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der Betriebsleiter durch gleichmlDige Beschickung, dauernde Kontrolle 
der Unterwindsiittigung und gelegentliche Taupunktproben beitragen. 
Je hoher der Bituniengehalt eines Brennstoffes, desto groBer ist der 
zu seiner Entgasung notwendige Warmeaufwand. Allerdings wirken 
die Teerbestandteile heizwert-steigernd, zugleich aber bildet sich mehr 
Kohlensaure; eine Beurteilung des Gasheizwertes nach der Gasfarbung 
ist irrefuhrend. Eine der wichtigsten Betriebsfragen ist die geeignete 
Aschenaustragung und die Kenntnis des Aschenschmelzpunliles. 
Durch Zusammenbacken oder teilweises Schmelzen der Asche treten 
Brtliche Schlackenbildungen im Gaserzeugerschacht auf, die betriebs- 
starend auf den reibungslosen Gang wirken. Der Gefahr der Ver- 
schlackung kann durch geeignete abkuhlend wirkende Wasser- 
dampfzufuhrung begegnet werden. Die Achsenaustragung ge- 
schieht fur Braunkohle am storungslosesten mit dem Drehrost. Fur 
keramische Betriebe von Wichtigkeit ist eine moglichsf vollstandige 
Flugstaubabscheidung durch geeignete Vorrichtungen, die entweder 
auf der Beschleunigungsverminderung des staubfuhrenden Gases oder 
auf seiner Berieselung mit Wasser beruhen. 

Aus vorgenannten Ausfuhrungen ergeben sich folgende Regeln 
fur den Gaserzeugerbetrieb zwecks Herstellung eines moglichst heiz- 
kraftigen Gases von gleichmaaiger Zusammensetzung: 

1. Kleinste Brennstoffaufgaben bei gleichbleibender Schutthohe. 
2. Kleine Windpressung und beste Windverteilung flachenartig 

unter den Rost. 
3. Sparsamster Wasserdampfzusatz zur Unterluft, so dai3 zugefiihrte 

Wasserdampfmengen gerade noch zersetzt werden. 
4. Aufrechterhaltung einer gleichmai3ig hohen Aschenschicht bei 

regelmiii3iger Entaschung uber den ganzen Gaseneugerquerschnitt. 
5. Gute Entstaubung durch Schaffung groBraumiger Staub- 

kammern. 
6. Moglichst dauernde Nachprufung des Kohlensauregehaltes durch 

Selbstschreiber. 
Die allgemeinen Vorteile der Gasfeuerung lassen Braun- 

kohlengas als geeigneten Heizstoff f i i r  die feinkeramischen Ofen 
scheinen. Besonders deshalb, da fiir die der Braunkohle ortsgunstig 
gelegenen Werke in der Braunkohlenvergasung die Moglichkeit 
gegeben ist, sich von der Unsicherheit der Belieferung und den 
groBen Kosten des Steinkohlenbezugs unabhlngig zu machen, SO 
daB das keramische GroBgewerbe seinen gegebenen Warme- 
bedarf mil einem zwar heizwertarmeren, aber im Warme- 
preis der Steinkohle weit uberlegenen Brennstoff zu decken 
vermag. Dieser leitende Gedanke fiihrte vor etwa 12 Jahren zu den 
ersten Versuchen der Gasfeuerung in feinkeramischen Rundofen, die 
auf Veranlassung des Mitteldeutschen Braunkohlen-Syndikates durch 
IIerrn Direktor S t a m p e in der Ponellanfabrik Weiden ausgefuhrt 
wurden. Diese iiber 60 Brande umfassenden Versuche ergaben viel- 
versprechende Brandergebnisse und erwiesen die technische Brauch- 
barkeit des Forzellanbrandes. Fur erfolgreiche Durchfuhrung des 
Gasbrandes ist die technische Durchbildung des Gaserzeugers und 
der Feuerungsanlage der Ufen maBgebend. Der Betrieb eines gas- 
befeuerten Ofens lehnt sich an die Brandfiihrung unmittelbarer Be- 
feuerung an. Die eigentliche Brandfiihrung wird in vier Brand- 
abschnitten vorgenommen: 1. Vorfeuer 8-10 Stunden, oxydierend 
900-950°; 2. Vorfeuer 4-5 Stunden, bis 1000°; 3. Reduktions- 
feuer 5-6 Stunden, 1250-1280 mit 3-5% Kohlenoxydgehalt; 
4. Scharfbrand neutral 3-4 Stunden, 1350-1400°. Schon vor- 
handene Ufen konnen durch Anbringung einer rings um den Ofen 
laufenden Gasleitung und ohne umstlndliche AbLinderung der Feuer- 
raume umgebaut werden. Bei Neubauten wird die Hauptgas- 
zufuhrung zweckmsig unter die Mitte der Ofenzone gelegt; durch 
erprobten Einbau von Luftvorwarrnern kann die Abgaswarme zur 
Erhitzung der den Brennern zugefiihrten Zweitluft verwendet werden. 
Bei den S t a m p e schen Versuchen wurde auaerdem eine wesentliche 
Brennstoffersparnis bei der Gasfeuerung festgestellt, jedoch liegen 
die ausschlaggebenden Vorteile gasbeheizter feinkerarnischer (ifen 
in einfacher und sicherer Betriebsweise, in der genaueren und zu- 
verlassigeren Einstellung der Flamme, in ihrer Rauch- und Staub- 
freiheit, die die Gefahr von Verschmauchungen des Einsatzgutes 
vermeidet. Die Brenngaszusammensetzung kann nicht nur durch 
geeignete Bemessung der Luftzufuhr zu den Gasbrennern verandert 
werden, sondern auch durch Mehr- oder Minderzufuhr von Gebllse- 
luft und Wasserdampf zum Gaserzeuger selbst in weiten Grenzen 
nach Wunsch eingestellt werden. Zusammenfassend kann trotz 
neuerdings laut gewordener absprechender Urteile uber den 
Gasbrand in Ponellanrundofen festgestellt werden, daB nach 
mehr als lojabrigen Erfahrungen in zahlreichen Werken fur 
Feinkeramik der Gasbrand sich technisch bewiihrt hat. Die 
niogliche Verwendung ortsbilliger heizwertarmerer Brennsto€fe machen 
den Porzellarigasbrand unabhlngiger von der schwer zu beschaffenden, 

auDerdeutschen Einflussen unterworfenen Steinkohle. Die noch junge 
I'echnik gasbefeuerter Porzellanofen wird in raschem Fortschritt die 
nllgemeine Einfuhrung der Gasbefeuerung in feinkeramischen Grol3- 
gewerben beschleunigen. Ihre moglichst baldige Einfuhrung ist bei 
der heutigen druckenden wirtschaftlichen Notlage nicht nur ein Gebot 
der Sparsnmkeit fur den einzelnen, sondern fur die gesamte deutsche 
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Uber die Bewertung der Sprengstoffe nach 
ihrer maximalen Arbeitsleistung. 

Von H. KAST, Berlin. 
(eingeg. 19.13. 1923.) 

In meiner unter obengenanntem Titel in Heft 11 dieser Zeitschrift, 
S. 72 u. ff., erschienenen Abhandlung ist mir leider ein Irrtum unter- 
laufen, den ich hier berichtigen mochte. Bei der Beurteilung des 
Gasgleichgewichts in den Explosionsschwaden des Ammonperchlorats 
ist dort gesagt worden, daS diejenige Reahtion, die unter Chlorbildung 
verlaufe, die wahrscheinlichere sei, da nach dem Deaconproze5 Uber 
17W0 (abs.) keine Salzsllure auftreten kllnnte. In Wirklichkeit ist 
das Umpekehrte der Fall, da die Chlorbildung darch niedrige, nicht 
durch hohe Temperatur begiinstigt wird'). Der Fehler ist dadurch 
entstanden, daB bei der Berechn ung der Gleichgewichtskonstante die 
rechte Seite der Gleichung mit der linken verwechselt wurde. Ee 
muB daher Zeile 3 bis 31 der ersten Spalte auf S. 14 durch folgenden 
Abschnitt ersetzt werden: 

,,Fur dieses babe ich die spezifische Energie Miher zu 4710 kg/l 
berechnet, doch ist dieser Wert etwas zu hoch, da man bei Zugrunde- 
legung der Gleichung 

2 NH,CI04 = 2HC1+ 3H20 + Na + 2,50, 
als Wllrrnemenge . . . 252 Cal. 
,, Gasvolumeo. . . . 810 1 
,, Explosionstemperatur 1150O C 

und damit ,, spezifische Energie . 4455 
erhiilt. Diese Gleichung ist der von Ber the lo t  angegebenen: 

2NH,CI04 = 4H,O + C1, + N, + 2 0, 
vorzuziehen, da nicht nur die Zusammensetzung der Gase nach der 
Explosion, sondern auch die Berechnung des Gasgleichgewichts fur 
die Chlorwasserstoffbildung sprechen. Beide Gleichungen sind nam- 
lich durch das Gasgleichgewicht des Deaconprozesses 

miteinander verbunden, und es mUl3ten daher siimtliche dieser 4 Stoffe 
in den Explosionsgasen vorhanden sein. Man findet aber bei der 
Analyse der Gase nur Spuren von Chlor und ferner bei der Berech- 
nung der Gleichgewichtskonstante 

4HC1+ 0, = 2&0 + 2C4 

k=-- P2H2O .P*CI, 

P4HCI'POs ' 
d& diese bei der mutmaDlichen Explosionstemperatur des Ammon- 
perchlorats von 17W0 (abs.) kleiner als 1 ist, da sie nach der von Vogel 
von F a l k e n s t e i n q  auf Grund des Nernstschen Wllrmetheorems 
aufgestellten Formel: - 

5750 
T log k = __ - 2,136 log T - 0,000857 T + 0,683 - lo-' Ta + 0,298 

schon bei 873O (abs.) durch 1 geht und die rechte Seite der Gleichung 
bei weiter steigender Temperatur allmiihlich verschwindet. Immerhin 
miiBte die Reaktion bei der Abkiihlung nach der umgekehrten Rich- 
tung, d. h. von links nach rechts, im Sinne der Chlorbildung. ver- 
laufen und somit Chlor in merklicher Menge auftreten, zumal der Druck, 
der auch nach  der Abkiihlung den Atmospharendruck betriichtlich 
tibersteigt, i n  gleichem Sinne wirkt, und das Gleichgewicbt erst bei 
etwa 400° einfriert. Allerdinps wird die Chlormenge dadurch ver- 
mindert, daS der Partialdruck des Uberschiissigen Wasserdampfs mit 
seiner 2. Potenz, der Partialdruck des tiberschiissigen Sauerstoffs 
nur mit der 1. Potenz sich geltend macht. 

Nach der Gleichung 
2NH4ClOI = 4&0 + Cl, + Np + 20, 

wiirde man 
als Wllrmemenge . . . 312 Cal. 
,, Gasvolumen. . . . 7631 
,, Explosionstemperatur 1410O 

erbalten, woraus sich flir die spezifische Energie ein Wert VOD 4860 
errechnet, der von dem Wert bei der Chlorwasserstoffbildung (4455) 
nicht allzusehr abweicht. Auf jeden Fall sind die Werte der spezi- 

l) Vgl. Haber, ,,Thermodyoamik techniwher Gasreaktionen', S. 168; 
Miinchen und Berlin 1906, Pol l i tzer ,  ,,Die Berechnung chemischer Affini- 
taten nach dem Nernstschen Wlrmetheorem', S. 96, Stuttgart 1912. 

2, Ztschr. f. physik. Chem. 59, 313 [1907]. 
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Gal- I lische 
vol. Ener- 

gie f. 
1 kg/l 

810 4466 

980 6676 

fischen Energie des Ammonperchlorats, mag man nun Chlor- oder 
Snlzsiiurehildung annehmen, niedrigcr als der Wert fur Ammonsal- 
peter bei Annahme einer vollstiindigen Zerfallgleichung, und es  Iiann 
die Detonationsgeschwindigkeit des An?monsalpeters nicht niectriger 
als die des Ammonperchlorats sein, die bei etwas hoherer kubischer 
Dichte (1,l) zu 2500 mjsec gefunden wurde." 

Die SchluBfolgerung fiir das Verhiiltnis von Ammonsalpeter zu 
Ammonperchlorat bleibt somit trotz der Korrektur dieselbe, es  miiSte 
jedoch in  Tabelle 4 auf Seite 75 die zweite mit der vierten Zeile ver- 
tauscht werden und folgendermaBen lauten: 

Honage- , Brisanz- 
echwin- , wert 

digkeit V 
m/aee 1 1. A V. 

2600 13031 

> 1920 > 10 704 

Ammon- 
perchlorat 
Ammon- 
salpeter . 

OC 

1180 

1230 

- 
NH,CIO., 1,17 262 

NH.,NO, 1,0 817 

[ Aus Vereinen und Versammlungen. 
Verein deutscher EisenhUttenleute. 

Auf der diesjlhrigen G e m  e i n  s c h  af t s s i  t z u  n g  d er F a  c h a  u s - 
s c h i i s s e  am 13. 5. in Hagen behandelte Prof. Dr.-lng. P. G o e r e n s ,  
Leiter der metallurgischen Betriebe und wissenschaftlichen Abteilungen 
der Firma Friedrich Krupp, A.-G., Essen, das Thema Jndusfrie- 
forschung". Darunter wird jener Zweig der angewandten Wissen- 
schaft verstanden, der seine Aufgaben der Industrie entnimmt und 
rein wissenschaffliche Ergebnisse praktisch nutzbar macht. Der Vortr. 
wandte sich gegen die vielfach iibliche Auffassung von ,,Praxis und 
Wissenschaft" als Gegensltze, wlhrend sie in  Wahrheit. zusammen- 
gehoren wie ,,Stah1 und Eisen". Er  wies am Beispiel der chemisclien 
Industrie nach, wie nur ein gegenseitiges Befruc-hten und Hand-in- 
Hand- Arbeiten wirklich groBe Erfolge zeitigen kbnne. Im Ausland 
hat man wahrend des Krieges die Uberlegenheit unserer Industrie- 
forschung gespiirt und nach dem Kriege insbesondere in  Amerika und 
England durch groBziigige Stiftungen und staatliche Unterstutsungen 
Forschungseinrichtungen geschaffen, die den unseren nunmehr weit fiber- 
legen sind. Ahnliches zu schaffen sind wir zu arm, hier kbnne uns 
nur engste Gemeinschaftsarbeit unsere alte Stellung behalten helfen. 
In diesem Zusammenhang schilderte er eingehend das von Dr.-Ing. 
K. D a e v e s ,  Dlisseldorf, neuerdings in Vorschlag gebrachte und fur  
die Industrieforschung angewandte Verfahren der ,,GroBzahlforscbung'. 
Es handelt sich, kurz gesagt, darum, sehr groBe Mengen a n  sich 
ungenauer Zahlen iiber irgendeine Eigenschaft, wie sie in jeden; 
Betriebe liber die chemische Zusammensetzung der Erzeugnisse, uber 
die Festigkeits- oder physikalischen Eigenschaften vorliegen, derart 
auszuwerten, daS man aus ihnen mit derselben, ja bei sehr groDen 
Zahlen sogar noch gr6i3erer Genauigkeit Ergebnisse bekommt, wie sie 
sonst nur durch lanpier ige ,  rein wissenschaftliche Forachungen er- 
htiltlich sind. Der Vortr. zeigte aus Beispielen, die der laufenden 
uberwachung seiner Betriebe entnommen waren, daB das Verfahren 
verb!iiffende Rilckschliisse auf die Eignung von Herstellungsprozessen, 
Stoffen und Menschen zu ziehen erlaubt, ohne dai3 irgendwelche 
kostspieligen Versuche unternommen werden. Einfachste Rechen- 
operationen, wie sie von jedem vorgenommen werden konnen, setzen 
ini Verein mit geeigneter graphischer Darstellung den Hetriebsingenieur 
in  Stand, gleichsam das ganze Werk als sein Laboratorium zu be- 
trachten und die wertvollsten Ergebnisse miihelos zu erhalten. Da 
die Genauigkeit der Ergebnisse um so h6her wird, je grbSere Zahlen- 
mengen zur Verfiigung stehen, hielt Prof. G o e r e n s  eine Gemein- 
schaltsarbeit aller Werke, Hochschulen, Universitlten und Forschungs- 
institute in  dieser Richtung in  einheitlicher Zusammenfassung fiir 
unbedingt erforderlich. In der anschlieBenden Erorterung, a n  der 
sich mit Angehbrigen der Hochschulen und der Industrie auch der 
Vertreter des Kultusministeriums beteiligte, wurde die Notwendigkeit 
der Industrieforschung und vertieften Gemeinschaftsarbeit allseitig 
anerkannt. 

Von dern Gedanken ausgehend, dai3 ein Gedeihen unserer Pro- 
duktionsbetriebe nicht lediglich von der  Bewirtschaftung der toten 
Uaterialien, von guter Betriebsorganisation sowie dem Fortschritt 
wissenschaftlicher Forschung abhiingig ist, vielmehr heute mensch- 
liche Leistungsfahigkeit und Arbeitsfreude mehr denn je im Produk- 
tionspi ozeS eine entscheidende Rolle spielen, forderte Ingenieur 
A r n h o l d ,  Gelsenkirchen, in seinem Vortrage tiber , , H e r a n b i t d u n g  
h o c h w e r t i g e r  F a c h a r b e i t e r  f u r  H i i t t e n w e r k e "  eine Erhohung 
des mensclilichen Wirkungsgrades durch Ausschaltung aller kiirper- 
lichen und geistigen Hemmungen und Einschaltung von Intelligenz 
und andere menschliche Triebkriifte in  den ArbeitrprozeS. Er  schil- 
derte seine in zweijiihriger Praxis geaonnenen Erfahrunpen bei der 

Heranbildung eines bochwertigen 1ndiistrie;irbeiternachwuchses in den 
Werkhttitten der Gelsenkirchener Bergwerks 8.-G., Abteilung Scti:ilke. 
Besonderes Interesse erwerkten dabei seine Ausfuhrungen iiber pe- 
leistete Erzicbungsnrbeit zum aufrechten, lebenslrohen Merisctie-I 
aul3erhalb der eigentlichen Arheilstiitten. Den Mittelpunkt der Aus- 
fuhrungen bildete die Ubertragung dieser Gedankengiinge auf die  
Ausbildung qualifizierter Hiittenarbeiter sowie einer starken peistigen 
Oherschiclit von Ilergleoten, fur  die er beide eine regelrevhte isier- 
jiihrige Lebrzeit forderte und sowohl Werdegang wie Ausbildurigs- 
einrichtungen in  ihren Umrissen festlegte. Aher auch fur die d m n  
noch verbleibende groBe Zahl von jugendlichen Hilfsarheitern forderte 
e r  eine einjiihrige Anlernzeit in  den Lehrwerkstlitten, itni acich in 
ihnen wenigstens einen Grundstock von elementiiren Handfertipkeiten 
unti Fahigkeiten anzulegen, der sie befshigen soll, in den eipenen 
Hetrieben oder auch sonstwie im Leben niehr als Durcbsc:hnittlic.hes 
lcisten zu kbrinen. In diese Betracbtiinpen hinein verfloclit e r  diinn 
auch die Gedanken iiber Fiihigkeit.;schulung erwachsener Arbeiter, 
wie sie seinerzeit von Privatdozent Dr.-Ing. F r i e d  r i c  h ,  Hannover, 
vertreten werden. 

Deutsche Keramische Ciesellschaft. 
-\Uf der Hnoptvcrsnminlung, die voiii 3.-6. Juni zit Blankriiiiitig 

(Tliiir. Wald) stattfand, bericlitcte Dr.-hg. R e u t 1 i n g e r nls I d s r  
cler Ingrctiieiirgesellselinft fur Wiirmewirtscliaft, der W~rmc\\'irtsc.li~I'ts- 
stclle der Dcutsclieii Keramischen Gcsellschnft iiber die Zctz/j~ihriq~w 
Arbeiten rler Il~Urnzr.sicZle. 

Die Wiirmestelle wurde iu crheblicliem Umfange zur Verbcsseriiirg 
tles I',reniibetricbes, insbesondere aucli zur Eeseitigung voii l.;rvnii- 
fchlerti Iiernngezogeti. Vor allem fanden siclt in dicsem .lahrc (:inn 
grrolSe hnzahl  von Werken bereit, die angcregt.en Verbesscruirgs- 
nialhiahtnen in (lie Ta t  umzusctzen. Ini ganzen werden in %J Werhc:n 
160 Brande genau mc8technisch aufgenommcn und daraufliiri die wit- 
sprcchcnden Gut:tcliteii zur Verbesserurig aufgebaut. Eiiic Itt!ilie 
weiterer Werke werdeti ohne vorherige Untcrsuchungcn bei Olennn- 
oder Neubauten, sowie bei Inbctriehsetziingrcti bernten oder untcrstiitzt. 
Erscliwert wurde das Arbeiten dcr W2rmestelle vielfach durcli die 
nnsiclieren wirtscliaftliclien Verhsltnisse im Berirlitsjahrc, clic v i d e  
Werlic zum Weclisel von Rolistoffen und Kolilen zwingcn. Trot,z 
gebriiuclilicher und bewslirter Retriebsweisc traten Hrenrilehlcr aiiF, die 
iiisbesondere drts Betriebspersonal bcunruhigten, das  trotz glcicli- 
niiifiiger Arbeitsweise unregclmal3igen Ofenausfall erziclte. Iiier koniite 
dic Mitarbeit der Warmestelle kliircnd wirken, die Bronnfehlcr in 
iliren Ursachcn ergriindcn hclfen und in intensiver Zus: i i~ i~c t~nrbe i t  
init dem keramisclien Betriebsleiter wieder Sicherheit in die Betricbe 
bringcn. Vollen Erfolg hatten im Bcrichtsjahre dic systematisclien 
Arbeitcn der Warmestelle zur Verringerung der Temperatur in den 
Qfen. In den mcisten Fiillcn war cs miiglich, durch iinderung der 
~uerscl111ittverh8ltiiisse cinlieitlicheren Brandnusfall bei gleiclizeitiper 
Verkiirzruig der Brennzeit herbeizufiihren. Oic iibrigen zur Vermintlc- 
rung tlcs Kolileiiverl~r~~uclis vorgeschlagcnen MaBnalimcn, h i i t l ~ r r i n g  
der Schiirweise an Halid von Kontrollinstrumenten usw. mul3te in- 
folge der nocli schleppcnden Belicferung mit nZcBinstruuicnteti iiocli 
vielfach ziiruckgestellt werdeii. Dicse Arbeiten werden die ITaupt- 
aurgabc des koinnicnden Jahres sein. Dic WLrmestellc hat ini lit:- 
riclitsjnhrc nucli tnclirlach Itipetiieure fiir Konzerne oder griitiere 
Werkc ausgebildet und iiberwaclit genieinsam init dicsen die Wiirnie- 
wirtschaft dcr bctreffeticnden Betriebe. h i  Porscliungsarbsite~i wurden 
die Untcrsuchungen iiber den Steingutbrand ahgeschlossen. Jm Gangc 
sind IJrttersucliuiigen iibcr dcn Porzellanbrand und iibcr die hnwcnd- 
bnrkeit der Iiohle~istartbfeuerung fiir deli korainischen Ofen. l n i  
Herichtsjahre wurden nn0er P'orzellan- und Steingutbetriebcn andi 
J3etriebe fiir ~~osaikbraiidplattcn, Schaniotten, Silika und Ziegel IJC- 
arhcitet. Ini allgemeiuen ist eiii wacliscudes Verstiindnis fur die Not- 
wendigkcit wiirme~irt.scliaftIicher Henrbeitung fcstzustellen. An cler 
Auxbilclung und Verbcsserung geeignctcr Koiitrollmcl.linstr~iinetitc 
konritc die WWrmcstellc bei den betreffenclen Liefcrwerken intensiv 
niitarbeitcn. Die clntiipfteclitiisclieti Abteilungen der Ingcnieurgcsell- 
sclinft fiir WRrmewirtsdiaft. bcarbeiteii aullerdem die allgcnteincn 
\\iirmewirtsclia.ftlielieti Frapen in  den keratnischcn Werkcn in bezug 
auf Kraft-, Heiz- iuicl Trockeirbetricb utid insbesondere auf Abhitze- 
nn1:1gcn. 

Am 5. Juni fanden folgcnde Vortrage stat,t: 
I)r.-Iiig. R c u t 1 i 11 g e r , Kiiln: ,,Uber brenntechniscAe Prugerz ( i l l s  

rlem Ccbicte CEO l'orzellnri- riirtl Steitigutiritlzlstrie und iiber die IVirt- 
sc.ltnfllich/ieit dcr & d d e i z u i : { j  ?XJtl  RtilldlO'fCtI.'' 

Vortr. liatte auf dcr letztjiilirigen IIauptversammIung Richtlitiicw 
iilwr tlic zwcckniiilSigste Braiitlfiilirung fiir ilcn Porzellanhrand etit- 
wic.lielt, dic siclt iilrrrwirgend nnf McBcrgdniisse im praktisdicn I:(.- 
trielie stiitzten. I n  drm tlicsjiilirigen Rcricht wiudcn Unterlagcn fiir 
(lit: l ; ra i id~i i l i run~ VOII S t c i n p t  nusgefiihrt, sic stiitztcn siclt tiiclit iiiir 

tlic Eenrtcilung 1Jr:iktisclic~r Hrtrieliscrgrebiiisse, mie sic Lei tloii 
1:i~iiIriitleii ;\rbriten cler votn V(~rtr .  geleitcten 11ipeniciirgesclIsc.Ii:ilt 
fiir ~~'~irinRWirtsc'linf1: der ~\'iiriiiewirtsc.linftsstclle tlcr I)critsclic,ii 
I<rr:iniisc.tic?n (:rsettsclinft. crniittdt wurden, sontlrrii nricli nnf dic, 
I:rgcliiiiese d r r  VOII  tlw \\'iirmestclle i n i  .\aftrage tlcr Dcntsclieii I i r m  
niise1ic.n ( :rsrllscli:ift tliircli~!.rfiilirt~~i~ I . 'orrc~l iu~i~snrb~i te i i .  




