abmessungen
wie fiir den oberen Zihigkeitskegel zu wihlen., Der
inittlere Fehler bei dieser Bestimmung betrigt etwa
*5%. Messungen der Fadenlinge ergaben, daB hier die
Eigenschaften der Farbkorper und der Bindemittel ent-
scheidenden EinfluB ausiiben, wihrend im Gegensatz
zur Elastizitit Konzentrationsinderungen die Faden-
linge nicht beeinflussen. Besonders lange Faden ziehen
Bleiweifi-, Eisenrot- und Bleimennigepasten; bei den

letzteren nimmt das Fadenziehen bei hohen Zihigkeiten
wieder ab. Lithopone-, Titanweif- und Zinkweifipasten
sind kiirzer als die vorher genannten. An handels-
tiblichen Pasten wurden die in der Zahlentafel 3 ange-
gebenen Fadenlingen gefunden. Fadenlingen, die unter
etwa 5 und iiber 20 mm liegen, sind als anormal zu be-
zeichnen.

Die bisherigen Ergebnisse seien kurz dahin zu-
sammengefaft, dafl fiir einwandfreie Pasten eine Zihig-

keit von 80 bis 180 cm T o
g/em? und eine Faden- | bwswwwstyjung ‘21;...,/’&@,“‘.’%
linge von 5 bis 20 mm T Domdela wbiche Sastew.

ge‘f.ordert werden- sollt-e. PRTIY v Tsoam ] 9-10
Wiinschenswert ist die Grbopore A4} $0-486] 5-40
Kenntnis, wie diese | Mtamweisn AT $4-a14 -6
GroBen durch andere | Tiwhwas 1417141318 -6
Verénderliche  beein- L binginr dn Biudewmitiols
flut werden konnen. %o Civhopompaoton.
In den Bereich der bis |t f6ndt 2 to] 29| v
heute vorliegenden Un- |~ 1 N el
tersuchungen  wurden | ° A b I B
die Zahl der Anreibun- | 7, .. .1"‘” :;’ :;: ;‘:Z
Comal 2+
gen auf. dem Walzen- | | "¢, = Sivetabbt| 135 | 110 | 144
stuhl, die Olzahl und | . . e e alas] 2 | a9
der Olgehalt, die Art | . < e aglms| | m
des Farbkérpers und

. . Zah 1 3.
die Eigenschaften des Zahlentafel 3

Leinéls, kiinstliche Zusidtze und die Oberflichen- und
Grenzflichenspannung einbezogen.

Einflufl des Anreibeverfahrens.

Die bekannte Tatsache, da unter Umstinden
wiederholtes Anreiben auf dem Walzenstuhl erforder-
lich ist, wn einwandfreie Pasten zu erhalten, 148t sich
mit der beschriebenen Apparatur an Hand der gefun-
denen Zahigkeitswerte zah- s
lenmiflig belegen. Abb. 5, Soofumdyd
die die Zihigkeit verschie- so| 5
dener Pasten nach mehr-
maligem Anreiben auf dem
Walzenstuhl  wiedergibt, .o} ° 4m7~'<m
zeigt, wie besonders ein || Lunbossecti - [Santh.
ungeeignetes Leindl ein
mehrmaliges Anreiben auf b
dem Walzenstuhl erfordert. \ \
Bei O ist die Zihigkeit s\
nach dem Ansteigen im \ \
Planetenriihrwerk  ange- \
geben. Es zeigte sich w%
ferner, daf} auch die Eigen- 3
schaften des Farbkorpers A%
und des Leingls den An-
reibeprozefl grundlegend
beeinflussent?). Bei Verwendung eines Leindls und

9 x [T3 x
‘UAW

Abb. 5.

Farbkérpers mit schlechten Anreibeeigenschaften
wird eine auch bei spidterem Vermahlen sich nicht
mehr #ndernde Paste erst nach dreimaligem

Walzenstuhlibergang erzielt (Kurve 1). Nach Verbesse-
rung der Anreibeeigenschaften des Leindls wurde bei
demselben Farbkorper bereits nach einmaligem Ver-

10) Die Kennzeichnung der Farbkirper und Leindle als
.gut oder ,schlecht bedeutet, da§ je nach ihrer Verwendung
die oben geforderte Pastenbeschaffenheit erhalten oder nicht
erreicht werden kann. Die Bezeichnungen gut oder schlecht
sind keine Werturteile fiir das sonstige apstrichtechnische Ver-
halten, vielmehr sind die so bezeichneten Stoffe aus einer
groflen Reihe handelsiiblicher Materialien nur deshalb aus-
gewidhlt worden, weil sie hinsichtlich ihrer Anreibungseigen-
schaften die gréG8ten Unterschiede aufwiesen.
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mahlen eine Paste mit konstant bleibender Zihigkeit er-
halten (Kurve 2). Bei Verwendung eines Farbkdrpers
mit guten und eines Leinols mit schlechten Anreibe-
eigenschaften wird ebenfalls bereits nach einmaligem
Walzenstuhldurchgang eine Paste mit konstanter Z#hig-
keit erzielt (Kurve 3).

Nach lingerer Lagerung sank im allgemeinen so-
wohl bei den aus basischen wie auch aus indifferenten
Farbkérpern hergestellten Pasten die Zihigkeit noch
um einen Betrag, dessen Hohe von den Eigenschafien
des Farbkorpers und dem Verarbeitungsgrad abhing.
Da selbst sehr gut verarbeitete Pasten dieses Verhalteu
zeigen, wird das endgiiltige Benetzungsgleichgewicht,
von dem die Zihigkeit zum grofien Teil bestimmt wird,
selbst durch intensives Vermahlen nicht sofort erreicht.

Olgehalt und Zahigkeit.

Zur Erniittlung der auf der Abb. 6 dargestellten Ab-
hangigkeit der Zihigkeit vom Olgehalt wurden alle
Pasten in genau gleicher Weise im Planetenriihrwerk
angeteigt und zweimal auf dem Walzenstuhl vermahlen.
Als Bindemittel diente das gleiche Leindl. Das Gebiet

500 1 der Zihigkeit handels-
emglem? :\

Q
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1 Parallelen
\ zisse gekennzeichnet.
| Die Reihenfolge der
Kurven der verschie-
denen Farbkérper
wird angenihert durch
die Hohe der Olzahlen

itblicher Pasten zwi-
schen 80 und 180 cm
g/cm? ist durch zwei
zur  Abs-
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20,

auf den Kurven als

Kreise eingezeichnet
80 ﬁ AN s "-Z.jw sind. (Unter Olzahl ist
't\, . S der minimale Olbedarf

A~ % Olaehall, —

zu verstehen, der zur
Erzielung des pasten-
formigen Zustandes
gerade erforderlich ist'). Die Zahlen wurden nach
der bei uns iiblichen Methode festgestelltt?). Da-
gegen kommt nicht, wie man vielleicht héatte ver-
inuten konnen, allen Olzahlen etwa gleiche Zahig-
keit zu, vielmehr haben die bis zur Olzahl ange-
teigten Pasten der verschiedenen Farbkorper ganz
verschiedene Zahigkeit. So liegen bei Bleiweiff und
Eisenrot die zur Olzahl gehdrigen Zahigkeiten sehr viel
niedriger als bei den iibrigen Farbkérpern. Durch ma-
schinelles Anreiben wird es hier sogar mdglich, ein-
wandfreie Pasten mit noch geringerem Olgehalt als der
Olzahl entspricht, herzustellen. Dieses Verhalten i3t
sich dadurch erkliren, daf§ infolge der verschiedenen

10 45 3e 5 » 3% 3

Abb. 6.

11) Farben-Ztg. 33, 11, 2730 [1927/28].
12) Farbe u. Lack 33, 155 [1928].

geregelt, deren Werte -

Benetzungseigenschaften der Farbkérper und durch die
bei der Olzahlbestimmung iibliche Handarbeit nur eine
unvollkommenere Anreibung stattfindet als bei der Ver-
wendung von Maschinen.

Hiermit steht Wo lffs ) Beobachtung in gewisser
Ubereinstimmung, dafl der Olbedarf bis zur Streich-
fahigkeit und die Olzahl in keinem festen Verhiltnis
zueinander stehen. Viel eher wiare ein Zusammenhang
zwischen dem Olbedarf bis zur Streichfahigkeit und dem
Olbedarf, der Pasten gleicher Zihigkeit liefert, zu em
warten.

Aus dem teilweise verschieden steilen Abfallen der
Kurven ist weiterhin ersichtlich, daf} man aus der Olzahl
nicht ohne weiteres auf die Grofie der Zihigkeit bei
holieren Olgehalten schlieflen darf. Dieses Verhalten
wird z. B. beim Vergleich der Kreide- und Zinkweif}-
kurven ersichtlich. Wihrend das Verhilinis des Ol-
bedarfs Zinkweifl zu Kreide = 1:1,125 ist, betrigt es
fiir die Pasten mit der Zahigkeit 180 om g/cm?® 1 :0,65.
Es findet also sogar eine Umkehrung statt,

Auch bei Verwendung verschiedener Leindle, die
mit demselben Farbkorper angerieben wurden, ergeben
sich dhnliche Verhdlt- 5oy 1
nisse, wie Abb. 7 fiir Li- =] ||b !
thoponepasten mit drei I
verschiedenen Leinolen oo J‘
zeigt. Leinol 2 ist durch ot :
Zusatz eines die Pasten- '\l‘\ i &‘fkf:g,,‘
anreibung fordernden so0] | -l oaap -
Mittels aus Leinol 1 \
hergestellt worden. Die “\
Kurve dieser Paste lauft 4
Parallel zu Leindl 1, nur v
etwas tiefer liegend. Die Wy
Kurven der Pasten von \\\
Leindl 1 und 4 schneiden N
sich bei einer Zihigkeit \\%\f\ Y
von etwa 420. Auch hier
tritt eine Umkehrung ein. W0 15 0% Gt
Ahnliches ergibt sich, Abb. 7.
wenn auch in geringerem Mafle, bei einem Vergleich
der Leindle 3 und 4. Man sieht also aus diesem Ver-
halten wiederum deutlich, dal es verfehlt wire, aus
der Olzahl weitgehende Schliisse bei spéterer Verdiin-
nung zu ziehen. Trotzdem ist der Bestimmung der Ol-
zahl Bedeutung beizuinessen. Sie wird als schnell aus-
fiihrbare Kontrolle des Olbedarfs von gleichartigen
Farbkorpern stets Wert behalten, da sie den Punkt an-
gibt, bei dem gerade bei Handanreibung die Benetzung
des trockenen Farbpulvers durch das Ol erfolgt. Dabei
ist allerdings vorauszusetzen, dafl die Ausfithrung der
Bestimmung nach einer einheitlichen, genau festgeleg-
ten Methode uunter Anwendung eines Leindls mit be-
kannten Eigenschaften vorgenommen wird.

(Fortsetzung folgt)

13) Korrosion u. Metallschutz 6, 55 [1930].

Die Spaltung des Natriumchlorids durchWasserdampf bei Gegenwart von Kiesels&dure?!.
Von Prof. Dr. E. BErL und Dr. H. STAUDINGER,
Chemisch-technisches und elektrochemisches Institut der Technischen Hochschule Darmstadt.
(Eingeg. 25. Juli 1930.)

Versuche zur Spaltung von Natriumchlorid mit
Wasserdampf mit dem Ziele, bei der Herstellung vou
Glidsern Soda oder Natriumsulfat durch das billigere
Kochsalz zu ersetzen, sind von Gossage?) unter-

1) Auszug aus der Diplomarbeit des einen von uns,
2) Siehe Lunge, Sodaindustrie, 111, 1909, S. 201 ff.

nomien worden und haben kaum industrielle Auswer-
tung gefunden. Das Verfahren ist durch Ungerer?)
vervollkommnet worden, ohne dafl es jedoch der ver-
breiteten Darstellungsweise von Wasserglas nach der
Schmelzmethode auf Basis Natriumcarbonat Abbruch
getan hat.





