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reiche, so hat Heermann damit durchaus Recht, und in diesem
Sinne mag er dann auch das experimentelle Material als ,dirftig"
bezeichnen. Aber die bis zur 150. Wische durchgefithrten Versuche
(Fig. 7, das eigentliche, also nicht begrenzte Versuchsmaterial), deren
Mittelwerte zahlen- und koordinatenmifig wiedergegeben und zur
Bestimmung des Schonungsquotienten fiir Persil benutzt wurden,
beweisen etwas ganz anderes. Warum erwihnt Heermann diese
nicht, warum beweist er statt dessen, dafl Kurven unstet im Verlaufe
sind, die eigens diesen Beweis erbringen sollten? Auf solcher
Grundlage kann man alles beweisen.

Ich kann es verstehen, daBl es schwer ist, zu einer objektiven
Kritik zu kommen, wenn man nach mehrmonatiger Krankheit findet,
dafl Arbeiten, die man in mehr als einem Jahrzehnt durchfiihrte,
keine Zustimmung finden. Darum lasse ich es bei obigen Erliute-
rungen bewenden. ' [A. 78]

Apparate u. Fabrikeinrichtungen.

Moderne kittlose Fabrikfensterkonstruktion.
Von Ing. Ho3feld, Bad Harzburg.

‘Bei Fabrikneu- und Umbauten verwendete man in friiheren
Jahren fast ausschliefilich gufieiserne Fenster, die aber veraltet, langst
durch schmiedeeiserne ersetzt wurden und nur noch vereinzelt und
fiir bestimmte Rdume Verwendung finden. Auch die Verglasung
erfolgte frither und merkwiirdigerweise auch heute noch zum grofien
Teil in 3/, resp. 8/, rheinischem Fensterglas, statt dal man sich der

so praktischen Drahtgliser bediente. Das sind natiirlich auch die
Griinde, weshalb man bei Fabrikfenstern kleine Feldereinteilungen
vornahm, da die Instandhaltungskosten bei groBeren Feldern unver-
hiltnisméfBig hoch gewesen wiren.

Ganz anders liegt es aber nun bei der Verwendung von Draht-
glas. Es ist dreimal so stark als das gewdhnliche Fensterglas
und darum widerstandstihiger, was durch die Drahtgeflechteinlage
noch erhoht wird. Diese Widerstandsfahig- und Dauerhaftigkeit ge-
stattet natiirlich auch eine grofiere Feldereinteilung. Drahtglas ist
viel teurer als Fensterglas. Die Mehrkosten werden aber dadurch
ausgeglichen, dafi das Fenstergerippe erheblich billiger wird, ander-
seits wird an Kitt und Arbeitslohn fiir Zuschneiden und Verkitten der
Fenster gespart.

Ahnlich lagen die Verhiltnisse bei dem Bau von Oberlichtern,
doch ist man bei diesen schon ein gut Stiick weitergekommen, indem
man seit Jahren die Verkittung ganz ausschaltete. Die Auswechslung
der Drahtglasscheiben ist einfach und kann von jedem Arbeiter vor-
genommen werden.

Was sich bei Oberlichtern bewahrt hat, ist auch bei Fabrik-
fenstern nicht unmdoglich, wie vorstehende Fig. 1 veranschaulicht.
Das neue Fenster ist also kittlos, und daher besonders
geeignet fiir chemische Fabriken, wo die Gefahr der Zerstorung des
Kittes infolge Verarbeitung von Siuren besteht.
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Einesteils aus praktischen Griinden, anderseits, um eine Serien-
fabrikation und dadurch eine wesentliche Verbilligung des Fenster-
baues zu ermdglichen, werden diese ausschliefflich 1 m hoch gemacht
und aufeinandergesetzt. Ist z. B. ein Fenster 1,50 m, so erhilt es
ein Pafifeld (s. Fig. 2), welches eventuell auch als Liiftungsklappe
ausgebildet werden kann (s. Fig. 2a). Bei 2,70 m Hohe werden
zwei Normalfenster aufeinandergesetzt und das Pafifeld von 0,75 m
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(s. Fig. 3). Die Vertikalsprossen bestehen aus durchlaufenden, die
Felder untereinander verbindenden T-Eisen, welche gleichzeitig als
Glaswiderlager dienen.

Der rings um das Gesamifenster laufende Winkeleisenrahmen
verbindet ebenfalls die Einzelfelder und gibt der Gesamtkonstruktion
einen festen Halt. Jede Horizontalsprosse besteht also aus je einen
Winkel und einem T-Eisen, wodurch ein ausreichender Widerstand
gegen Winddruck gewihrleistet ist. Die horizontale Sprossenteilung
kann belicbig sein, praktisch ist etwa 0,50 m zu empfehlen.

Zwischen Sprossenwiderlager und Drahtglas, sowie zwischen
Drahtglas und Blechfeldern, die verzinkt werden, kommt eine
wetterbestdndige elastische Zwischenlage aus Ruberoid, die ein
festes Anziehen der Blechfedern gefahrlos zuléfit und eine hermetische
Abdichtung gewihrleistet.

Fig. 4 zeigt einen Schnitt durch die Horizontalsprosse. Regen,
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welcher in der Pfeilrichtung gegen das Fenster peitscht, wird durch
die Profilanordnung glatt abgeleitet.

Will man die Fenster besonders dauerhaft gestalten, so empfiehit
sich eine Verzinkung und hierauf einen guten Anstrich.

Erlduterung
der Konstruktion und Wirkungsweise von HoBfelds
Patent-Sesam-Oberlicht-Entlilftung.

Will man bei der Entliiftung und Entnebelung von Fabrikriumen
einen durchgreifenden Abzug gewihrleisten, so ist es notwendig,
dafl nicht nur ein Teil, sondern der gesamte First des Daches mog-
lichst geoffnet wird, damit die Elemente, sobald sie den héchsten
Punkt erreicht haben, ausstrémen kdnnen.

Da nun die zu entliiftenden Elemente nicht immer leichter wie
Luft sind, Momente, die auch noch durch &ufiere Umstinde beein-
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fluit werden, ist es notwendig, diese nach Moglichkeit zu beseitigen
und eine auflerdem saugende Wirkung auf natiirlichem Wege zu
schaffien. Unter den vorerwiihnten besonderen #ufleren Kin-
wirkungen bezeichne ich besonders Kilte. Es mufl der zu entliiftende
Raum méglichst warm gehalten werden; jede Zustrémung kalter Luft
in groflerem MaBe ist also zu vermeiden. Auch durch die Ab-
kithlung der Winde, insbesondere der Fenster und der Dachhaut
wird eine Beeinflussung auf das Steigungsverhiiltnis hervorgerufen.

Fig. 1.

Aus diesen Griinden sind fiir Fenster ,Doppelfenster” moglichst zu
verwenden, bei der Dachhaut eine Doppelverschalung mit Torfmull-
ausfiillung, Dachziegelhohlleichtsteine oder dergleichen. Das trifit
besonders bei Dampfen zu.

Handelt es sich um die Entnebelung eines Raumes, so sind an
den Winden entlang, desgleichen an der inneren Seite der Trauf-
kanten und moglichst auch noch einmal im First Rippenheizkorper
anzubringen (s. Querschnittfig. 1). Die hierdurch erzeugte heifle,
trockene Luft wirmt nicht allein den Raum, die Wénde und das
Dach vor, sondern sie saugt auch die Feuchtigkeit in sich auf,
wodurch sich die Nebelschwaden verdiinnen und ein besseres
Steigungsverhiltnis annehmen.

Um nun den Abzug der Elemente zu regulieren und diese be-
sonders gflinstig zu beeinflussen, dient der in Fig. 2 dargestellte

Fig. 2.

Geoffneter Entliifter.

Sesam-Entliifter, welcher durch D.R.P. 297441 und Auslandspatente
geschiitzt ist. Dieser Entliifter wird in zwei Modellen angefertigt,
und zwar: Modell 1 =0,75 m breit fiir Réaume groferer Spannweite
und Modell II=0,40 m breit fiir Riume mittlerer und Xkleinerer
Spannweite. Die Linge ist eine beliebige. Die Entliifter werden
jedoch aus praktischen Griinden nur bis 18 m Hdchstlinge aus-
gefithrt; bei liangeren Gebiéudén werden deren mehrere aufgesetzt.
Auch hier ist den Naturgesetzen Rechnung getragen, indem man die
Breite der Offnung moglichst schmal gehalten hat. Auf diese Weise
wirkt die Offoung bei &uBlerer Zugluft diisenartig. — Messungen er-
gaben bei einer Auflenluftgeschwindigkeit von 8 m/sek eine Ent-
Hiftungsgeschwindigkeit von 16 m/sek im Innern, ohne dafi in dem
unteren Teile des Raumes irgendwelche Zugluft verspiirt wurde.
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Fig. 2a.

Geschlossener Entliifter.

Die schlitzartige Offnung im First ist mit einer oberlichtartigen
Drahtglashaube (kittlose Verglasung) abgedeckt. Diese Haube wird
auf ihre ganze Liénge vermittelst untereinandergekuppelter, beson-
derer Hebegestinge ganz gleichmiBlig gehoben und gesenkt. Die
Hebegestinge sind wiederum mit einem Drahtseil verbunden, welches
iiber eine Leitrolle aui eine Schneckenradhandwinde gefiihrt
wird. Mit dieser Schneckenradhandwinde ist ein gleichmaBiges
Offnen und SchlieBlen, vor allen Dingen Regulieren méglich. Man
koénnte vielleicht einwenden. es geniige dann ein einfach abgedeckter
Schlitz im Dach. Das ist aber eine irrige Anschauung, denn nicht
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immer wiinscht man, daf der First gecfinet ist, sondern man mufl
auch in der Lage sein, ihn teilweise oder ganz schliefen zu kénuen,
was insbesondere auch bei Kesselh#iusern zutrifft, wo man moglichst
im Sommer den Entliifter auflifit, im Winter aber geschlossen hilt,
um an Kohle zu sparen. Bei anderen Betrieben bedarf es nur einer

zeitweiligen Entliiftung, die eben um so mehr ins Gewicht fillt, als
der Entliiftungsvorgang ein ganz hervorragend schneller ist.

" Der Entliifter kann auch direkt in Oberlichter eingebaut werden
(s. Fig. 8), auch in vorhandene Oberlichter, wie es iiberhaupt gleich-
giiltig ist, ob es sich um ein vorhandenes Fabrikgebiude oder um

Fig. 4.

einen Neubau handelt, um Sched-, Pult- oder Satteldicher. Der Ein-
bau dieser Konstruktion ist iiberall moglich. Mit Hilfe dieses Ent-
Hitters und des geschilderten Entlitfftungsvorganges lassen sich sogar
Raume entliiften und entnebeln, iiber welchen noch mehrere Etagen
liegen.

Neuartige kontinuierliche Verdichfung.
Von K. Haerting, Dir. der ,,Agmadi, Berlin W 10.

Gegeniiber den bisher angewendeten Methoden der Verdichtung,
die ja bekanntermafien darauf beruhen, durch einen Pref- oder
Schlagstempel von der Gréfie des Form- oder Prefikastens das Pref-
gut in langsam ansteigendem Druck oder mit Schlagkraft zu ver-
dichten oder zu formen, liegt in der Hochleistungsanlage der Agmadi
ein wesentlicher Fortschritt vor. Wenn nach den alten Arten die
einzelnen Masseteilchen zueinander in der gleichen Flichenlage liegen
bleiben und nur durch den Druck dichter aneinander gedringt wer-
den, die dazwischen liegende Luft herausdriickend, so kann letztere
bei den meisten Materialien, namentlich bei zunehmender Grofie der
PreBkorper, nicht vollig entweichen. Daher treten meist nach dem
Ausbringen aus dem Form- oder Preflkasten Luft- oder Dehnungs-
risse auf. Auch diirfte es kaum gelingen, einen kurz zuvor aus-
gestoBenen Preflkorper wieder in den Formkasten hineinzuzwingen.
ohne die Rinder des PreSlings zu verletzen. Je elastischer die
PrefSmasse, um so deutlicher tritt dies in Erscheinung. Bei Platten
aus Steinholz, d. h. aus S#igespénen mit Magnesit und Chlormagnesium
ist die Ausdehnung mit bloflem Auge deutlich sichtbar wahrzunehmen.

Demgegeniiber wird in der Hochleistungsanlage das Prefigut
nicht, geprefit, sondern von mehreren gewuchteten Stampfern ununter-
brochen bearbeitet, widhrend es sich unter ihnen ohne Aufenthalt
hinwegbewegt. Dieser, am treffendsten mit ,,Knetwurfstampfung®
bezeichnete Prozel bedingt ein derartiges Ineinanderarbeiten oder

Verfilzen der einzelnen Masseteilchen bei vo6llig ungehinderter Luft-

entweichung, dal ein Formkorper entsteht, der keine Ausdehnungs-
neigung zeigt und keine Luftrisse aufweist.

Am treftendsten hat diesen Unterschied des Geliiges der auf ver-
schiedene Art hergestellten Preflkorper das Syndikat tiir Gas-
forschung in eingehenden vergleichenden Versuchen mit Gal-
meiaschen, die etwa 10 % Zink enthalten, bewiesen. In dem
neuartigen Ofen nach Prof. Mehner hat es das gleiche Gewicht
an PreBkoérpern der gleichen Mischung aus Galmeiasche mit Braun-
kohle einer Iitze bis zu 1100° ausgesetzt. Dabei waren die mit
Exzenterdruckpressen hergestellten Briketts in anniéhernd Mauerstein-
format zerfallen. Die mit etwa 350 Atm. hydraulischen Druckes
hergestellten Korper waren ziemlich zerfallen, wihrend die Agmadi-
prefikorper vollig in Form geblieben waren, und auch fast véllig frei
von Zink waren, im Gegensatz zu den zerfallenen Korpern, die noch
viel Zink enthielten. Dies ist wohl der schlagendste Beweis fiir die
andere Struktur der Agmadikorper gegeniiber den Prefikérpern.
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Der wesentlichste Vorzug der Hochleistungsanlage liegt 1. in
dem geringen Kraftverbrauch von etwa 2 PS fiir Stampfung und
Transport, 2. in dem ununterbrochenen Arbeiten bei hoher Leistung
und namentlich 3. in dem kaum nennenswerten Verschleif3, der gegen-
i'zbir allen bisher verwendeten Pressen in gar keinem Vergleiche
steht. '

Der Arbeitsgang ist folgender: Auf ein unendliches Stahlband,
das sich um zwei groSie Endscheiben bewegt, werden Winkelbleche
mit Nasen im Stapel in einen Korb eingesetzt. Die Nasen werden
von Léchern im Stahlband erfafit, so dal eine ununterbrochene Kette
von Winkelblechen, mit den beiden Léngsseitenw#nden, zwischen
denen sie wandert, ebensoviel wandernde Formkasten bildet. Diese
filllen sich beim Darunterhinwegwandern unter dem Fiillkasten in
verstellbarer Héhe mit dem lockeren Prefigut. Der Fiillkasten wird
aus einem Vorratstrichter soweit gespeist, dafl das Fiillmaterial stets
in gleicher Hohe lagert. Der Vorratstrichter erhiilt portionsweise
die Mischungen aus dem Knetkollermischer zugeteilt, der das Gut
erst trocken mischt und dann gleichmiBig feucht gut durcharbeitet.

Das abgemessene Mischgut wandert auf den Winkelblechen unter
die zwei oder mehr Knetwurfstampfer, d. h. gewuchtete Stampfer,
die im Beginne ihres Falles eine Geschwindigkeitsiibertragung von
etwa 2 m erhalten, statt 0 Anfangsgeschwindigkeit. So entsteht durch
das fortdauernde Wandern des Stampigutes in Verbindung mit der
gewuchteten Stampfung ein Sichineinanderschieben der Einzelteilchen
der Masse unter vorbildlicher Luftentfernung aus dem Materiale.
Grundbedingung ist nur, dafl bei der gewihlten Durchgangsgeschwin-
digkeit und der dadurch bedingten Anzahl Schlige der Stampfer die
grofite gewiinschte Verdichlung gerade in Winkelblechhéhe oder eine
Idee hoher liegt.

Beim Uberwandern iiber die Endscheibe schieben sich die Winkel-
bleche mit dem gestampften oder verdichteten Gute auf einen Ab-
nehmetisch ab von dem sie durch Hand abgenommen werden. Die

Prefilinge werden auf Bretter oder Plateauwagen direkt vom Winkel-

blech abgesetzt, das sofort wieder nach eventueller leichter Reinigung
in die Maschine eingelegt wird, und zwar wieder im Stapel. So
geniigen etwa 100 Winkelbleche fiir den grdfiten Betrieb.

Die Frage des automatischen Abnehmens der Winkelbleche mit
Formling und des Absetzens der Formlinge auf Bretter des Transport-
wagens diirfte binnen kurzem gelost sein, und die Leistung der
Anlage auf 30000 Steine NF. sich erhéhen. Ein Verschlei wie bei
den iiblichen Pressen findet nicht statt.

Bisher gelten als abgeschlossen die Versuche der Mauer-
steinherstellung aus Beton und Schlackenbeton.

Bei den Agmadischlackensteinen, luftgehiértet, wurden nach
28 Tagen bei einer Mischung von 8 Raumteilen Schlacke und 1 Teil
Zement 73 kg/qcm und bei 10 Raumteilen Schlacke und 1 Teil Zement
69,6 kg/qcm amtlich festgestellt. Auf Grund der bei den Berliner
Stiadtischen Schlackensteinwerken durchgefiihrten Ab-
dampfhirtung der andersartig frisch geschlagenen Schlackensteine 8:1
mit etwa 100 kg/qem ist der RiickschluB berechtigt, dafl die Agmadi-
schlackensteine 10:1 bei gleicher Behandlung sicher 125 kg/qecm
aufweisen diirften. Somit vereinigen also diese Agmadischlacken-
steine die gr8fiere Isolierfihigkeit der Schlackensteine mit der guten
Druckfestigkeit der gebrannten Steine und stellen einen neuen, tech-
nisch und wirtschaftlich ecinzigartigen Baustoff dar. Des Weiteren
gilt als abgeschlossen, n#chst der Briketticrung der Galmei-
aschen mit Braunkohlen die Brikettierung feinen Ab-
falleisenpulvers mit Zusitzen nach Geheimrat Prof. Dr.
Matbesius, Techn. Hochschule Charlottenburg. Die Eisen-
briketts weisen eine grofe Festigkeit auf und haben 70 % Regulus
bei 30 % Schlacke beim Ausschmelzen ergeben. Durch diese Art
wirtschaftlicher Brikettierung diirften viele Vorkommen mulmiger
Eisenerze verhiittbar werden, deren Verarbeitung bisher zu unwirt-
schaftlich war.

Fortgeschritten sind auch die Versuche der kolloiden Kalt-
brikettierung grubenfcuchter Braunkohlen, die
bei entsprechender Aufbereitung und natiirlicher Trocknung eine
Festigkeit erreicht haben, die der der Trockenbriketts gleich ist.
Ebensoweit sind auch die Versuche gediehen, den bei der Kbks-
schlackenaufbereitung durch den Krup p-Magnetscheider gewonne-
nen Koksgrus in Verbindung mit grubenfeuchter Braunkohle oder
auch frischem Stichtorf zu einem Heizmaterial zu verdichten,
das schon nach 1—2 Stunden durch Luftstrom soweit abgehirtet ist,
um Schiittung und Transport zu vertragen. Die Korper zerfallen
nicht vorzeitig auf dem Rost und weisen gute Heizwerte auf.

Fiir verschiedene Schamotte- und Tonarten muf ein schwerer Typ
hergestellt werden, mit dem sich dann ein viel wirtschaftlicherer
Arbeitsgang gegen bisher erZielen laGt.

Der Frage der Brikettierung von Grudekoks oder Halb-
koks von den Generatoren usw. soll nihergetreten werden. Wahr-
scheinlich diirfte sie gelingen bei der sofortigen Verarbeitung der
hei abgezogenen Kokse unter einer indifferenten Gaszone.

Aus dem Gesagten geht hervor, daf die Anwendung eine sehr
vielseitige ist und durch entsprechende Ausgestaltung der -verschie-
denen Variierungsmoglichkeiten sich noch sehr erweitern lafit. Denn
nicht nur die Geschwindigkeit des Materialtransportes unter den
Stampfern ist einstellbar, sondern es sind auch die Stampfer selbst
in ihrer Anzahl, Anordoung und Gewicht, dann die Grole der
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StampfkliStze und deren direkte oder - indirekte Wirkung auf die
Masse je nach den Anforderungen verschieden anwendbar. Die Hoch-
leistungsanlage der Agmadi (Berlin W 10) diirfte daher eine Liicke
in den Verdichtungs- oder Brikettierungsmdoglichkeiten austiillen, und
verdankt ihre.Férderung Herrn Geheimrat Prof. Dr. Beyschlag,
weiland Prisidenten der Geologischen Landesanstalt.

Rundschau.

Feuer bei den Chemischen Fabriken Kunheim & Co., A.-G.

Die Nachricht, welche die Tageszeitungen iiber den Brand des
in Berlin-Niederschéneweide gelegenen Werkes der Firma Chem.
Fabriken Kunheim & Co., A.-G. gebracht haben, ist, wie
festgestellt wurde, erfreulicherweise stark ibertrieben. Tatsdchlich
sind die Betriebe iiberhaupt nicht in Mitleidenschaft gezogen worden,
vielmehr ist von den 63 Hiusern, aus denen das betreffende Werk
besteht, nur ein Haus teilweise ausgebrannt, so daff neben Material-
schaden, der durch Versicherungen gedeckt ist, keine nennenswerten
Betriebsstérungen eintreten diirften.

Protest gegen die H6he der Braunkohlenfrachfen.

Auf Einladung des Gesamtverbandes der Deutschen Textilver-
edlungs-Industrie, E. V., Berlin, nahmen unter Vorsitz des Direktors
Teufer am 30. 4. 1924 im Ingenieurhaus zu Berlin Vertreter der
Braunkohlen verfeuernden Verbraucherkreise aus allen Teilen des
Reiches zur jetzi¥en Gestaltung des Kohlenausnahmetarifes 6 Stel-
lung. Nach sachlicher Wiirdigung der aus der schematischen und
ungerechtfertigten tarifarischen Gleichstellung der hoherwertigen
Steinkohle mit der im lleizeffekt niedrigeren Braunkohle fiir letztere
sichﬁergebenden Nachteile wurde einmiitig folgende EntschlieSung
gefafit: '

wDie am 30. 4. 1924 im Ingenieurhaus zu Berlin versammelten
Vertreter der Braunkohlen verfeuernden Verbraucherkreise haben
in eingehender Aussprache zur jetzigen Gestaltung des Kohlen-
ausnahmetarifes 6 Stellung genommen. .

Einmiitig stellen sie fest, dafl das jetzt bestehende Mifiverhalt-
nis zwischen Preis und Fracht der Braunkohle unertraglich ist,
betrigt doch der Anteil der Fracht am Preise des gefahrenen
Gutes schon bei 75 km 106 % und bei 200 km sogar 223 %.

Zur Wiederherstellung und Erhaltung der Wettbewerbsfihig-
keit der betroffenen Industrien fordern die Braunkohlenverbraucher
die Schaffung grundsitzlich selbstdndiger Braunkohlenfrachten,
und zwar in einer angemessenen Abstaffelung gegeniiber den Sitzen
des Ausnahmetarifes 6.

Kollektivausstellung der deutschen Eisen- und
Stahlwarenindustrie in Leipzig.

Der Eisen- und Stahlwarenindustriebund in Elberfeld hat in einer
stark besuchten Interessentenversammlung einstimmig beschlossen,
vom Herbst 1924 ab eine Kollektivausstellung der deutschen Eisen-
und Stahlwarenindustrie auf der Leipziger Technischen Messe zu
veranstalten. .Als Ausstellungsplatz werden die Halle 12 und ihre
Nebenhallen dienen.

Aus einem Rundschreiben des Reichsministers des Innern
an die Landesregierungen ilber den Verkehr mit kohlen-
saurem Ammoniak.

Vom 8. April 1924, (112622 A))

Seit einigen Jahren sind zwei verschiedene Préparate von kohlen-
saurem Ammonium im Verkehr, die sich infolge ihrer Herstellungs-
verfahren durch einen abweichenden Gehalt an Ammoniak unter-
scheiden. Wihrend das schon seit lingerer Zeit gebrduchliche kohlen-
saure Ammonium den Angaben des Deutschen Arzneibuches ent-
sprechend aus einem fast dquimolekularen Gemisch von Ammonium-
bicarbonat und Ammoniumcarbaminat besteht, also. ungefihr 325 %
Ammoniak enthilt, handelt es sich bei dem erst neuerdings auf den
Markt gebrachten kohlensauren Ammonium um eine vorwiegend aus
Ammoniumbicarbonat bestehende Verbindung, die demgemif einen
Ammoniakgehalt von etwa 21,69% autweist. Wiederholt vor-
gekommene Beansiandungen dieses letzteren Préparates wegen
Minderwertigkeit, die auf den geringen Ammoniakgehalt zuriick-
getithrt wird, haben dem Reichsgesundheitsamt Veranlassung zu einer
Priifung der Frage gegeben, welche Gesichtspunkte bei der Beur-
teilung der als kohlensaures Ammonium in den Verkehr gebrachten
Erzeugnisse zu beriicksichtigen sind.

Das kohlensaure Ammonium findet eine verhiltnisméfig viel-
seitige Verwendung. Sieht man von der eigentlichen chemischen
Groflindustrie ab, die das in ihren Betrieben erforderliche kohlen-
saure Ammonium selbst erzeugt, so wird dieses Salz, namentlich
in Farberei, Wollwiischerei, Kakaofabrikation als Reagens in der
analytischen Chemie, ferner als Arzneimittel und auflerdem unter
der Bezeichnung Hirschhornsalz schon seit altersher als Backpulver
gebraucht.

Soweit die Verwertung in technischen Betrieben in Frage kommt,
kann angenommen werden, da8 diese ihren Bedarf im Grofihandel





