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Vergleichende Prüfung von Metalloxyden auf ihre Polierwirkung. 
Von U. Haber I an d, Paul Neu b er t und Max Wern e r. 

(Ein·gegan,gen 10. Januar 1936.) 
Entwicklung und Beschreibung verschiedener Prüfverfahren für G laspolituren . Beschreibung einer Laboratoriums­
Poliermaschine. Entwick lung eines quantitativen Verfahrens zur Auswertung von Polierversuchen. Abhängigk eit 
der Poliergüte von der Polierzeit, von dem Gehalt der Aufschlämmung an Poliermittel, vom Polierdruck sowi e 
von der Art des Aufschlämmungsmittels. Absichtliche Verminderung der Polierfähigkeit zwecks Herabsetzun g 

des Verschleißes . 

D·ie Auffindung eines neuen Verfahrens zur 
Herstellung von synthet-ischen Eisenoxyden 

legte es nahe, diese Erzeugnisse auch für die Po­
li ertechnik verwertbar zu machen. Zu diesem 
Zwecke wurde eine Anzahl von Poliermitteln 
einer vergleichenden Prüfung unterzogen, und 
zwar standen -etwa 30 verschiedene Sorten von 
Eisenoxyden zur Verfügung. Diese lassen sich 
hinsichtlich ihrer chemischen und krisiallografi­
schen Zusammensetzung in 3 Gruppen einteilen: 
1. fisenoxyduloxyd Feü. Fe2Ü 3, Farbe schwarz, 

·in der Kristallform ein Magnetit. 
2. Eisenoxydhydrat Feü. O H, Farbe gelb, in der 

Kr,istallform ein Göthit. 
3. Eisenoxyd Fe20 3 , Farbe rot, in der Kristall­

form ein Hämatit. 
Jede Gruppe enthält wieder verschi·edene 

Sorten, die sich voneinander in der Farbnuance -
bedingt durch verschiedene Teilchengrößen -
unterscheiden. Um die Polierwirkung di eser 
Mittel miteinander vergleichen zu können, mußten 
zunächst geeignete Prüfverfahren ausgearbeitet 
werden. 

1. Das Reflexionsverfahren. 

Die Beurteilung der Güte von Glaspolituren 
ist unseres Wissens bis jetzt nur subjektiv vor­
genommen worden, indem man z. B. diei Spiege­
lung eines Gegenstandes (gerader Strich auf einer 
weißen Fläche) beobachtete und aus der Güte 

der Abbildung auf die Güte der Politur schloß. 
Um diese Messung objektiv zu gestalten, wurde 
ein Apparat konstruiert, der nach Art einer Glanz­
messung die von den verschiedenen Polituren 
reflektierte Lichtintensität objektiv mit einer mo­
dernen Sperrschichtphotozelle zu messen ge­
stattet. Die Zelle ist bei bestimmten Vorsichts­
maßregeln konstant genug, um Messungen der 
Lichtintensität in relativem Maß bis auf etwa 1 O/o 
vorzunehmen. Die gesamte Meßanordnung ist 
•im Bilde 1 im Schnitt wiedergegeben. 1 ist di e 
Glühlampe, deren Licht nach Passieren einer 
Klappe 2 und eines Wärmeschutzglases 3 mit 

! 

Bild 1. Vorrichtung zum 

objektiven Vergl eich der 

Poliergüte durch photo­

elektrische Mess ung der 

Refle xion . 

(Erklärun g der Ziffern 

s. im Text.) 
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einer Linse 4 parallel gemacht wird. Der Licht­
strahl fällt durch eine Oeffnung auf die zu unter­
suchende polierte Glasfläche 5, auf der er mehr 
oder weniger gut reflektiert wird. Der reflek­
Nerte Anteil wird mit der Photozelle 6 aufge­
fangen. Die entstehende photoelektrisc~e ~pan­
nung kann mit jedem genügend empfmdhchen 
Galvanometer gemessen werden. Für die vor­
liegenden Versuche stand ein geeignetes Tisch­
galvanometer zur Verfügung. Eine scheren­
förmige Führung der Lampe und der Zelle ge­
stattet, die Messung unter verschiedenen Winkeln 
vorzunehmen, wobei der direkt reflektierte Strahl 
stets die Photozelle trifft. Der Lampenstrom oder 
die Lampenspannung müssen mit einem Prä­
zisionsmeßinstrument dauernd kontrolliert und 
konstant gehalten werden, da schon ger-inge 
Schwankungen der Spannung an der Lampe 
große Schwankungen der Lichtintensität verur­
sachen. Als Lichtquelle diente eine 6 Volt-
30 Watt-Lampe. 

Es stellte sich nun heraus, daß das Meß­
erg,ebnis von der Beschaffenheit der Rückwand 
der untersuchten Glasplatte stark abhängt. Man 
muß näml,ich beachten, daß von dem auf die 
Oberfläche auffallenden Lichte nur ,ein Bruchteil 
von der Oberfläche reflekNert wird. Nur dieser 
kleine Anteil kann zur Beurteilung der Politur 
benutzt werden, während der bei weitem größte 
Rest für die Messung nicht nur verloren geht, 
sondern das Ergebnis sogar noch störend be­
einflussen kann. Er durchdringt nämlich das 
Glas und wird (abgesehen von ,einem sehr kleinen 
absorbiert,en Anteil) an dessen Rückwand teil­
weise erneut reflektiert, der Rest schließlich 
durchstößt die Rückwand. Der an der Rückwand 
reHekNerte Anteil kann nun ebe'nfalls Zll der 
Photozelle gelangen und muß dann die eigent­
liche Olanzpoliturmessung an der Oberfläche 
stark überdecken . Infolgedessen ,ist anwstreben, 
daß der an der Rückwand reflektierte Lichtanteil 
möglichst gering ist. Am idealsten wäre, eine 
absolut schwarze Fläche mit der Hinterwand der 
Glasplatte ,in optischen Kontakt Zll bringen, als? 
beispielsweise ein schwarzes Tuch, das mit 
Wasser oder Oe! getränkt ist, von hinten her 
auf das Glas w drücken . Jedoch war dieses auf 
den großen Flächen der Glasscheibe nie voll­
kommen erreichbar, so daß veränderliche Fehler 
in die Messung hinein kamen. Da also auf den 
optischen Kontakt verzichtet werden mußte, ,er­
wies ,es sich als am vorteilhaftesten, nur solche 
Platten w v,erwenden, deren Hinterwand poliert 
war da beim fehlen des optischen Kontaktes die 
Reft'.exion an einer savonierten Hinterwand viel 
w stark wurde. Bei polierter H.interwand •erwies 
es sich als das günstigste, nur ein schwarzes 
Tuch anwdrücken. Denn sowohl beim Lackieren 
als auch beim Bekleben der Rückseite mit 
schwarzem Papier wurde die Reflexion durch 
die Lack- bzw. Leimschicht wieder merkbar und 
insbesondere unkontrollierbar erhöht. 

Di,e wr Ausmessung kommenden Probe­
platten lag,en als einseitig savonierte Glasplatten 
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Bild 2. 

Aenderung der Polier­

güte mit der Zeit 

bei drei Poliermitteln. 

(Messung der Reflexion 

an Glaspolituren, 

hinten poliert.) 

von 15 x 30 cm vor. Auf diese waren mittels 
einer selbstgebauten Hilfsmaschine mit verschie­
denen Poliiermitteln 3 längliche Flächen aufpo­
liert, so daß diese drei Poliermittel durch Ver­
schieben vor der Oeffnung des Glanzmessers 
sofort miteinander verglichen werden konnten. 
Bei einer Versuchsreihe blieben die drei Polier­
mittel die gleichen, während von Glasscheibe Zll 

Glasscheibe die Polierzeiten verändert wurden. 
Durch Ausmessen des Glanzes der polierten Flä­
chen auf den verschiedenen Glasscheiben ent­
standen dann Poliergüte-Zeitkurven, wie sie als 
Beispiel im Bilde 2 wiedergegeben sind. Als 
Absz,isse ist die Polierzeit, als Ordinate das Ver­
hältnis der Oalvanometerausschläge J/Jmax aufge­
tragen. Dabei ist als J max der Galvanometer­
ausschlag der besten Politur gesetzt (Oxyd R, 
3 Stunden poHert). Man erhält so ein sehr an­
schauliches Bild von dem Verlauf des Poliervor­
ganges und der Güte der Politur. Das Mitte_! R 
poliert am schnellsten und besten. Das Mittel 
RS poHert werst viel langsamer, erreicht aber 
nach 3 Stunden denselben Endwert, während OS 
werst in der Mitte liegt, aber nach 2 Stunden 
wrückbleibt. Das Ueberschneiden der Kurven 
am Anfange des Polierens ist, wie noch gezeigt 
werden wird, auch mit anderen Verfahren fest­
stellbar und kennzeichnet demnach eine unter­
schiedliche Poliereigenschaft der Oxyde. Die 
Meßgenauigkeit im Endwstande beträgt ± 1 o;o. 

Ein Nachteil dieses Verfahrens ist, daß man 
den Meßapparat nicht auf die eingespannte Po­
lierfläche aufsetzen, den Fortgang des Polierens 
an einer technischen Poliermaschine also nicht 
direkt messen kann. Deshalb wurde nach dem 
beschriebenen Prinzip ein kleinerer Glanzmesser 
gebaut, der auf die in einer Poliermaschine ein­
gespannte Glasplatte aufgesetzt werden konnte. 
Seine Empfindlichkeit war aber geringer, so daß 
feinere Unterschiede, insbesondere am Ende des 
Poliervorganges, nicht erfaßt werden konnten. 
ferner störte ,immer wieder der beschriebene 
Rückwandfehler. 

Das beschr•i,ebene Prüfverfahren wurde daher 
ganz verlass,en, als es gelungen war, ein mi­
kroskopisches Untersuchungsverfahren Zll ent­
w,ickeln, das von den beschriebenen Mängeln frei 
war, und dessen Genauigkeit die der Glanz­
messung noch übertraf. Gleichzeitig konnte die 
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Hilfspoliermaschine durch eine solche ,ersetzt 
werden, die es ermöglichte, den technischen Po­
liervorgang in weitgehendem Maße labora­
toriumsmäßig nachzuahmen . 

2. Die Poliermaschine. und das mikroskopische 
Untersuchungsverfahren. 

Die wesentlichste Schwierigkeit, den tech­
nischen Poliervorgang im Laboratorium nachzu­
ahmen, besteht dar,in, eine ,gut durchgemischte 
Aufschlämmung des Poliermittels in Wasser in 
unveränderter Zusammensetzung aufrecht zu er­
halten und sie auf der zu polierenden (Glas-) 
Oberfläche gleichmäßig zu verteilen und dauernd 
zu erneuern. Versuche, die Aufschlämmung auf­
tropfen zu lassen, schlugen fehl, einmal, weil 
trotz guten Durchrührens des Vorratsgefäßes sich 
das Poliermittel in den Leitungen absetzte, so­
dann, weil eine gleichbleibende und gleichmäßige 
Zufuhr nur schwer zu erreichen war, und schließ­
lich, weil das Wasser verdampfte und die Auf­
schlämmung infolgedessen auf der Glasober­
fläche mit der Zeit stark eindickte. Diese Miß­
stände konnten mit der nachstehend beschriebe­
nen und ün Bilde 3 wiedergegebenen Apparatur 
vermieden werden, sodaß mit ·,hr vergleichbare 
und gut reproduzierbare Ergebnisse erzielt wer­
den konnten. 

Die Polierscheibe b mit ihrem Haltestift a, 
der Glasplattenträger e, die Tragachse f, der 
Tisch k, das Druckgewicht 1, der Exzenteran­
trieb m des Haltestiftes a und der Riemenan­
trieb n sind unveränderte Teile einer normalen 
Poljermaschine. An der Tragachse f ist eine di e 
Aufschlämmung enthaltende zylindrische Wanne g 
wasserdicht befestigt. Um ein Springen der 
Glasplatte c zu vermeiden, ~chiebt man zwischen 
ihr und den Klemmschrauben d zweckmäßig einen 
Holzspan ein. Die Füllung betrug, soweit nichts 
anderes erwähnt ist, 600 g Poliermittel auf 1,5 kg 
Wasser. Die Füllung nimmt sehr bald die Be­
wegung der Wanne an. Infolgedessen würde 
sich das Poliermittel schnell absetzen, welcher 
Vorgang durch die wirkenden Zentrifugalkräfte 
noch unterstützt wi'J·d. Um dieses zu verhindern, 
ist der am Tisch befestigte Rührer h einge­
baut, gegen den die von der Wanne g mitge­
nommene Polierflüssigkeit bewegt wird. Der 
Spiegel der Polierflüssigkeitsfüllung steht im 
Ruhestande unter der Glasoberfläche. Ist die 
Poliermaschine jedoch im Betriebe, so wird die 
Aufschlämmung durch das Prellblech ,i dauernd 
auf die Glasoberfläche hinaufgeworfen. Sie wird 
aber durch di,e Zentrifugalkraft schnell wieder 
abgeschleudert, so daß di~ regelmäßige Er­
neuerüng der Polierflüssigkeit, wie sie in der 
Praxis üblich ist, verhältnismäßig gut nachge­
ahmt wird. Die günstigste Neigung des Prell­
bleches ,i zur Antriebsachse wurde empirisch zu 
120° ermittelt. Das auf der Polierscheibe b auf­
geklemmte Tuch wurde, um jede durch den vor­
ausgegangenen Versuch mögliche Verunreinigung 
zu vermeiden, für jeden Versuch neu aufgezogen. 

k 

Bild 3. Schnitt durch die Versuchs-Poliermaschine . 
(Erläuterung s. im Text.) 

Das Gewicht, mit dem der Polierteller gegen die 
Glasoberfläche gedrückt wird, wurde durch An­
hängen an einen Waagebalken ermittelt und zu 
598 g bestimmt. Es kann natürlich durch weitere 
Gewichte verändert werden. Abgesehen von den 
unter 7. beschriebenen Versuchen wurde durch­
weg mit einer Belastung von 2239 g gearbeitet. 
Die Maschine lief bei sämtlichen Versuchen mit 
180 Umdrehungen/ Minute. Die Exzenterstellung 
für die Bewegung des Haltestiftes a wurde eben ­
falls bei allen Versuchen beibehalten. 

Gegen die Arbeitsweise dieser Vorrichtung 
läßt sich einwenden, daß das abpolierte Glas 
in die Aufschlämmung geht und dann den Po­
liervorgang irgendwie stören könnte. Eine solche 
Störung wurde aber in keinem falle beobachtet 
und konnte auch, selbst wenn sie eingetreten sein 
sollte, unberücksichtigt bleiben, da es sich ja 
immer um Vergleichsversuche handelt. 

Nach bestimmten Polierzeiten wurde die Po­
litur der Glasscheibe geprüft. Mit welcher Me­
thode diese Prüfung vorgenommen wird, ist an 
sich belanglos, falls sie nur imstande ist, den Po­
liervorgang genügend zu kennzeichnen. Als ein­
fachstes und bestes Verfahren erwies sich eine 
Mikrobeobachtung der Oberfläche in auffallen­
dem lichte, während die Mikrobilder, die mit 
durchfallendem lichte erhalten wurden, viel 
weniger erkennen li eßen. Daher wurde mit 
einem sogenannten Metallmikroskop bei 100 -
facher Vergrößerung gearbeitet. 

Dabei erwies es sich als günstig, auf die 
zu mikroskopierende Glasscheibe - bekannt­
lich liegen bei den meisten Konstruktionen dieser 
Mikroskope die Objekte auf einem Tisch - eiilen 
polierten Metallspiegel aufzulegen. Das an der 
Rückwand der Glasplatte bezw. an dem aufge­
legten Metallspiegel • reflektierte Li cht (s. oben) 
diente jetzt dazu, die polierten Teile der Ober­
fläche als besonders hellen Untergrund ersch ei­
nen zu lassen, gegen den die noch nicht fertig 
polierten Stellen sich dunkel abheben. Die Mikro­
bilder wurden nach Bedarf photographisch fest­
gehalten. 
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Bild 4 bis 6. Fortschreiten der Poliergüte mit der Zeit (V = 100 X) . 
Di\: Zahlen geben die Polierzeiten in Minuten an. Untereinanderstehende Bilder sind solche von Platten , 

die gleich lange poliert worden sind . 
Bild 4: Eisenrot RF. Bild 5: Eisenrot A. Bild 6: Chromoxydgrün. 

3. Abhängigkeit von der Polierzeit. 

Das Bild 4 gibt die Gesamtreihe der Mikro­
bilder eines Poliermittels RF wieder, das für 
die weiteren Versuche als Standardmittel diente. 
Die Bilderreihe zeigt, daß schon nach 6 Mi­
nuten die savonierte Oberfläche merkbar geglättet 
wird. Es folgt dann die Hauptpolitur, deren 
Ende nach etvva 60 Minuten erreicht ist. Hieran 
schließt sich die Feinpolitur, bis zwischen der 
90. und 120. Minute praktisch sämtliche Uneben­
heiten auf der Glasoberfläche verschwunden 
sind. Die Unebenheit, die die 120 Minuten po­
lierte Oberfläche noch zeigt, war ein Einzelfehler, 
der unter dem Mikroskop mühsam gesucht wer­
den mußte. 

4. Vergleich zwischen verschiedenen Poliermitteln. 
Gegenüber dem Oxyd RF ist bei schlech­

teren Poliermitteln die Zeit, die zum Erreichen 
einer vollkommen einwandfreien Politur nötig 
ist, merkbar länger. Als Beispiel ist im 
Bilde 5 die Mikrobildreihe eines ausländischen 
Produktes A wiedergegeben. Die Bilderreihe 6 
läßt im Vergleich mit den entsprechenden Bil­
dern der Reihe 4 des Oxydes RF erkennen, 
daß Chromoxydgrün in seiner Polierfähigkeit 
einem guten Ei senoxydrot etwas unterlegen ist. 
Seiner ausgedehnteren Verwendung steht auch 
ein höherer Preis im Wege. Die Bilderreihen 7, 
8 und 9 der Oxyde RS, R und OS zeigen die 
Ergebnisse der Poliermittel, deren Polierfähig­
keiten im Bilde 2 nach dem Glanzverfahren dar­
gestellt worden sind. Allerdings ist bei dem Zeit-
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Bild 7 bis 9: Fortschreiten der Poliergüte mit der Zeit 
(V = 100 X) . 

Die Zahlen geben die Polierze iten in Minuten an. 
Untereinanderstehende Bilder sind solche von Platten, 

die gleich lange poliert worden sind . 

Bild 7: Poliermittel RS. Bild 8: Poliermittel R. 
Bild 9: Poliermittel GS. 
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vergleich zu beachten, daß die Glasplatten nicht 
mit gleichen Maschinen poliert worden sind, in­
dem bei der Herrichtung der für die Glanz­
messung benutzten Platten mit ·einer behelfs­
mäßigen Maschine poliert worden ist, während 
die mikroskopisch untersuchten Platten mit der 
·im Bilde 3 skizzierten Apparatur poliert waren. 
Es ·ist daher nur der allgemeine Verlauf der 
„Polierkurven" miteinander vergleichbar. In 
Uebereinstimmung mit dem Ergebnis der 
Glanzmessung wurde gefunden, daß das Rot R 
besser ist als die Poliermittel RS und OS. Auch 
zeigt sich, daß das Mittel RS bei langer Polier­
zeit dem Mittel R sehr nahe kommt. Mit der 
Glanzmessung steht auch in Uebereinstimmung, 
daß das Oxyd OS nach einer Polierzeit von 
45 und 60 Minuten zwischen RS und R steht, 
diesen beiden Mitteln bei langer Poli,erzeit aber 
unterlegen ist. Bei nur 30 Minuten Polierzeit 
sind die beiden Sorten RS und OS etwa gleich­
werNg, während nach nur 15 minütlichem Po­
lieren das Rot RS wieder dem Mittel OS über­
legen ist. 

Die Glanzmessung erfährt demnach durch 
die mikroskopische Untersuchung noch ·eine wert­
volle Erweiterung. Aus diesen Versuchen kann 
weiter geschlossen werden, daß man die Polier­
zeit bei Verwendung verschiedener Polier­
mittel hintereinander wahrscheinlich wird ab­
kürzen können. Dagegen wurde durch Mischen 
verschiedener Qualitäten kein Vorteil erzielt. 

5. Vorschlag für eine zahlenmäßige Auswertung der 
Polierversuche. 

Um das Verfahren zu vereinfachen und um 
die verhältnismäßig zeitraubenden und teueren 
Mikroaufnahmen zu vermeiden, wurde bei der 
Auswertung der Versuche weiterhin folgender­
maßen verfahren: 

Mit dem Vergleichsmuster RF wurden Glas­
platten gleicher Savonierung je 6, 10, 15, 20, 30, 
60 und 90 Minuten poliert. Aus ihrer Mitte 
wurden quadratische Platten von 40 x 40 mm 
herausgeschnitten, die für die weiteren Versuche 
als „ Vergleichsmuster" dienten. 

Zur Feststellung der Polierfähigkeit eines 
Mittels wurde nach den genannten Versuchszeiten 
der Polierversuch unterbrochen, die Glasplatte 
gut abgewaschen und mit dem Busch'schen 
Doppelmikroskop 1l beobachtet. Dieses gestattet, 
in einem Okular gleichzeitig 2 Objekte ver­
gleichend zu betrachten. Durch Unterschieben 
ei nes Vergleichsmusters unter das 2. Objektiv 
des Mikroskops wurde festgestellt, mit welcher 
PoHtur dieser Vergleichsmuster die der Versuchs­
platten nach verschiedenen Polierzeiten überein­
stimmt. Dabei konnten Zwischenwerte noch gut 
geschätzt werderi. Stimmte nach der Polierzeit t 
die Politur mit der des Vergleichsmusters über­
ein, das tv Minuten poliert war, so gibt das Ver-

1 ) Kuffe rat h : ,,Ein e neue Oberflächenprüf­
methode im Dienste des Korrosionsschutzes." Korrosion 
und Metallschutz, 11 (1935), S. 133. 

hältnis tv;t ein Maß für die Polierfähigkeit, und 
zwar ·ist die Polierfähigkeit 
besser als die des Vergleichsmusters, wenn 
gleich der ,, ,, ,, 

schlechter als die des 
" " 

tv/t > 1 
tv/t = 1 

tv/t < 1 

6. Abhängigkeit von dem Gehalt der Aufschlämmung 
an Poliermittel. 

Dieses Verfahren ermöglichte, die Ergebnisse 
eines Polierversuches schnell und quantitativ aus­
zuwerten. Damit wurde gleichzeitig die Lösung 
der Aufgabe, die Wirkung der einzelnen Kom­
ponenten des Poliervorganges systematisch zu 
untersuchen, wesentlich erleichtert. Die Zahlen­
tafel 1 zeigt die mit dem geschilderten Auswer­
tungsverfahren erhaltenen Versuchsergebnisse 
über di,e Abhängigkeit der Polierfähigkeit eines 
beliebigen Eisenrots von der Poliermittelmenge 
je Liter Wasser. Aus den Zahlen folgt, daß 
die Polierfähigkeit mit dem Gehalt an Polier­
mittel ansteigt und bei einer Menge von etwa 
400 g/ Ltr., wie sie sonst für die Versuche ge­
wählt war, durch ein Maximum geht. Bei einem 
niedrigeren Gehalt von 200 g / Ltr. ist insbe­
sondere die Anfangspolierung schlecht. Das Zu­
rückbleiben wird bei längerer Polierzeit wieder 
aufgeholt. Weitere Verringerung des Rotgehaltes 
auf 100 g/ Ltr. vermindert dann die Polierfähig­
keit auch bei längerer Versuchszeit wesentlich. 

Zahlentafel 1. Polierfähigkeit tv/t in Abhängigkeit 
von der Menge des Poliermittels. 

Menge I Polierzeit (min.) 

(g /Ur.) 6 1 10 1 15 1 20 1 30 1 40 1 50 \ ö0 / 90 

100 0,00 0,35 0,67 0,60 0,60 0,50 0,56 0,33 0,67 
200 0,67 0,60 0,87 0,75 0,67 0,88 1,00 1,00 1,00 
400 0,67 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,25 1,00 
600 1,00 1,00 0,80 0,75 0,63 0,70 0,64 0,92 1,00 

Bemerkenswert ist der Verlauf des Poliervor­
ganges bei hohem Oxydgehalt. Die höhere Kon­
zentrat,ion wirkt offenbar im ersten Stadium 
günstig. Danach bleibt die Politur aber stark 
zurück, und erst bei der Feinpolitur wird die 
Polierfähigkeit der normalen Mischung 400 g/ Ltr. 
wieder erreicht. 

7. Abhängigkeit vom Polierdruck. 

Bei der Untersuchung über die Abhängig­
keit vom Polierdruck wurde immer mit der glei­
chen Mischung 400 g / Ltr. gearbeitet. Die Ergeb­
nisse sind in der Zahlentafel 2 zusammengestellt. 
Geringer Polierdruck ist danach sehr ungünstig. 
Der von uns gewählte Normaldruck von 2239 g 

Zahlentafel 2. Polierfähigkeit in Abhängigkeit 
vom Polierdruck. 

Belastung Polierzeit (min.) 
(g) 6 10 15 1 20 1 30 40 50 60 90 

1 
1164 0,67 0,40 0,40 0,40 10,40 0,38 0,36 0,33 0,33 
2239 0,67 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,25 1,00 
3026 0,67 0,60 0,67 0,75 0,67 0,75 1,10 1,42 1,03 
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erg,ibt zu allen Polierzeiten gute Polierfähigkeit. 
Hoh er Druck ist anfangs nachteilig, scheint aber 
bei längeren Polierzeiten ein en günstigen Ein­
fluß zu haben. W1ie di e verschieden en Be­
lastungen sich bei anderen Aufschlämmungsver­
hältnissen auswirken, ist bisher nicht untersucht 
worden. 

8. Andere Aufschlämmittel. 

Bisher herrschte fast a llgemein die Auf­
fassung, daß beim Polieren das Wasser mit seinen 
Hydroxylgruppen etwa durch Hydratisieren der 
Glasoberfläche ei ne ausschlaggebende Rolle 
spiele. Im Gegensatz hierzu sind die Verfasser 
von jeher der Ansicht gewesen, daß der Polier­
vorgang vcrnehmHch mechanischer Art sei, in­
dem die Oberfläche abgetragen bzw. ,,durch 
Umbiegen der Spitzen" geglättet werde. Dabei 
würde das Wasser vornehmJ.ich die Rolle e ines 
Verteilers und Schmiermittels für die Oxyd­
körner bilden . So hat der eine von uns schon 
darauf hingewiesen2) , daß man auch mit Auf­
schlämmungen von Eisenoxyd in anderen Flüs­
sigkeiten poli eren könne . Die Tafel 3 enthält hi er­
für einen zahlenmäßigen Beleg. Die Poli erfähig-

Zahl entafel 3. Polierfähigkeit in Toluol als Auf-
schlämmungsmittel. 

400 g Poliermittel auf 1 Ur. Toluol. 

Polierzeit l 6 10 15 [ 20 1 30 [ 40 [ 50 1 60 90 

1 0,50 0,50 0,50 1 0,50 1 0,50 1 0,45 [ 0,44 [ 0,42 0,33 

keit ein er solchen Aufschlämmung ist damit er­
neut bew·iesen. Daß sie nur etwa 50 0/o der 
Poli erfähigkeit einer gleichen Wasseraufschläm­
mung hat, kann mit einer chemischen Einwir­
kung, wie sie beim Wasser angenommen wird, 
in Zusammenhang stehen. Die Verfasser halten 
es a ber für wahrscheinlich er, daß di e verschie­
dene Benetzfähigkeit der Flüssigkeiten sowie der 
Schwebezustand der Oxydteilchen, der in Toluol 
schwerer aufrechtzuerhalten ·ist als in W asser, 
ei ne größere Rolle spielen. Letzteres würde bei­
spi elsweise einer Verdünnung der Aufschläm­
mung gleichkommen, womit nach der Zahlen­
tafel 1 die Polierfähigkeit abnimmt. 

9. Verminderung der Polierfähigkeit. 

In einem Sonderfalle wurde festgest ellt, daß 
ein Pulver einen ungewollten Verschl eiß einer 
Apparatur herbeiführte. Es wurde di e Aufgabe 
gestellt, das Pulver derart umzuarbeiten, daß 
dieser Verschleiß möglichst verringert oder ganz 
vermieden würde. An eine Bestimmung der Härte 
des Pulvers war wegen seiner Feinheit nicht zu 
denk en. Dem Betriebe, in welchem die genann­
ten Schwierigkeiten aufgetreten waren, wurde 
daher vorgeschlagen, di e Pulver mit der be­
schri ebenen Poliervorrichtung zu untersuchen. 
Angestrebt wurde, ein Produkt herzustell en, das 
ein möglichst geringes Poli ervermögen bes itzt. 

2) U. Ha be r I a n d, G lastechn . Ber., 13 (1935), 
Heft 1, S. 38. 

Der W eg erwi es sich als gut gangbar, so daß 
das vorgeschlagene Untersuchungsverfahren dem 
Betriebe ein systematisches Forschen ermög­
lichte, das bald zu dem beabsichtigten Ziele 
führte. Als Beispiel ist in der Zahlentafel -l 
unter A die Polierfähigk eit des schleiß enden und 
unter U die Polierfähigk eit des g leichen Materials 
nach seiner Umarbeitung in ein en weicheren Zu­
stand angegeben. 

Zahl entafel 4. Verminderte Polierfähigkeit als 
Kennzeichnung geringer Schleißwirkung. 

Polierzeit 1 6 [ 10 1 15 J 20 1 30 [ 40 [ 50 [ 60 [ 90 

A 10,67 10,50 0,60 0,75 0,63 -1 - 0,80 1,00 
U 0,50 0,30 0,40 0,45 0,40 0,38 0,36 0,33 0,30 

10. Andere Untersuchungsverfahren. 

Eine wesentliche Rolle bei der Po lierfähig­
keit verschiedener Oxyde spielt ihre Korngröße. 
Zu feines Korn wird insbesondere die Anfangs­
poHtur ungünstig beeinflussen. J edoch sind 
solche Mittel kaum bekannt. Andere rseits müssen 
Mittel mit zu große ni Korn a llgemein un­
günstige Poliereigens chaften haben. Diese Ueber­
legungen konnten bestätigt werden, wobei ge­
fund en wurde, daß di e geeignetste Korngröße 
zwischen 0,2 und 0, 7 fl liegt. Dabei stellte sich 
weiter heraus, daß die Grundbedingung für ein 
g utes Polierrot ein e möglichst gleichm äß ige Tei l­
cheng röß e und -form ist. Diese G leichm äßigkeit 
wurde dadurch erreicht, daß zun ächst ein Eisen­
oxyduloxyd-Magneti t hergestellt wurd e, der 
durch einen weiteren Prozeß in die Hämatit­
form üb ergefü hrt wird. Dieser Befund leg te 
nah e, zu untersuchen, ob es nicht mögli ch s ei, 
die Polierfähigkeit durch andere indi rekte Ver­
fahren zu prüfen, die eine Eigenschaft der Ober­
fl äche bzw. Korngröße erfassen. Beispielsweise 
ist vielfach versucht worden, die Wirkung ein es 
Poli erm ittels qualitativ nach der Schmierfäh ig ­
keit ein er mit W asse r angeriebenen Paste zu be­
urteil en. Denn auch diese kann als Oberflächen­
eigenschaft angesprochen werden, da der Schlupf 
durch den Wasserverbrauch und die Wasserver­
te ilung und diese wieder durch die Korngrö ße 
und Kornbeschaffenh eit sowie durch die Ad­
sorptionskräfte der Oberfl äche besti mmt werden. 
Di e Schmierfähigkeit solcher Pasten lnt man 
beispielsweise danach zu beurteil en versucht, wie 
2 polierte Glasscheiben gegeneinander g leiten, 
wenn sich zwischen ihnen eine dünn e, mit 
W asse r anger iebene Paste aus Polieroxyden be­
findet. Dieses empirische Verfahren gab zu der 
nachstehend beschriebenen Untersuchungsme­
thode Veranlassung:i). Der Versuchsapparat be­
steht nach Bild 10 wied er aus ein em sich drehen­
den T·isch a, der von ein em Motor b mit dem 
um den Poliertisch herumgelegten Riem en c an ­
getri eben wird. Die Poli er-,,Schei be" d ha tte 
di e verschiedensten Formen. Meistens bestand 
sie aus einem auswechselbaren Filzring. Sie 

3) Diese Versuche wurden von Herrn Dr. Bais c II 
zusammen mit einem der Sachbearbeiter ausgeführt. 
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Bild 10. Vorrichtung zur Mess ung der Schmier-
fähigkeit ein es Poli ermittels. 

konnte durch das aufgelegte Gewicht e be­
schwert werden. Die Scheibe wird von dem Po­
liertisch bzw. der aufgelegten savonierten Glas­
platte f mitgenommen. Diesem Drehmoment 
wird durch eine Hebelwaage mit verstellbarem 
Gewicht h das Gleichgewicht gehalten. Di eses 
Drehmoment wird von einer Hilfsscheibe i der 
Polierscheibe mittel s eines Fadens k auf die 
Hebelwaage übertragen. Die Apparatur arbeitet 
also nach Art eines Bremsversuches. Das Poli er­
g ut lief in eine Bohrung der Polierscheibe, wurde 
wieder gesammelt und mit einer Kreiselpump e 
umgepumpt. Die Zusammensetzung der Auf­
schlämmung betrug auch bei diesen Versuch en 
400 g / Ltr. Wasser. Die erhaltenen Werte waren 
sehr schwankend, so daß eine Gesetzmäßigkeit 
weder bezgl. der Polierzeit noch bezgl. des Po­
liermittels festgestellt \.Verden konnte. Wahr-

Referate. 14. Jahrg . H eft 2 

scheinlich ist dieses darauf zurückzuführen, daß 
sich in dem Polierfilz mit der Zeit Eisenoxyd fest­
setzte, so daß nicht mehr mit einer Aufschläm­
mung, sondern mit ein er Paste unkontrolli er­
barer Zusammensetzung gearbeitet wurde. Die 
Versuche wurden dah er abgebrochen, als mit d c11 
beiden anderen, anfangs beschriebenen Verfahren 
einwandfreie Ergebnisse erzielt wurden. 

11. Zusammenfassung und Ausblicke. 
Die ausgeführten Versuche hatten zwei we­

sentliche Ergebnisse. Einmal schafften sie Labo­
ratoriumsgerät,e und Prüfve rfahren, die es ge­
statten, Polierversuche im Kleinen reproduzierbar 
zu wiederholen und sie mit den Ergebnissen in 
der Praxis in Uebereinstimmung zu bringen sowi e 
sie vergleichsweise und auch zahlenmäßig aus­
zuwerten. Sodann konnte der Nachweis geführt 
werden, daß synthefüche Eisenoxyde den natür­
lichen in ihrer Polierwirkung nicht nur nicht nach­
stehen, sondern sie bei richtiger Aufarb eituug 
sogar erheblich übertreffen. Die Prüf- und Aus­
wertungsverfahren erlaubten es ferne r, auch 
kl eine Verbesserungen der synth etischen Po li er­
mittel gut zu verfolgen. Durch diese Arbeiten 
s ind im Verlauf der Z eit neu e Poli ermittel ent­
s tand en, die nach den vorliegenden Versuchen 
den bisherigen Marken merkbar überl egen sind. 
Da diese Mittel im Betriebe aber noch nicht ge­
nügend geprüft werd en konnten, so ll über s ie 
zu einem späteren Zeitpunkt berichtet werden . 

(10 272) 

Referate. 
(Einteilung s. in H eft 1 di eses Jahrgangs, S. 19. - Das Zeichen • bed eutet, da ß die betr. Veröffentlich ung 
iin ein ~m der nächsten H eft e d er „Glastechn. Ber." besprochen werden wird.) - Die halbf etten Zahl en rechts 
uber Jedem Referat b zw. Zitat geben die Einteilung nach der De z i m a l k l a s s i f i k a t i o n (OK) an; 

Nä heres s. in Heft 1 des 11. Jg. 1933, g rüner Zettel vor S. l. 

1. Geschiclite des Glases. riten nach d em Anätzen auftretenden Widmannstätten-
DK 92 Schott, Otto sehen Figuren beim Erhitze n auf 850° verschwinden, 

Otto Schott t• Hans J e b s e n - M a r w e de 1. Natur- woraus hervorge ht, daß di e Meteore ni cht über diese 
wiss., 23 (! 935), H. 43, S. 727- 728. (10 358 11) Temperatur hinaus e rhitzt sein kö nn en. Anderseits 

Otto Schott t. H erb ert Kühner t. Z. techn . Phys ik, li egt der Schmelzpunkt des sog. Darwin g I a s es 
17 (1936), Nr. 1, S. 1- 6. bei 14-10° C. Da auß erdem der W ä rmeleitfiihigkeits-

Otto Schotts Werk. Edwin Berge r. Z . techn . Physik, koeffi zient d es Darwing lases bedeutend gerin ger ist 
17 (1936) , Nr. 1, S. 6- 11. als d er des Eisens, kommt ein Schm elzen ni cht in Frage. 

Vgl. im vorlieg. Hefte 2 der „Glastechn. Ber." Eine ann ehmbare Erk liirung für die Entsteh ung der 
S. 49- 54, 81- 82. (10 297a/ 1) Tektite g ibt es bis her nicht. Gottfried. (10 020, 2) 

2. Physikalische und chemische Grundlagen der OK 541.123.23 : 546.412.84 : 546.824-31 : 546.824.41 
Glaserzeugung. Das System CaO. Si0 2-Ca0. Ti0 2 und CaO. Ti0 2-Ti02• 

OK 549.691.1 Masa ji F u k u s i 111 a. Kinzoku no Kenkyu, 11 (1934), 
Ursprung der Tektite. (Origin of t ektites.) F. W a t- Nr. 12, S. 590- 600. (Nach Stahl u. Eisen, 55 (1 935) , 

so n. Nature, 136 (1935), S. 105. H. 17, S. 470.) (10 238/2) 
Unter T e ktit e n versteht man 1 bis 10(} g OK 541.123.23 

sc hw ere, aus Glasmasse bestehend e Körper, die an sehr 546.284-31 : 546.41-31 : 546.723-31 : 546.763-31 
weit voneinander entfernt li egend en Gegenden der Erde Die aktiven Zustände, die während der chemischen 
gefu nd en werden. Von den in Austra lien gefundenen Vereinigung zweier Metalloxyde durchschritten wer-
T ektiten, den sog. Australiten, qimmt ein Teil der den. G. F. Hütt i g. z. Elckt rochcm., 41 (1935), 
Forscher an, daß s ie ihre Entstehung der Einwirkung N 7b s 5?7 538 ·t 'bb 
. ß M t f I d " B d r. ' · - - , 1111 1

"' · emes gro en e eores au c en san tgen ° en ver- Untersuchun gen an verschiedenen Systemen, z. B. 
danken. Hi ergegen spr icht, daß e in T eil der Austra- c o F o c o c o F o c o s·o F o 
lite in Gegenden gefund en worden ist, in denen k ein Si02 : c~:o!' LI . aa. ~TI . r2
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iese lsäured~ altigehs Gesßtein .. vto
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1
<omvmt ;b w_etite r spricht Sch. (lO 232; 2) 

l agegen 1e se r gro e o r tc 1e er re t un g. 
Von and ere r Seite werd en di e T ektite als Meteor- OK 538.22: 541.123.1.012: 546.284-31 : 546.72-31 

r est e angesehen. Aber auch hi ergegen spricht eine Beitrag zur Kenntnis des Einflusses von Kiesels,äure 
Reihe von Tatsachen. Die a bgerund ete Form der T,ek- auf das magnetische Verhalten von dissoziierten 
t ite wurde z. B. zurückgeführt auf eine Schmelzwir- Mischungen mit Eisenoxyd. W. Leitgeb e l und 
kung der durch den Luftwiderstand erzeugten Wärm e. K. Bo c h e 111 ü h 1. Z. anorg. a llg. Chem., 225 (1935), 
Gegen diesen Punkt spri cht, daß die bei Eis enmeteo- Nr. 3, S. 209- 212. 




