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reiche, so hat H e e r m a n n  damit durchaus Hecht, und in diesem 
Sinne mag er dann auch das experimentelle Material als Jiirftig" 
bezeichnen. Aber die bis zur 150. Wiische durchgefuhrten Versuche 
(Fig. 7, das eigentliche, also nicht begrenzte Versuchsmateriol), deren 
hlittelwerle zahlen- und koordinatenmaBig wiedergegeben und zur 
Restimniung des Schonungsquotienten fur Persil benutzt nurden, 
beweisen etwas ganz anderes. Warum erwahnt H e e r m a n n diese 
nicht, warum beweist er statt dessen, dafi Kurven unstet im Verlaufe 
sind, die eigens diesen I3eweis erbringen sollten? Auf solcher 
Grundlage kann man alles beweisen. 

Ich kann es verstehen, daB es schwer ist, 'zu einer objektiven 
Kritik zu kommen, wenn man nach mehrmonatiger Krankheit findet, 
da8 Arbeiten, die man in mehr a19 einem Jahrzehnt durchfiihrte, 
keine Zustimmung finden. Darum lasse ich es bei obigen Erlaute- 
rungen bewenden. [A. 78.1 

I Apparate u. Fabrikeinrichtungen. I 
Moderne kitflose Fabrikfensterkonstruktion. 

Von Ing. H o D f e l d ,  Bad Hamburg. 
Bei Fabrikneu- und Umbauten verwendete man in friiheren 

Jahren fast ausschlieBlich gui3eiserne Fenster, die aber veraltet, lapgst 
durch schmiedeeiserne ersetzt wurden und nur noch vcreinzelt und 
fiir bestimmte Raume Verwendung finden. Auch die Verglasung 
erfolgte fruher und merlt\~urdigerweise auch heute norh zum groijen 
Teil in a/, resp. e/, rheinischem Fensterglas, statt daD man sich der 

so praktischen Drahtglaser bediente. Das sind natiirlich auch die 
Grunde, weshalb man bei Fabrikfenstern kleine Feldereinteilungen 
vornahm, da die Instandhaltungskosten bei groi3eren Feldern unver- 
haltnismafiig hoch gewesen waren. 

Ganz anders liegt es aber nun bei der Verwendung von D r a h t - 
g l a  s. Es ist dreimal so stark als das gewohnliche Fensterglas 
und darum widerstandsffiiger, was durch die Drahtgeflechteinlage 
noch erhoht wird. Diese Widerstandsfahig- und Dauerhaftigkeit ge- 
stattet naturlich auch eine grof3ere Feldereinteilung. Drahtglas ist 
vie1 teurer als Fenster las. Die Mehrkosten werden aber dadurch 
ausgeglichen, dai3 das Jenstergerippe erheblich billiger wird, ander- 
seits wird an Kitt und Arbeitslohn fur Zuschneiden und Verkitten der 
Fenster gespart. 

Ahnlich lagen die Verhaltnisse bei dem Bau von Oberlichtern, 
doch ist man bei diesen schon ein m t  Stuck weitergekommen. indem 
man seit Jahren die Verkittung ga iz  ausschaltete. Die Auswekhslung 
der Drahtglasscheiben ist einfach und kann von jedem Arbeiter vor- 
genommen werden. 

Was sich bei Oberlichtern bewahrt hat, ist auch bei Fabrik- 
fenstern nicht unmoglich, wie vorstehende Fig. 1 veranschaulicht. 
D a s  n e u e  F e n s t e r  i s t  a l s o  k i t t l o s ,  und daher besonders 
geeignet fur chemische Fabriken, w o  die Gefahr der Zerstorung Jes  
Kitles infolge Verarbeitung von Sauren besteht. 

Einesteils aus prnktisclien Griinden, anderseits, um eine Serien- 
fabrikation und dadurch eine wesentliche Verbilligung des Fenster- 
baues zu ermoglichen, werden diese ausschliefilich 1 m hoch geniacht 
und aufeinandergesetzt. 1st z. B. ein Fenster 1,50 m, so erhalt es 
ein I'aRfeld (s. Fig. 2), nelches eventuell auch als Liiftungsklnppe 
ausgebildet werden kann (s. Fig. 2a) .  I3ei 2,75 m Hohe werden 
zwei Normalfenster aufeinandergesetzt und das Pailfeld von 0,53 m 
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(s. Fig. 3). Die Vertikalsprossen bestehen nus durchlaufenden, die 
Felder untereinander verbindenden T-Eisen, welche gleichzeitig als 
Glaswiderlager dienen. 

l)er rings urn das Gesamlfenster laufeiide Winkeleisenrahnien 
verbindet ebenfalls die Einzelfelder und gibt der Ciesamtkonstruktion 
einen festen Halt. Jede Horizontalsprosse besteht also aus je eineni 
Winkel und einem T-Eisen, wodurch ein ausreichender Widerstand 
gegen Winddruck gewahrleistet ist. Die horizontale Sprossenteilung 
kann beliebig sein, praktisch ist etwa 0,60 m zu empfelilen. 

Zwischen Sprossenwiderlager und Drahtglas, sowie zwischeii 
Drahtglas und Blechfeldern, die veninkt  werden, komnit eine 
wetterbestandige elastische Zwischenlage AUS Ruberoid, die ein 
festes Anziehen der Blechfedern gefahrlos zulaat und eine hermetische 
Bbdichtung gewahrleistet. 

Regen. Fig. 4 zeigt einen Schnitt durch die  Horizontalsprosse. 

welcher in der Pfeilrichtung gegen das Fenster peitscht, wird durch 
die Profilanordnun glatt abgeleitet. 

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

Erlsuterung 
der Konsfruktion und Wirkungsweise von HoBfelds 

Patent-Sesam-Oberlicht-Entl[lftung. 
Will man bei der Entliiftung und Entnebelung von Fabrikriiumen 

einen durchgreifenden Abzug gewahrleisten, so ist es notwendig, 
daf3 nicht nur ein Teil, sondern der  gesamte First des Daches mog- 
lichst geoffnet wird, damit die Elemente, sobald sie den hiichsten 
Punkt erreicht haben, ausstromen konnen. 

Da nun die zu enlliiftenden Elemente nicht immer leichter wie 
Luft sind, Momente, die auch noch durch aui3ere Umstande beein- 
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flufit wcrden, ist es notwendig, diese nach Moglichkeit zu beseitigen 
und eine aul3erdem saugende Wirkung auf natiirlichem Wege zu 
schaffen. Cnter den vorerwlhnten besonderen aufleren Ein- 
wirkungen bezeichne ich besonders Kalte. Es mufi der zu entliiftende 
h u m  moglichst warm gehalten werden; jede Zustromung kalter Luft 
in groBerem Mafie ist also zu vermeiden. Auch durch die Ab- 
kiihlung der Wande, insbesondere der Fenster und der Dachhaut 
lvird eine Ueeinflussung auf das Steigungsverhaltnis hervorgerufen. 

Fig. 1. 

Aus diesen Griinden sind fur Fenster ,,Doppelfenster" moglichst zu 
verwenden, bei der Dachhaut eine Doppelverschalung mit Torfmull- 
ausfiillung, Dachziegelhohlleichtsteine oder dergleichen. Das trifft 
besonders bei Danipfen zu. 

llandelt es sich um die Entnebelung eines Raumes, so sind an 
den Wanden entlang, desgleichen a n  der inneren Seite der Trauf- 
kanten und moglichst auch noch einmal im First Rippenheizkorper 
anzubringen (s. Querschnittfig. 1). Die hierdurch erzeugte heiBe, 
trockene Luft warmt nicht allein den Raum, die Wiinde und das 
Dach vor,' sondern sie saugt auch die Feuchtigkeit in sich auf, 
wodurch sich die Nebelschwaden verdtinnen und ein besseres 
Steigungsverhaltnis annehmen. 

Urn nun den Abzug der Elemente zu regulieren und diese be- 
sonclers glinstig zu beeinflussen, dient der in Fig. 2 dargestellte 

Fig. 2. Geoffneter Entliifter. 

Sesam-Entlufter, welcher durch D. R. I?. 297 441 und Auslandspatente 
geschiitzt ist. Dieser Entliifter wird in zwei Modelleh angefertigt, 
und zwar: Modell I=O,75 m breit fur Raume groBerer Spannweite 
und Modell II=0,40 m breit fiir Raume mittlerer und kleinerer 
Spannweite. Die Lange is! eine beliebige. Die Entliifter werden 
jedoch aus praktischen Griinden nur bis 18 rn Hkhstlange aus- 
gefiihrt ; bei langeren Gebaudbn werden deren mehrere aufgesetzt. 
Auch hier ist den Naturgesetzen Rechnun getragen, indem man die 
Breite der Offnung miiglichst schmal gehayten hat. Auf diese Weise 
wirkt die 6ffnung bei auBerer Zugluft diisenartig. - Messungen er- 
gaben bei einer AuBenluftgeschwindigkeit von 8 m/sek eine Ent- 
liiftungsgeschwindigkeit von 16 m/sek im Innern, ohne dafi in dem 
unteren Teile des Rnumes irgendwelche Zugluft verspurt wurde. 

Fig. 2 a. Geschlossener Eotliifter. 

Die schlitzartige Offnung im First ist mit einer oberlichtartigen 
Drahtglasbaube (kittlose Verglasung) abgedeckt. Diese Haube wird 
auf ihre ganze Lange vermittelst untereinandergekuppelter, beson. 
derer Hebegestange ganz gleichmaDig gehoben und gesenkt. Die 
Hebegestiinge sind wiederum mit einem Drahtseil verbunden, welches 
iiber eine Leitrolle aui eine Schneckenradhandwinde gefiihrl 
wird. Mit dieser Schneckenradhandwinde ist ein gleichmafiigez 
bffnen und Schliefien, vor allen Dingen Regulieren moglich. Man 
konnte vielleicht einwenden. es geniige dann ein einfach abgedeckter 
Schlitz im Dach. Das ist aber eine irrige Anschauung, denn nichi 

mmer wiinscht man, dafi der First geoffnet ist, sondern man niun 
iuch in der Lnge sein, ihn teilweise oder ganz schlief3en zu koniieii. 
vas insbesondere auch bei Kesselhausern zutrifft, wo man moglichst 
m Sommer den Entliifter aufllfit, im Winter aber geschlossen halt. 
im an Kohle zu sparen. Bei anderen Betrieben bedarf es nur einer 

Fig. 3. 

reitweiligen Entluftung, die eben uni so mehr ins Geaicht fallt, als 
ier Entluftungsvorgang ein ganz hervorragend schneller ist. 

Der Entlufter kann auch direkt in Oberlichter eingebaut werden 
(s. Fig. 3), auch in vorhandene Oberlichter, wie es uberhaupt gleich- 
giiltig ist, ob es sich urn ein vorhandenes Fabrikgebaude oder urn 

Fig. 4. 

einen Neubau handelt, urn Sched-, I'ult- oder Satteldacher. Der Ein- 
bau dieser Konstruktion ist iiberall moglich. Mit Hilfe dieses Ent- 
liifters und des geschilderten Entluftungsvorganges lassen sich sogar 
Haume entluften und entnebeln, uber welchen noch mehrere Etagen 
liegen. .. . . ._ . 

Neuartige kontinuierliche Verdichtung. 
Voii I(. H a e r t i n g .  Dir. drr ,,4gmadi", Berlin W 10. 

Ciegeniiber den bisher angexendeten Methoden der Verdichtung, 
d i e  ja bekanntermaoen darauf beruhen, durch einen PreB- oder 
Schlagstempel von der GroBe des Form- oder Pretikastens das Pre& 
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 Flachenlage liegen 
bleiben und nur durch den Druck dichter aneinander gedrangt wer- 
den, die dazwischen liegende Luft herausdriickend, so kann letztere 
bei den meisten Materialien, namentlich bei zunehmender Grot3e der 
Preakorper, nicht vollig entweichen. Daher treten meist nach dem 
Ausbringen aus dern Form- oder PreBkasten Luft- oder Dehnungs- 
risse auf. Auch durfte es kaum gelingen, einen kurz zuvor aus- 
gestohnen Prellkorper wieder in den Formkasten hineinzuzwangen. 
ohne die Rander des Prefilings zu verletzen. Je elastischer die 
PreBmasse, um so deutlicher tritt dies in Erscheinung. Bei Platten 
aus Steinholz, d. h. aus Siigespanen mit Magnesit und Chlormagnesiuni 
ist die Ausdehnung mit bloaem Auge deutlich sichtbar wahrzunehmen. 

1)emgepeniiber wird in der  Hochleistungsanlage das PreBgut 
nicht gepreat, sondern von mehreren gewuchtcten Stampfern ununter- 
brochen benrbeitet, wiihrend es sich unter ihnen ohne Aufenthalt 
hiswegbewegt. Dieser, am treffendsten mit ,,Knetwurfstampfung" 
bezeichnete Prozef3 bedingt ein derartiges Ineinanderarbeiten oder 
Verfilzen der einzelnen Masseteilchen bei vollig ungehinderter Luft- 
entweichung, daB ein Formkorper entsteht, der keine Ausdehnungs- 
neigung zeigt und keine I d t r i s s e  aufweist. 

Am treffendsten hat diesen Unterschied des Gefiiges der auf ver- 
schiedene Art hergestellten Prefikorper das S y n d i k a t f u r G a s - 
f o r s c h u n g in eingehenden vergleichenden Versuchen mit G a 1 - 
m e i a s c  h e n ,  die etwa 10 % Zink enthalten, bewiesen. In dem 
neuartigen Ofen nach Prof. M e h n e r  hat es das gleiche Gewicht 
an PreBkorpern der gleichen Mischung aus Galmeiasche rnit Braun- 
kohle einer IIitze bis zu 1100' ausgesetzt. Dabei waren die mit  
Exzenterdruckpressen hergestellten Uriketts in annahernd Mauerstein- 
format zerfallen. Die mit etwa 350 Atm. hydraulischen Drurkes 
her estellten Korper waren ziemlich zerfallen, wahrend die Agmadi- 
pre8korper vo11jg in Form geblieben waren, und auch fast vollig frei 
von Zink waren, im Gegensatz zu den zerfallenen Korpern, die noch 
vie1 Zink enthielten. Dies ist wohl der schlagendste Beweis fur die 
andere Struktur der Agmadikorper gegeniiber den PreBkorpern. 
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Der wesentlichste Vorzug der IIochleistungsdnlage liegt 1. in 
den1 geringen Kraftverbrauch von etwa 2 PS fiir Stampfung ur.d 
Transport, 2. in dem ununterbrochenen Arbeiten bei hoher Leistung 
und namentlich 3. in dem kaum nennenswerten VerschleiB, der gegen- 
iiber allen bisher verwendeten Pressen in gar keinem Vergleiche 
steht. 

Der Arbeitsgang ist folgender: Auf ein unendliches Stahlband, 
dns sich um zwei groBe Endscheiben bewegt, werden Winkelbleche 
mit Nasen im Stapel in einen Korb eingesetzt. Die Nasen werden 
von Liichern im Stahlbnnd erfaOt, so daB eine ununterbrochene Kette 
von Winkelbleclien, rnit den beiden Llngsseitenwanden, zwischen 
denen sie wandert, ebensoviel wandernde Formkiisten bildet. Diese 
fiillen sich beim Darunterhinwegwandern unter dem Fullkasten in 
wrstellbarer Hohe rnit dem lockeren PreBgut. Der Ftillkasten wird 
nus einem Vorratstrichter soweit gespeist, daB das Fiillmaterial stets 
il l  gleicher Hohe lagert. Der Vorratstrichter erhalt portionsweise 
die Mischungen aus dem Knetkollermischer zugeteilt, der das Gut 
erst trocken mischt und dann gleichmabig feucht gut durcharbeitet. 

Dns abgemessene Mischgut wandert auf den Winkelblechen unter 
die zwei oder mehr I<netwurfstampfer, 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 dcs Stanipfgutes in Verbindung mit der 
gewuchteten Stnmpfung ein Sichineinanderschieben der Einzelteilchen 
der Masse unter vorbildlicher Luftentfernung aus dem Materiale. 
Grundbedingung ist nur, daB bei der gewiihlten Durchgangsgeschwin- 
digkeit und der dadurch bedingten Anmhl Schlage der Stampfer die 
groBte gewiinschte Verdichtung gerade in Winkelblechhohe oder eine 
Idee hoher liegt. 

Bcim Oberwandern 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 
PreBlinge wcrden 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 groaten Betrieb. 

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

Bisher gelten als abgeschlossen die Versuche der hi a u e r - 
s t e i n h e r s t e l l u n g  aus B e t o n  und S c h l a c k e n b e t o n .  

Bei den Agmadischlackensteinen, luftgehartet, 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 B e r 1 i n  e r 
S t Hd t i s c  h e n S c  h l a c  k e  n s t e i n  w e r  k e n  durchgefuhrten Ab- 
dampfhartung der  andersartig frisch geschlagcnen Schlackensteine 8 : 1 
mit etwa 100 kg/qcm ist der RiickschluB berechtigt, daij die Agmadi- 
schlackensteine 10 : 1 bei gleicher Behandlung sicher 125 kg/qcm 
aufweisen diirften. Somit vereinigen also diese Agmadischlacken- 
steine die gr6Bere Isolierfahigkeit der Schlackensteine mit der guten 
Druckfestigkeit der gebrannten Steine und stellen einen neuen, tech- 
nisch und wirtschaftlich einzigartigen Baustof! dar. Des Weiteren 
gilt als abgeschlossen, nachst der Brikettierung der G a 1 m e i - 
a s c h e n  r n i t  R r a u n k o h l e n  die Brikettierung f e i n e n  A b -  
f a 11 e i s e n p u 1 v e r s mit Zudtzen nach Geheimrat Prof. Dr. 
M a t h e s i u s , Techn. Hochschule Charlottenburg. Die E i s e n - 
b r i k e t t s weisen eine grok Festigkeit auf und haben 70 % R e a l u s  
bei 30 % Schlacke beim Ausschmelzen ergeben. Durch diese A r t  
wirtschaftlicher Brikettierung diirften viele Vorkommen mulmiger 
Eisenerze verhiittbar werden, deren Verarbeitung bisher zu unwirt- 
schaftlich war. 

Fortgeschritten sind auch die Versuche der k o 1 1 o i d e n K a 1 t - 
b r i k e t t i e r u n  g die 
bei entsprechender Aufbereitung und natiirlicher Trocknung eine 
Festigkeit erreirht haben, die der der Trockenbriketts gleich ist. 
Ebensoweit sind auch die Versuche gediehen, den bei der Kbks- 
schlackenaufbereitung durch den K r u p p - Magnetscheider gewonne- 
nen K o k s g r u s in Verbindung mit grubenfeuchter Braunkohle odkr 
auch frischem S t i c h t o r f zu einem Heizmaterial zu verdichten, 
das schon nach 1-2 Stunden durch Luftstrom soweit abgehiirtet ist, 
um Schiittung und Transport zu vertragen. Die Korper zerfallen 
nicht vorzeitig auf dem Rost und weisen gute Heizwerte auf. 

Fur verschiedene Schamotte- und Tonarten muB ein schwerer T y p  
hergestellt werden, mit dem sich dann ein viel wirtschaftlicherer 
Arbeitsgang gegen bisher enielen IaBt. 

Der Frage der Rrikettierung von G r u d e k o k s oder H a  1 b - 
k o k s von den Generatoren usw. sol1 nahergetreten werden. Wahr- 
scheinlich diirfte sie gelingen bei der sofortigen Verarbeitung der 
hei5 abgezogenen Kokse unter einer indiff erenten Gaszone. 

Aus dem Gesagten geht hervor, daB die Anwendung eine sehr 
vielseitige ist und durch entsprechende Ausgestaltung der verschie- 
denen Variierungsmoglichkeiten sich noch sehr erweitern IaDt. Denn 
nicht nur die Geschwindigkeit des Materialtransportes unter den 
Stampfern ist einstellbar, sondern es sind auch die Stampfer selbst 
in ihrer Anzahl, Anordnung und Gewicht, dann die GroSe der 

g r u b e n f e u c h t e r B r a u n k o h 1 e n ,  

Stampfkltitze und deren direkte oder . indirekte Wirlrung auf die 
Masse je nach den Anforderungen verschieden anwendbar. Die Hoch- 
leistungsanlage der Agmadi (Berlin W 10) diirfte daher eine Lucke 
in den Verdichtungs- oder Brikettierungsmoglichkeiten ausfiillen, und 
verdankt ihre. Forderung Herrn Geheimrat Prof. Dr. B e y s c h 1 a g , 
weiland Prasidenten der Geologischen Landesanstalt. 

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

Die Nachricht, welche die Tageszeitungen iiber den Brand des 
in Berlin-Niederschoneweide gelegenen Werltes der Firma Chem. 
Fnbriken K u n  h e i m  & Co., A.-G., gebracht haben, ist, wie 
festgestellt wurde, erfreulicherweise stark ubertrieben. Tatsachlich 
sind die Betriebe iiberhaupt nicht in Mitleidenschaft gezogen worden, 
vielmehr ist von den 63 Hausern, aus denen das betreffende Werk 
besteht, nur ein Haus teilweise ausgebrannt, so daO neben Material- 
schaden, der durch Versicherungen gedeckt ist, keine nennenswerfen 
Betriebsstorungen eintreten diirften. 

Protest gegen die Hohe der Braunkohlenfrachfen. 
Auf Einladung des Gesamtverbandes Jer Deutschen Textilver- 

edlungs-Industrie, E. V., Berlin, nahmen unter Vorsitz des Direktors 
T e u f  e r  am 30. 4. 1924 im Ingenieurhaus zu Berlin Vertreter der 
Braunkohlen verfeuernden Verbraucherkreise aus  allen Teilen des 
Reiches zur jetzi en Ciestaltung des Kohlendusiiahmetarifes 6 Stel- 
lung. Nach sachficher Wiirdigung der aus der schematischen und 
ungerechtfertigten tarifarischen Gleichstellung der  hoherwertigen 
Steinkohle mit der  im Ileizeffekt niedrigeren Braunkohle fur  letztere 
sich ergebenden Nachteile wurde einmiitig folgende EntschlieBung 
gefa5t: 

,,Die 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 test, dnO das jetzt bestehende Mifiverhalt- 
nis zwischen Preis und Fracht der Braunkohle unertraglich ist, 
betragt doch der Anteil der Fracht am Preise des gefahrenen 
Gutes schon bei 75 km 106 % und bei 200 km sogar 223 yo. 

Zur Wiederherstellung und Erhaltung der  Wettbewerbsfahig- 
keit der betroffenen Industrien fordern die Braunkohlenverbraucher 
die Schaffung grundsatzlich selbstandiger Braunkohlenfrachten, 
und zwar in einer angemessenen Abstaffelung gegeniiber den S t z e n  
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 a b  eine Kollektivausstellung der  deutschen Eisen- 
und Stahlwarenindustrie auf der Leipziger Technischen Messe zu 
veranstalten. .Als Ausstellungsplatz werden die Halle 12 und ihre 

Aus einem Rundschreiben des Reichsministers des  Innern 
an die Landesregierungen Uber den Verkehr rnit kohlen- 

saurem Ammbniak. 

Seit einigen Jahren sind zwei verschiedene PrHparate von kohlen- 
saurern Ammonium im Verkehr, die  sich infolge ihrer  Herstellungs- 
verfahren durch einen abweichenden Gehalt an Ammoniak unter- 
scheiden. Wiihrend das schon seit langerer Zeit gebrguchliche kohlen- 
saure Ammonium den Angaben des Deutschen Arzneibuches ent- 
sprechend aus einem fast aquimolekularen Gemisch von Ammonium- 
bicarbonat und Ammoniumcarbaminat besteht, also, ungefiihr 32,5 % 
Ammoniak enthat, handelt es sich bei dem erst neuerdings au! den 
Markt gebrachten kohlensauren Ammonium um eine vorwiegend aus 
Ammoniumbicarbonat bestehende Verbindung, die d e m g e m u  einen 
Ammoniakgehalt von etwa ?.l,6 yo auhveist. Wiederholt vor- 
gekommene Beandandungen dieses letzteren Praparates wegen 
Minderwertigkeit, die aut den geringen Ammoniakgehalt zuriick- 
gefiihrt wird, haben dem Reichsgesundheitsamt Veranlassung zu einer 
Prufu'ng der Frage gegeben, welche Gesichtspunkte bei der Beur- 
teilung der als kohlensaures Ammonium in den Verkehr gebrachten 
Eneugnisse zu beriicksichtigen sind. 

Das kohlensaure Ammonium findet eine verhaltnismiiflig viel- 
seitige Verwendung. Sieht man von der  eigentlichen chemischen 
GroOindustrie ab, die das in ihren Betrieben erforderliche kohlen- 
saure Ammonium selbst erzeugt, so wird dieses Salz, namentlich 
in Farberei, Wollwascherei, Kakaofabrikation a h  Reagens in der 
analytischen Chemie, ferner als Anneimittel und auBerdem unter 
der  Bezeichnung Hirschhornsalz schon seit altersher als Rackpulver 
gebraucht. 

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

Nebenhallen dienen. _-_ 

Vom 3. April 1924. (I1 2622 A.) 




