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gelten, da aber pH,o im Vergleich zu pao, sehr gering war, 
konnte es ebenfalls vernachl&igt werden. 

A d  Grund dieser Vorversuche sind dann systematische 
Reihenversuche ausgefiihrt worden ; in Apparatur A wurden 
jeweils 100 cm3 und in Apparatur B jeweils 30 cm3 Natrium- 
rnonochromatlosung den Kohlensauredrucken ausgesetzt. 
Die Liisungen enthielten in 100 crn3 16,6, 12,4 und 8,3 g 
Chrom; das Druckgebiet umfal3te die Drucke von 10, 20, 30 
und 40 atm., der Einfld der Temperatur wurde bei den 
konzentrierteren Losungen von 10-30° und fur die ver- 
diinnteren von 0-200 verfolgt. 
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Die zahlenmal3igen Ergebnisse sind in den Kurven- 
bildern niedergelegt; diese geben die Abhangigkeit des Um- 
satzes 1. von der Temperatur, 2. vom Kohlensauredruck und 
3. von der Konzentration wieder. 

Die Kurven weichen naturgema von denen der anderen 
Forscher schon wegen der Eigenart der Aufgabestellung ab, 
bestatigen jedoch irn grol3en und ganzen deren Schliisse, da13 
es in Verbindung mit einer Eindampfung der mit Kohlen- 
saure unter Dmck behandelten Losungen moglich sein rnu.8, 
die technische Herstellung von Natriumbichrornat ohne An- 
wendmg von Schwefelsaure auszufiihren. 
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Holztagung 1934. 
Berlin, 30. November und 1 .  Dezember, Ingenieur-Haus. 

Holzeigenschaften . 
Vorsitzender: Oberlandforstmeister Dr.-Ing. F. Gernlein. 

Dr. R. Trendelenburg,  Tharandt: ,, Untersuchungen an 
Nadelhcilzern, insbesondere Kiefer und Fichte." 

Aufgabe des forstlichen Holztechnologen ist es zu er- 
griinden, wie die einzelnen Umweltfaktoren auf die Eigen- 
schaften des Holzes einwirken und wie es dem Forstmann 
moglich ist, durch bestimmte MaBnahmen (Rassenwahl, Er- 
ziehung u. a.) eine Veriinderung der Eigenschaften herbei- 
zufiihren. Vortr. behandelt das spezif: Gewicht von Nadel- 
holzern, insbesondere Fichten- und Kiefernholz, in A b b g i g -  
keit von Herkunftsland, Wuchsverhdtnissen und Lage im 
Stamm, sowie die Bedeutung von Ringbreite und Spatholz- 
anteil fiir die Holzeigenschaften. 

Prof. 0. Graf,  Stuttgart: ,,Giiteklassen fur Holz". - 
K. Miiller, Bralitz: ,,Die Einfuhrung von Schnitfholznormen 
und Giiteklassen im Holzhandel." 

Kiinstliche Holztrocknung. 
Vorsitzender: Prof. 0. Graf. 

Prof. F. Kollmann,  Eberswalde: , ,New Erfahrungen mil 
der kiinstlichen Holztrocknung." 

Fiir Industrie und Gewerbe ist die kiinstliche Holztrock- 
nung von allergroBter Bedeutung, da einerseits die Betriebs- 
wirtschaftlichkeit von ihr abhhgt,  andererseits viele Erzeug- 
nisse (Mobel, Sperrholz, Parkette, Werkzeuge u. a.) ohne kiinst- 
liche Trocknung minderwertig sind. Die wissenschaftliche Er- 
forschung der Trocknungsvorgange wurde teils unter Herbei- 
fiihrung stationker Feuchtigkeitsbewegung an kleinen Holz- 
stiickchen, teils - allerdings seltener - auch bei nicht sta- 
tioniirer Feuchtigkeitsbewegung vorgenommen. Die Vorghge 
bei der kiinstlichen Holztrocknung sind als Diffusionsproblem 
zu betrachten, fi ir  das die Ficksche Gleichung gilt. Die exakte 
rechnerische Behandlung des zeitlichen Verlaufs der Feuchtig- 
keitsverteilung ist nicht moglich, da die Integration der be- 
treffenden Differentialgleichung noch nicht gelungen ist. % 
die Praxis laBt sich aber nach einem schon von Martley ge- 
gebenen Nfierungsansatz die zu ennittelnde Trockenzeit aus 
einer bekannten Richtzeit durch Multiplikation mit verschie- 
denen Korrekturzahlen, die den EinfluB der maBgebenden 
Faktoren (Raumgewicht, Holzstruktur, Stiirke, Holzfeuchtig- 
keit, Temperatur und relative Feuchtigkeit der Trockenluft, 
Kammergiite und Betriebsart) enthalten, ermitteln. Der Ver- 
gleich der wissenschaftlichen Erkenntnisse mit den Beobach- 
tungen im Betrieb lieferte fiir diese Korrekturzahlen folgende 
Ergebnisse : Unter sonst gleichen Bedingungen wachst die 
Trockendauer mit der 1,5ten Potenz der Raumgewichte. Die 
Unterschiede in der Diffusionsgeschwindigkeit l k g s  und quer 
zur Faser machen eine Beriicksichtigung der Abmessungsver- 
haltnisse wiinschenswert. Der EinfluB der Holzstiirke sollte 
theoretisch ein quadratischer sein; praktisch aber ergibt sich 
die 1,5te Potenz, wofiir sich die Verhaltnisse in der Grenz- 
schicht Holz-Luft als Ursache angeben lassen. Der Zusam- 
menhang zwischen Trockendauer und Holzfeuchtigkeit ist 

verwickelt; es lii13t sich nur eine etwas schwerfuge Formel 
ableiten, die aber praktisch gut brauchbar ist. Vollig unklar 
ist noch der EinfluB der Temperatur. Auch die Beziehungen 
zwischen Diffusionsgeschwindigkeit und Dampfpartialdruck- 
Gefdle bediirfen noch weiterer Untersuchungen; einfache 
Proportionalitiit darf jedenfalls nicht angenommen werden. 
Besser groI3enmaBig erfal3bar ist der Einflu13 von Kammergiite 
und Betriebsart. Untersuchungen iiber den besonderen Ein- 
flu13 der taglichen Betriebszeit fehlen noch ganz. Die Folge 
der nachtlichen Pausen ist ein schwingungsmaBiger Verlauf 
der Temperatur- und Luf t f euch t igke i t en ;  aus Tragheits- 
griinden diirfte der Einflu13 aber nicht allzu groB sein. Die 
gemeinsame Trocknung von Holzern verschiedener Dichte und 
Dicke ist weniger bedenklich, als einezeitlang angenommen 
wurde. Von der richtigen Wahl der Trockendauer und der 
Trockenbedingungen hangt die Giite der Trocknung ab. In  
Anbetracht der wirtschaftlichen Bedeutung der kiinstlichen 
Holztrocknung diirften sich Gii t e vor s c h r  if t en empfehlen. 

Dip1.-Ing. W. B aum, Wittenberge: ,,Die kiinstliche Holz- 
irocknung im praktischen Betriebe." 

Gut geleitete natiirliche Trocknung ist qualitativ die 
beste, aber namentlich im GroBbetrieb wirtschaftlich nicht 
vertretbar. Die fiir die kiinstliche Trocknung entscheidende 
Frage lautet: ,,Wieweit lafit sich bei richtiger Stufung der 
Feuchtigkeitsabnahme die Trockenzeit verkiirzen, ohne dem 
Holz Schaden zuzufiigen ? Um die grobsten Trocknungsfehler, 
die vor allem in Zusammenhang mit zu niedriger relativer 
Luftfeuchtigkeit auftreten, zu vermeiden und den Trocken- 
prozeB stets reproduzierbar zu gestalten, wurden Kontroll- 
und Regulierinstrumente geschaffen, von denen die Apparatur 
von Siemens 6 Halske wohl am weitesten entwickelt ist. Ein- 
sicht und Zuverlaigkeit des Bedienungspersonals sind fur 
die kiinstliche Holztrocknung stets von ausschlaggebender 
Bedeutung. Die Praxis wiinscht eine Priifmethode fiir den 
Wassergehalt, die ohne Anzeigeverzogerung genau und zer- 
storungsfrei arbeitet. Das amerikanische Heppenstall-Moisture- 
Meter erfiillt die Forderung der Genauigkeit und der Ver- 
zogerungsfreiheit und arbeitet praktisch zerstorungsfrei, ist 
aber recht kompliziert und ziemlich teuer. Das Siemens- 
Instrument scheint die Voraussetzungen in Phnlichem Um- 
fange zu erfiillen, ist aber wohl etwas einfacher in der An- 
wendung. Das Diakun-Gertit nach Prof. Rother') weist eine 
gewisse Anzeigeverzogerung a d  und geniigt der Forderung 
der Zerstorungsfreiheit nicht mehr ganz; es kann aus sub- 
jektiven Griinden zu Beobachtungsfzhlern fiihren, hat aber 
den Vorzug groBer Preiswiirdigkeit. Uberwiegend diirfte jetzt 
noch die Darrmethode benutzt werden, die allerdings eine 
Anzeigeverzogerung von mehreren Stunden hat. 

Dr.-Ing. E. Mor a t h ,  Dannstadt : ,, Feuchtigkeitsbestim- 
mung im Holz." 

Die genaue Kenntnis des Feuchtigkeitsgehaltes ist fur fast 
alle Eigenschaften des Holzes von grol3er Bedeutung. Der 
Ersatz haltloser Bezeichnungen, wie etwa ,,griin", ,,luft- 
trocken" usw. durch klare, wenn auch nicht zu eng gefal3te 
Bestimmungen und die Ausriistung der Praxis mit zuver- 
lassigen, einfaclien und billigen MeBverfahren der Holz- 
feuchtigkeit ist daher eine der wichtigsten Genieinschaftsauf- 
gaben unserer Fachgruppe. Die wichtigsten zurzeit iiblichen 
Methoden der E.'euchtigkeitsbestimmung werden, nach Gruppen 
zusammengefaflt, besprochen. 

l) Firma Grau & Heindel, Chemnitz. 




