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niitteln eignen’). Die erhaltenen Produkte lassen sich
gut mit anderen verwandten Substanzen, wie Paraffin,
Ceresin, natiirlichen Wachsen usw. mischen.

Die nach diesen oder #hnlichen Verfahren herge-
stellten 1. G.-Wachse kommen unter den Marken O, OP,
E, BI, S in den Handel. Die Marke E schmilzt bei
80—83° die Marken O, OP bei 105—108° und dienen
hauptsédchlich als Ersatz fiir Carnaubawachs, wihrend
Marke BI als Ersatz fiir Bienenwachs und die Marke S
als Stearinersatz in der Kerzenfabrikation ihre Ver-
wendung findet.

Verestert man die Oxydationsprodukte des Montan-
wachses, die viel Sdure enthalten und zu Kristallisationen
neigen, mit mehrwertigen Alkoholen, wie Athylenglykol,
Butylenglykol, so wird dieser Ubelstand vermieden und
man erhilt sehr gut emulgierbare Produkte?). Mischt
man hochmolekulare Sauren, wie Stearinsdure, bei, so
erhélt man bei Veresterung mit mehrwertigen Alkoholen
bei Zugabe von geringen Mengen Schwefelsdure weiSle,
gut knetbare, plastische, nicht klebende Wachse®).

An Stelle der hochmolekularen Sauren und mehr-
wertigen Alkohole kdnnen auch hochmolekulare Oxy-
carbonsduren verwendet werden. So gibt oxydiertes
Montanwachs mit Ricinus6l bienenwachsartige Kérper?).
Erhitzt man natiirliche oder kiinstliche Wachse mit
Alkylenoxyden (Athylenoxyd, Trimethylenoxyd usw.) auf
100—200°, so erhélt man sehr duktile, knetbare und emul-
gierbare Wachskorper®). Durch Veresterung mit Hydroxy-
alkylaminen, wie Mono-, Di- oder Tridthanolamin, ent-
stehen Wachse, die keine QGallerten bilden und sich
besonders zu kosmetischen Pridparaten eignen, sowie mit
Terpentin6l gute Poliermittel geben®t). Die Riebeck-
schen Montanwerke verestern die Oxydationsprodukte
des Montanwachses mit einwertigen, hoheren Alkoholen,
wie Butyl-, Amyl-, Hexylalkohol, auch Cyclohexanol, bei
115° unter Zugabe von 2% Schwefelsdure und erhalten
bienenwachsartige Korper von guter Knetbarkeit??),

Setzt man nach den Angaben der I.G. Farbwerke
natiirliche Wachse mit niedrig molekularen Alkoholen

um, so z. B. Montanwachs mit Xthylalkohol oder auch

mit Methanol, Athylenglykol bei Gegenwart von Schwefel-
sdure bei 120° im Autoklaven, so verestern sich die hoch-
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molekularen Séuren mit den niedrigen Alkoholen unter
Freiwerden der hochmolekularen Alkohole. Man erhilt
hartere Produkte, die sich leichter mit Mineralélen und
Terpentindlen homogenisieren lassen®). Man kann nach
den Angaben derselben Firma oxydiertes Montanwachs
mit organischen hydroxylhaltigen Kondensationsproduk-
ten, z.B. von Phenol oder Kresol, mit Formaldehyd ver-
estern und erhdlt Wachse mit guten Hirtungseigen-
schaften, groBer Zihigkeit, Bruchfestigkeit und Polier-
barkeitss).

Um bei der Veresterung hoéherer Fettsiuren mit
zwei- oder dreiwertigen Alkoholen eine moglichst schnelle
Veresterung zu erreichen und kontinuierlich arbeiten zu
koénnen, laBt die I. G. Farbenindustrie die Gemische in
flissiger Phase iiber Fiillkorper laufen, die sich in einem
turmartigen Reaktionsgefdl befinden, auf ihrer Ober-
flache katalytisch wirkende Substanzen tragen oder selbst
aus solchen bestehen, wie Tonerde, aktive Kohle usw.
Die feine Verteilung und innige Durchmischung be-
schleunigt die Veresterung, und die grofie Oberfliche
erleichtert wesentlich die Entfernung des bei der Reak-
tion entstehenden Wassers. Dadurch, da§ die Produkte
der hohen Veresterungstemperatur von 180—200° ver-
héltnismiaBig nur kurze Zeit ausgesetzt sind, werden sie
vor Zersetzung weitgehend geschiitzt®®).

Zum Schlusse sei noch auf das Verfahren der
Hydrierwerke Rodleben hingewiesen, bei der
Veresterung einen Hydrierungsprozef3 einzuschalten. Zwar
hat bereits Schrauth — wie im ,Riickblick* erwihnt —
nach Patent 353 048 Wollfett hydriert, jedoch handelte
es sich dabei darum, die ungesattigten Fettsduren und
Ester des Wollfettes in gesiittigte Verbindungen iiber-
zufithren. Bei der nachfolgenden Verseifung entstanden
dann Seifen, die in den zum Extrahieren der Wachs-
alkohole verwendeten Losungsmitteln (Tetrachlorkohlen-
stoff, Benzol, Benzin usw.) unléslich sind. Nach den
neueren Verfahren wotlen die Hydrierwerke oxydiertes
Montanwachs mit Wollfettalkoholen verestern und dabei
die Komponenten oder auch die Ester einem Hydrierungs-
prozefl unterwerfen. Sie wollen auf diese Weise Wachse
von hohen Schmelzpunkten (80—100°) erhalten, die ein
hohes Terpentindlbindungsvermdégen haben und sich zur
Iierstellung von Cremen und Bohnermassen, eventuell
zusammen mit Paraffin, Ceresin, Stearinsdure u. a., gut
eignen®e). [A.47.]
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Zur quantitativen Ermiftlung der Haftfestigkeit von Anstrichen.

Von Dr.:Ing.

Ericu K. O. Scumipr,
Deutsche Versuchsanstalt fiir Luftfahrt e. V., Berlin:-Adlershof.

(Eingeg. 13. Juni 1933.)

Vorgetragen in der Fachgruppe flir Chemie der Kdrperfarben und Anstrichstoffe auf der 46. Hauptversammlung des V.d. Ch, zu
Wiirzburg, 9. Juni 1933.

Die Haftfestigkeit von Anstrichen, insbesondere auf
Zink-, Cadmium- und Leichtmetalloberflichen, versucht
man durch geeignete Vorbehandlungen der Metallober-
flichen, wie z. B. durch Beizen, Erzeugung von indiffe-
renten Deckschichten, mechanisches Aufrauhen oder
durch Anderungen in der Zusammensetzung der An-
strichfarben zu verbessern. So hat sich nach neueren
amerikanischen Arbeiten (1, 2, 3, 4) die Haftfestigkeit
von Anstrichen auf Zink durch Nickelsulfid-Schutzschicht
erhdhen lassen; auf Cadmium fiihrt eine Vorbehandlung
mit Chromsdure zu dhnlichem Erfolg; Leichtmetalle auf
Aluminiumbasis lassen sich durch anodische Oxydation
oder Zhnliche Verfahren an ihrer Oberfliche ent-
sprechend verbessern. Der Zusatz von 1% Amylborat soll

die Haftfestigkeit von Nitrocelluloselacken auf Zink
wesentlich erhohen.

Abb. 1. zeigt einen durch zweimaliges Spritzen auf gebeiztes
Elektronblech aufgebrachten Nitrolack, der sich wegen seiner
vollkommen ungeniigenden Haftfestigkeil als un-
brauchbar erwies. (Die Linge des sichtbaren Teiles betrigt
etwa 2 m.)

Zur Ermittelung der Haftfestigkeit von Anstrichen bedient
man sich bisher im wesentlichen qualitativer Methoden. Man
schneidet den Anstrich ein, versucht mit einem Messer den
Film vom Untergrund abzuheben und schliefit aus dem mehr
oder weniger grofen Widerstand auf die Haftfestigkeit. Man
klebt Leukoplaststreifen auf die Anstriche und reifit sie mit
kurzem Ruck herunter; der Anstrich bleibt mehr oder weniger
am Leukoplaststreifen kleten. Gardner legt in den Anstrich
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(Gewebestreifen ein und zieht nach dem Trocknen den Anstrich
it diesen Gewebestreifen vom Untergrund unter Bestimmung
des dazu notwendigen Gewichts ab (Abb. 2) (5). Hierbei kann
jedoch, besonders bei Witterungsversuchen, das Gewebe das

Abb. 1.

Nitrolack auf gebeiztem Elektronblech,

Verhalten der Anstriche beeinflussen. Neftmann (6) driickt
zylindrische Metallkorper, die durch Lehren hindurchpassen,
nach dem Aufbringen von Anstrichen durch dieselben Lehren
itindurch und nimmt den dabei auftretenden Druck als Maf} fiir
die Haftfestigkeit. Es ist auch vorgeschlagen worden, mit An-
strichen verschene Metallproben zu zerreifien und aus-dem Ver-
halten des Anstriches wihrend der Dehnung des Untergrundes
aul die Haftfestigkeit zu schlieflen (7). Diese Untersuchung
erfafit aber wohl mehr die Verformbarkeit des Anstriches als
seine Haftfestigkeit. Auch Biegcversuche sollen der Beurteilung
der Haftfestigkeit dienen.

Das neuentwickelte Verfahren zur quantitativen Ermittelung
der Haftfestigkeil von Ansirichen geht von folgenden Uber-
legungen aus: Man kaun den Grundanstrich als bestimmenden
Faktor fir das Haften des gesamten Anstrichfilms auf dem
Metalluntergrund ansehen. Die Deckanstriche sind durch den
Grundanstrich auf die Metalloberfldche aufgeklebt. Bei dieser
Betrachtungsweise ergibt gich, dafl die quantitative Bestimmung
der Haftfestigkeit von Anstrichen eine
Parallele zu jeder anderen Priifung
der Leimfestigkeit oder der Klebrigkeit
von geleimten Holzflachen darstellt (9).

P il — S

Abb, 2. Quantitative
Haftfestigkeitsmessung
nach Gardner-Darks

taus dem Buch: Gardner-
Scheifele,  Untersuchungs-
methoden der Lack- und
Farbenindustirie, 4. Aull,
Union deutsche Verlags-
gesellschaft).

Abb. 3.
Bestimmung der Leimfestigkeit.

1. Probe nach Rudeloff, 2. Schaftungs-
probe nach DVL. (Deutsche Versuchs-
anstalt fir Luftfahrt), 3. Uberlappungs-
probe, 4. Sperrholz-Uberlappungsprobe.

Fir die Bestimmung der Leimfestigkeit werden im wesent-
lichen angewendet: 1. das Verfahren nach Rudeloff: zwei Holz-
stabe oder -klotze werden unter einem rechten Winkel aufein-
ander geleimt, 2. das Verfahren mit den geschifteten Proben
und 3. das Verfahren mit den iiberlappten Proben (Abb. 3). In
allen Fillen werden die aneinandergeleimten Stiicke zerrissen
und aus der Zugkraft und der Leimfldche die Leimfestigkeit je
Flicheneinheit errechnet.

Auf Grund der bisherigen Uberlegungen erscheint
es zweckmafBig, zur Bestimmung der Haftfestigkeit den
Anstrich vom Untergrund abzureifien. Jedoch ist der An-
strichfilm so diinn, dafl er nicht ohne weiteres gefafit
werden kann. Zur Behebung dieser Schwierigkeit ist es
erforderlich, den Deckanstrich wieder mit einem anderen
Material zu verbinden und dadurch ein Abreifien zu er-
maoglichen.

Fiir die bisherigen Versuche sind Holzkl6tze mit
Warmleim auf die Anstriche aufgeleimt worden, Fiir die
Benutzung von Warmleim
als Klebemittel spricht,
dafl er als chemisch neu-
tral angesehen werden
kann, dafl die Verlei-
mungstemperaturen ver-
héltnisméBig niedrig (60
bis 70°) sind., und daf} die
Leimfestigkeit grofl ist.
Einige Ergebnisse sind
bereits verotfentlicht wor-
den (8). Im folgenden
sollen weitere Erfahrun-
gen mitgeteilt werden.

Auf Grund der bis-
her durchgefiihrten Ver-
suche hat sich das fol-
gende Verfahren heraus-
gebildet (Abb. 4): Die
Bleche mit den zu unter-
suchendenAnstrichen wer-
den auf einem genau ebe-
nenBrett mitSchraubzwin-
gen befestigt. Die durch Messinggewichte von 1 kg Gewicht
bei 4 cm? Leimflache belasteten Klotzchen (Abb.5) werden
mit Warmleim an ihrer Unterseite bestrichen und auf die zu
untersuchenden Anstriche aufgesetzt. Bewahrt haben sich
Hartholzkl6tzchen aus Eschenholz von 2X2 ¢m Stirnfldche
und 4 cm Lipge. Vielleicht ist aber die Verwendung von
Buchenholz noch zweckmifliger. Auch andere saugende
Stoffe, wie z.B. gesintertes Glas, kdnnten in Frage kommen.
Nach etwa einer halben Stunde wird der an den Seiten
der Klétzchen herausgequollene Leim vorsichtig entfernt,
andernfalls beansprucht er wegen der beim Trocknen
auftretenden Volumenidnderungen den Anstrich und 10st
ihn in Einzelfdllen vom Untergrund ab. Zugleich wird

Abb. 4. Versuchseinrichtung zur
quantitativen Bestimmung der
Haftfestigkeit von Anstrichen.

Abb. 5. Versuchseinrichtung zur quantitativen Bestimmung der
Haftfestigkeit von Anstrichen; Holzklotze mit dem zur Beschwe-
rung dienenden Messinggewicht.

der Anstrichfilm um den Klotz herum eingeschnitten.
Am nichsten Tage wird das Brett mit den aufgelegten
Kldtzen senkrecht unter eine Waage gestellt (Abb. 4)
und das zum Abreifien des Klotzes vom Untergrund er-
forderliche Gewicht ermittelt. Zweckmifiig wird dabei
die Waage mit der Auffangvorrichtung fiir das als Be-
lastung dienende Wasser austariert. Aus den ermittelten
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Gewichten und der Flache von 4 cm? ergibt sich die
Haftfestigkeit in g/cm>.

Die Durchfithrung der Versuche ist selbstverstind-
lich nicht an die Verwendung der hier beschriebenen
Einrichtung gebunden. So kann man z. B. auch das Ab-
reilen vom Untergrund mit einer Federwaage oder #hn-
lichem vornehmen.

Bei guthaftenden Anstrichen kann es vorkommen,
daf3 der Anstrich sich nicht vom Untergrunde l6st. Aber
auch in diesem Falle ist man in der Lage, eine zahlen-

Abb. 6. Der Einfluf des Einschneidens des Anstrichfilms um

die aufgeleimten Klétze. Obere Reihe: Anstrichfilm nicht ein-

geschnitten; mittlere Reihe: Anstrichfilm eingeschnitten; untere
Reibe: abgerissene Holzklotze mit dem Anstrich.

méiBige Angabe zu machen: Die Hafifestigkeit des An-
striches auf dem Untergrund ist dann grofer als die des
Leimes auf dem Deckanstrich. Aufierdem ist es mog-
lich, durch geringes Anrauhen der Anstrichoberfliche die
Haftfestigkeit des Leimes auf dem Anstrich selbst zu
erhdhen und dadurch auch besser haftende Anstriche
vom Bleche zu ldsen.

Abb. 8 zeigt Ergebnisse von Vorversuchen. Schnei-
det man den Anstrichfilm um den Holzklotz nicht ein, so
hat die abgerissene Anstrichfliche unregelmiflige Ge-
stalt. Durch Einschneiden um den Klotz erreicht man
ein sauberes Abheben einer quadratischen Fliche.

Abb. 7.
Oberflachenbeschaffenheit von Leichtmetallblechen, vergrifert.

In einem Versuch solite der Einflufl des Anrauhens
einer Metalloberfliche auf die Haftfestigkeit eines An-
striches untersucht werden (10). Es bandelte sich um
Duraluminbleche, deren Oberflichen unbehandelt, ge-
schmirgelt, schwach gesandet und normal gesandet waren
(Abb. 7). Querschliffe durch diese Bleche, aus denen
die durch die Aufrauhung entstandenen Tiefenunter-
schiede erkennbar werden, zeigt Abb. 8. Die auf diese

Bleche in gleicher Weise aufgebrachten Anstriche waren
rundchst 8% Monate lang der Bewitterung ausgesetzt
worden. Nach dieser Zeit wurde die Haftfestigkeit zu-
nachst dadurch gepriift, da der Film auf den Blechen

Abb. 8.
Oberflidchenbeschaffenheit von Leichtmetallblechen, Querschliffe.

an dicht nebeneinanderliegenden Stellen eingeschnitten
und dann versucht wurde, den zwischen diesen Ein-
schnitten liegenden schmalen Filmstreifen vom Unter-
grund abzuziehen. Dies war bei den unbehandelten und
bei den geschmirgelten Proben méglich, nicht aber bei
den gesandeten (Abb. 9). Nun wurde an diesen Blechen

Abb. 9. Oberflichenbeschaffenheit von Leichtmetallblechen und

Haftfestigkeit von Anstrichen. Ganz links: Blech unbehandelt;

Apstrich 148t sich als Ganzes vom Metall abziehen. Daneben:

Blech geschmirgelt; Aunstrich 148t sich als Ganzes vom Metall

abziehen. Beide Bilder rechts: Blech gesandet; Anstrich laft
sich nicht mehr vom Untergrund abziehen.

unbéia_ndelt geschmirgelt gesandstrahlt
Haftfestigkeit -

g/4 em? | glem? g/d ecm? | glem? gldem? | giem?

150 00 — 11000

160 - 520 ! - -13000

175 600 — 14780

200 670 | — 17100

200 .

200 ;

220 [
230 - o

192 ‘ 42 547 ' 138 >17100 | >4275

Tab. 1. "Haftfestigkeit eines Celluloseanstriches auf unbehan-
deltem, geschmirgeliem und gesandetem Duraluminblech nach
84 monatiger Bewitterung.

die Haftfestigkeit nach der oben angegebenen Methode
bestimmt (Tabelle 1).

Aus den aufgefiihrten Einzelwerten ersieht man zu-
niichst, daf§ die Zahlenwerte der an verschiedenen Tagen
erhaltenen Ergebnisse verhaltnismafliig gut iiberein-
stimmen. Die Unterschiede der Haftfestigkeit auf unbe-
handeltem und auf geschmirgeltem Blech sind deutlich
erkennbar. Ein Abreifien des Anstriches von dem ge-
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sandeten Blech war trotz der gefundenen hohen Abreif3-
gewichte nichit moglich. Es war stets die Haftfestigkeit
des Leimes auf demn Anstrich geringer als die Haftfestig-
keit des Anstrichs auf dem gesandcten Blech. Man kann
hier nur sagen, daBl die Haftfestigkeit grofler ist als
4275 glem?.

Anstrich
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Tab. 2. Haftfestigkeit eines Celluloseanstriches auf unbehan-

deltem: und gesandstrahltem Duraluminblech, unbewittert, nach
dreimonatigem Angriff durch die Witterung und nach drei-
monatigem Angriff durch Salzwassersprithnebel.

Tab. 2 bringt die Haftfestigkeit eines Benzylcellu-
loselackes auf unbehandelten und gesandettn Duralu-
minblechen. Alle Haftfestigkeitsbestimmungen wurden
etwa 7 Monate nach dem Aufbringen des letzten An-
striches vorgenommen, wobei aber ein Teil der Bleche
in der Zwischenzeit 3 Monate bewittert und ein anderer
Teil 3 Monate lang einem Korrosionsangriff im Salz-
wasserspriihgerit der Deutschen Versuchsanstalt fiir Luft-
fahrt, E. V., ausgesetzt worden war. Das ,,Minus“-Zeichen
vor den Zahlenwerten kennzeichnet solche Versuche, bei
denen der Anstrich sich beim Versuch nicht vom Unter-
grund abreiflen lieff. Bei den ungesandeten Proben (An-
lieferungszustand) war die quantitative Bestimmung der
Haftfestigkeit in allen Fiéllen moglich. Die Streuung der
an verschiedenen Tagen erhaltenen Ergebnisse ist zu er-
kennen. Im gesandeten Zustand liel sich die Haftfestig-
keit nur nach dreimonatiger Bewitterung der Proben
quantitativ bestimmen. Im Anlieferungszustand und
auch nach dem Angriff im Salzwassersprithgerdt war
dies nicht moglich. Die durch X) gekennzeichneten Werte
wurden nach schwacher Anrauhung der Anstrichober-
flache erhalten.

Untergfﬁ?d: Dura;iuminblech 68TBT(3,5 mui_dick
Anstrich: 2 X weifler Nitrolack, gespritzt

Haftfestigkeit in g/4 em? in g/em?

1045

1055

1130

1235

1205

Mittel: 1152

Tab. 3. Haftfestigkeit eines zweimal gespritzten weiflen Niiro-
lackes aui Duraluminblech.

288

Tab., 3 zeigt Haftfestigkeitswerte eines zweimal
aufgespritzten weiflen Nitrolackes auf Duraluminblech.
Auch hier stimmen die an verschiedenen Tagen ermittel-
ten Einzelwerte verhéltnismaflig gut iiberein.

Tab. 4 bringt die Ergebnisse von Haftfestigkeits-
bestimmungen an 28 verschiedenen Anstrichsystemen,

wie sie fiur den Schutz von Duralumin im Flugzeug-
bau Verwendung finden oder vorgeschlagen wurden.
Es handelt sich also hierbei um Anstrichsysteme, die
nicht fiir Haftfestigkeitsbestimmungen besonders ausge-
wihlt worden sind. Alle Proben waren 6 Monate be-
wittert. Die ersten 6 Anstrichsysteme haben eine aufler-
ordentlich geringe Haftfestigkeit, nimlich unter 10 g/cin®.
Die n#chsten 10 Anstrichsysteme ergaben Werte von 133
bis 697 g/cm?, die folgenden 4 lieferten Werte von 1285
bis etwa 2000 g/cm?. Die Einzelwerte zeigen auch hier
verhiltnismaflig gute Ubereinstimmung. 8 Anstrich-
systeme lieflen sich nicht vom Untergrund abreifien. Ent-
weder kam der Klotz ohne jeden Anstrich los, oder er
nahm nur Teile des ganzen oder des Deckanstriches mit.

Lfd| Blech Grung- Deck - Hofifestighes!
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Tab. 4. Ergebnisse von Versuchen zur Bestimmung der Haft-

festigkeit an 28 verschiedenen Anstrichsystemen.
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Diese Ergebnisse lassen erkennen, dafi es nach dem
beschriebenen Verfahren moglich ist, zumindest bei
weniger gut haftenden Anstrichen, zu Zahlenwerten iiber
ihre Haftfestigkeit zu gelangen. [A.73.]
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Deutsche Gesellschaft fiir angewandte Optik.
Berlin, 20. Juni 1933.
Vorsitzender: Prof. Dr. Weidert.

In seiner Eroffnungsansprache weist der Vorsitzende u. a.
darauf hin, dal die Deutsche (Gesellschaft fiir angewandte Optik
am 30. Oktober dieses Jahres auf ihr zehnjihriges Bestehen
zurlickblicken kann. Die Jubildumssitzung wird voraussichtlich
am 31. Oktober 1933 stattfinden.

Dr. Fliigge : ,,Objektive veridnderlicher Brennweiten fiir
Projektion und Pholographie.” —

Prof. Dr. Hoffmann: ,Uber Farblemperatur und ihre
Messung.* .

Der Begriff der Farbtemperatur verdankt seine Entstehung
dem Wunsch, bei einem gliihenden Korper die Temperatur
allein aus der Farbe zu bestimmen. Bekanntlich gehen Tempe-
raturstrahler in jhrer Farbe vom dunklen Rot zum blendenden
Weif} iiber, und man hat vielfach versucht, aus der Schitzung
der Farbe eine Schitzung der Temperatur abzuleiten. Diese
Schitzungen sind jedoch nur sehr roh. Versuche, die
Schdtzungen durch eine Farbenskala zu erleichtern, fiihrten
auch nicht zum Ziel. Einen Fortschritt brachte der Gedanke
von Hyde, der 1911 Temperaturstrahler unmittelbar ihrer Farbe
nach mit einem Normalstrahler, dem schwarzen Kgrper, ver-
glich. Man konnte dadurch die Temperatur mit der Farbe in
Zusammenhang bringen und nennt die so bestimmte Tempe-
ratur colour temperature, Farbtemperatur. Dabei versteht man
unter Farblemperatur eines Temperaturstrahlers die Tempe-
ratur, bei der ein schwarzer Strahler den gleichen Farben-
eindruck hervorruft wie der zu untersuchende Kérper. Die fiir
diesen Vergleich verwandte Methode ist sehr einfach., Um die
Méoglichkeit einer eindeutigen Farbangleichung zu verstehen,
mufl man sich die Intensititsverteilung eines Temperatur-
strahlers und eines schwarzen Strahlers im sichtbaren Gebiet
Klarmachen. Fiir diese Bestimmungen der Farbtemperatur
ist ein schwarzer Koérper zu wihlen, der diese Temperaturen
abgibt. Bei der Gliihlampe, bei der es sich um sehr hohe
Temperaturen handelt, kann man den schwarzen Kérper nicht
mehr verwenden; man muf} also eine Methode finden. Vortr.
verweist auf die elegante Methode von Priest. Die Methode,
zwei Temperaturen zu vergleichen, sagt aber iiber die Inten-
sititsverteilung des zu untersuchenden Strahlers nichts aus. Die
Farbempfindung im Auge ectzt sich aus den drei Grund-
empfindungen zusammen. Um alle Farben iibersichtlich zu
ordnen, hat man verschiedene Methoden gewihlt; besonders
anschaulich ist das Maxwellsche Farbendreieck. Die Definition
der Farbtemperatur aus dem Farbendreieck ist nichts anderes
als das, was man bei der Farbangleichung vornimmt. Die Farb-
temperatur ist diejenige, bei der die relativen Gréflen der
Grundempfindungen ebenso grofl sind wie bei einem schwarzen
Korper. Auch hier wird iiber die spektrale Verteilung noch
nichts ausgesagt, aber es gibt Zusammenhiinge zwischen Farb-
intensititsverteilung und Farbtemperatur, aus welchem weitere
Schliisse gezogen werden kénnen. Vortr. leitet die Formeln ab,
nach denen man so die Farbtemperatur ermitteln kann. In

der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt sind viele Messungen
an Temperaturstrahlern durchgefiihrt worden. Hierbei ist vom
Vortr. der Begriff der Schmiegungstemperatur aufgestellt
worden, der sich gut bewihrte. —

Obering. Gramatzki: ,Einiges iiber Objektivprisma im
Diensle der Aslronomie zur Messung von Radialgeschwindig-
keiten —

Colloquium des Kaiser Wilhelm-Instituts fiir
physikalische Chemie und Elektrochemie.
Berlin, 3. Juli 1933.

Vorsitz: Prof. Dr. Freundlich.

M. Polanyi und Mitarbeiter: ,,Uber die Arbeilsmethoden
zur Messung von Alomreaktionen.” (Vorgetragen von M. Po-
lanyiund L. Frommer.)

Zur Bestimmung der Geschwindigkeit von Atomreaktionen
sind bisher zwei Methoden angewandt worden, 1. die der hoch-
verdiinnten Flammen, 2, die Diffusionsmethode!). Da die erste
Methode nur auf solche Reaktionen anwendbar ist, bei denen
eine Reaktionstrigheit fast gar nicht vorhanden ist, so st bei
den systematischen Untersuchungen von ». Harlel?) die Diffu-
sionsmethode angewandt worden. Es hat sich jedoch gezeigt,
daf} die theoretischen Voraussetzungen dieser Methode in der
Praxis schwer einzuhalten sind. Diese Schwierigkeiten werden
in der neuen von L. From m er ausgearbeiteten Methode ver-
mieden. Wesentlich fiir die neue Methode ist die Anwesenheit
des einen Reaktionspartners in so grofiem Uberschufl, da3 die
Anderung seines Partialdruckes bei der Reaktion zu vernach-
ldssigen ist. Die Rechnung gestaltet sich dann sehr einfach,
Voraussetzung ist jedoch, dafl die Reakiion monomolekular ver-
lauft und dafl keine Wandreaktion stattfindet. Das Reaktions-
gemisch — untersucht wurden Reaktionen zwischen Natrium
und organischen Halogenverbindungen -- wird mit der Resonanz-
linie des Natriume bestrahlt, und aus der Absorption des
Resonanzlichts, die durch Photometrierung der photographischen
Platte bestimmt wird, wird die vorhandene Na-Konzentration
und damit die Reaktionsgeschwindigkeit ermittelt. Die Diffu-
sionsmethode und diese neue Methode ergeben fiir das Ver-
hiltnis der Geschwindigkeiten der Reaktionen von Na mit den
verschiedenen Halogenverbindungen zwar ungefdhr dieselben
Werte, aber die neue Methode ergibt zwanzigmal kleinere ab-
solute Geschwindigkeiten als die Diffusionsmethode. — Curry
und Cremer haben diese Methode auf die Reaktion von
H-Atomen mit organischen Halogenverbindungen angewandt,
die Konzentration der H-Atome wurde dabei durch ihre Reak-
tion mit Parawasserstoff?) bestimm!. Die Messungen gestatten
bisher nur relative Angaben. Die Reaktion von H-Atomen mit
CH4C1 verlduft langsamer als die mit CH,Cl,, diese langsamer
als die mit CHCI; und diese langsamer als die mit CCl,. Die
Reaktionsgeschwindigkeit steigt in der Reihe CH,Cl, CH,Br,
CH,l. Man erhélt also fiir H-Atome dieselbe Abstufung wie
fiir Natrium,

1) Vgl. M. Polanyi, diese Ztschr. 44, 597 [1931].

) Vgl. M. Polanyi, ebenda 45, 310 [1932].

3) Vgl. K. H. Geib u. P, Harteck, Zeitschr, physikal. Chem,,
Bodenstein-Festband, 1931, 849; vgl. auch d. Ztschr. 46, 258 [1933].





