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gegen erst bei 1100° C. Auch die starke Reak-
tionsbeschleunigung in den Boraxreihen und die
sich anschlieBende geringe Reaktionsverzogerung
gegeniiber den Borsiurereihen bei hoheren Tem-
peraturen ist aus diesen Kurven deutlich zu ent-
nehmen.

Diese Unterschiede in der Reak-
tionsgeschwindigkeit der beiden
Gruppen werden auch durch die niikrosko-
pischen Untersuchungen der Reaktionsprodukte
bestiatigt. Aus Tafel 5 und 7 geht hervor, dal
im Temperaturintervall von 1000 bis 1150° C
die Boraxschmelzen nicht so klar sind wie die
Schmelzen der Borsaurereihe. (Siehe auch Bild 5
und 6 der Schmelzen Nr. 52 und Nr. 28 bei
1050 und 20 Minuten Erhitzungsdauer.) Um-
gekehrt erscheinen im Temperaturbereich von
800" bis 950 die Schmelzen der Boraxreihe
klarer und glasiger als die Schmelzen der Bor-
siurereihe. (Siehe Bild 7 und 8 der Schmelzen
Nr. 40 und Nr. 8 von 900° und 20 Minuten Er-
hitzungsdauer.) Weiterhin setzt bei der Borax-
reihe der Uebergang in den glasigen Zustand
bei 800" verhiltnismadBig stark ein und ist bei
050" C fast beendet, wiahrend in der Borsaure-
reihe bei 800 C nur sehr wenig Glasiges gebildet
ist und erst bei 1050 die Schmelzen vollig glasig
erscheinen.

Zusammenfassung.

1. An zwei Schmelzgruppen mit gleicher
oxydischer Zusammensetzung, bei denen die
Borsidure in dem einen Fall durch kristallwasser-
haltige Borsaure, im zweiten Fall durch kristall-
wasserhaltigen Borax unter Auslassung der ent-
sprechenden Menge Soda eingefithrt wurde,
wurde der EinfluB dieser Bestandteile auf die
Schmelzgeschwindigkeit eines Na,O-B,0;-SiO.-
Glas-Gemenges untersucht.

2. Der Beginn der Reaktion zwischen den
Komponenten des Gemenges liegt unterhalb von
5000 C.

3. Zwischen 500" und 7000 C findet keine
merkliche Bildung von unléslichen Silikaten statt.

4. Die zur Bildung unlésiicher Silikate fiih-
renden Reaktionen setzen bei 700" C langsam
ein. Erst bei 800" C beginnt die Reaktionsge-
schwindigkeit sich merklich zu steigern und ver-
lauft dann bei 1100° so schnell, daB bereits
nach 10 Minuten Erhitzungsdauer das dieser
Temperatur entsprechende Gleichgewicht in der
Schmelze sich eingestellt hat. Von dieser Tem-
peratur ab hat die Erhitzungsdauer keinen Ein-
fluB mehr auf den Gehalt an wasserldslichen
Bestandteile der Schmelze.

5. In der Borsiurereihe setzt die Bildung
unloslicher Borate etwas spiter ein und ver-
lauft langsamer als die Bildung schwer l6slicher
Alkalisilikate. Der Endpunkt der Hauptreaktion
fallt dagegen bei beiden zusammen.

6. In der Boraxreihe beginnt die Bildung
unloslicher Borsdureverbindungen gleichzeitig mit
der Bildung unléslicher Alkaliverbindungen und
verlauft mit dieser parallel. Die Endpunkte der
Hauptreaktionen fallen hier zusammen.

7. Bis zu 1050" ist die Reaktionsgeschwindig-
keit in der Boraxreihe groBer als in der Bor-
saurereihe.

8. Von 1050° C ab verzogert sich die End-
reaktion bei der Boraxreihe gegeniiber der Bor-
saurereihe, nahert sich jedoch mit steigender
Temperatur wieder der Reaktionsgeschwindigkeit
der letzteren.

9. Die Zersetzung der Carbonate erfolgt in
den borsdurehaltigen Gemengen viel schneller,
in viel stirkerem MaBe und ist bei viel tieferen

Temperaturen beendet als in den reinen Sand-

Soda-Gemengen. (9344)
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Glas in chemisch-technischen GroBapparaten.
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Entwicklung und Stand des Gebrauches von Glas als GroBapparaturen. — Ursichliche Zusammenhinge unter

besonderer Beriicksichtigung der Glaseigenschaiten.

in ausgefithrten chemischen GroBapparaturen.

Der Gebrauch von Glas fiir kleine che-

mische Apparate reicht bereits in das
Zeitalter der Alchemie zuriick. Im Laufe des
vergangenen Jahrhunderts war Glas der Haupt-
baustoff eines jeden chemischen Laboratoriums-
Apparates. Doch hat es nicht an Bemiihungen
gefehlt, auch groBere technische Appa-
rate aus Glas herzustellen. Man erinnere sich
z. B. an den schwierigen Fall der Schwefelsiure-
konzentration in Glaskolben bzw. in Glaspfannen,
welches Verfahren besonders in England in der
Jahrhundert-Wende vor der Einbiirgerung des
Platins vielfach vorzeitige Anwendung fand.
Ebenso hat es nicht an Versuchen gefehlt, Glas

— Beispiele der Anwendung von Glas als Hauptbaustoff

— Richtlinien und Aussichten.

in gewerblichen Betrieben anzuwenden.
Man denke u. a. an aus dem Jahre 1895 stam-
mende Vorschlage der Englinder Ford und
Honey zur Einfithrung der Glasrohre zur Fort-
leitung des Bieres. Man kann sich doch nichts
Edleres denn Glas als Baustoff vorstellen, und
man sieht, daB jederzeit, sowohl im Falle der
aggressivsten Beanspruchung durch Chemikalien,
wie auch in chemisch harmlosen Fillen, wobei
es auf duBerste Schonung von empfindlichen or-
ganischen Verbindungen und GenuBmitteln an-
kommt, Glas der gegebene Werkstoff ist.
Trotzdem blieb die Anwendung des Glases
immer ziemlich beschrinkt. Nur die hochst wert-
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volle Lichtdurchlassigkeit des Glases bedingte
seine Einbiirgerung — auBer bei dem Behilter-
bau — iiberall dort, wo es auf die Kontrolle
der inneren Vorgidnge ankommt.

Im Lauf der letzten Jahrzehnte trat jedoch
eine stiirmische Wandlung ein. Die wachsenden
Anspriiche der technischen Chemie, die sprung-
haften Fortschritte der Elektro-Physik und deren
technische Anwendungen, wie die Elektronen-
rohre, waren neben der wissenschaftlich-tech-
nischen Forschung auf dem Gebiete der Glas-
technik die Griinde zu einer Umwiélzung in der
Herstellung und Neuverwendung des Glases.
Dank den bahnbrechenden Arbeiten genialer
Glasforscher, von denen in erster Linie u. a. der
Name Otto Schotts in der Geschichte bekannt
ist, entstanden neuartige Glaser, deren Bestin-
digkeit wesentlich erhoht wurde. So wurde Glas
zu einem wirklich technisch brauchbaren Bau-
stoff. Es ist nicht iibertrieben, zu behaupten,
daB gegenwirtig der Glastechnologe iiber so
viele Arten von technischen Glisern verfiigt, wie
z. B. der Metallurge iiber Stahllegierungen.

National-6konomische  Gesichtspunkte be-
dingen gegenwirtig eine sparsame Verwenduung
aller Rohstoffe, so daB ein neuer Impuls und viel-
fache Anregung zur Einfithrung der Gli-
ser als Ersatz fiir andere Stoffe vor-
liegen. Ich will gleich in dieser Beziehung vor
dem MiBverstindnis warnen, daB der Ersatz an-
derer Baustoffe durch Glas als ein Notbehelf an-
gesehen werden konnte. Ich stelle mich vielmehr
erfahrungsgemiB auf den Standpunkt, daB bei
dem heutigen Stande der Glastechnik keine Min-
derwertigkeit, sondern vielmehr ein bedeutender
technischer und volkswirtschaftlicher Fort-
schritt dadurch erreicht wird.

Auf Grund dieser maBgeblichen Voraus-
setzung halte ich es fiir gemeinniitzig, einige Er-
fahrungen und Richtlinien hiermit zu skizzieren.

Wie jeder keramische Stoff hat bekanntlich
Glas eine auBerordentlich hohe Druck-
festigkeit, dagegen eine unverhiltnismiBig
geringe Zug-,sowieauchdynamische
Festigkeit, sogenannte Schlagbiegefestigkeit.
Diese Eigentiimlichkeit vermag demzufolge das
ganze mechanische Verhalten des Glases maB-
geblich zu beeinflussen. Seine erhohte Briichig-
keit ist die Folge. Die durch die thermische
Ausdehnung bedingten Spannungen erlegen enge
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Bild 1. Schema der Spannungsverteilung in einer ein-
seitig belasteten Glasplatte ohne und mit Temperatur-
Beanspruchungen.

Verwendungsgrenzen auf, welche allerdings bei
den neueren technischen Hartgliasern erheblich
erweitert wurden. Wie wichtig die Spannungs-
verhiltnisse fiir die Festigkeit eines Glasteiles

sind und inwieweit hierbei auch betriebstech-
nische Faktoren mit beriicksichtigt werden
miissen, zeigt folgende Ueberlegung: Es sei

(Bild 1) im Querschnitt ein Teil einer Platte,
welche beispielsweise als Schauglas dient, durch
einen Innendruck P belastet. Innerhalb eines
elementaren Streifens dieser Platte entsteht eine
Biegungsbeanspruchung, welche durch die auf
der rechten Seite des Bildes 1 angedeuteten Fli-
chenabschnitte jenseits der neutralen Achse in
Zug bzw. Druck ausliuft. MaBgeblich ist die
Zugbeanspruchung, welche insbesondere
die Grenze der zuldssigen Belastung bedingt.
Diese Darstellung entspricht dem einfachsten
praktisch vorkommenden Fall, wenn keine Tem-
peraturbeanspruchung gleichzeitig vorliegt. Dieser
einfache Fall trifft in den meisten Féllen bei
chemischen Apparaten, z. B. Verdampfern usw.,
nicht zu. Hierbei haben wir meistens eine kom-
binierte Temperatur-, Druck- oder Vakuum-Be-
lastung. Liegt eine gleichmidBige Tempe-
ratur vor, so andert sich das Bild der Span-
nungseinstellung theoretisch nicht, auch dann
nicht, wenn hohere Temperaturen innerhalb des
Sprodigkeits-Gebietes vorkommen. Liegt dagegen
ein Temperatur-Gefille vor — das ist der prak-
tisch immer vorkommende Fall, wenn man von
der Lufttemperatur abweicht —, dann stellt sich
ein Temperaturgradient ein, so daB innerhalb
der Dicke des betreffenden Teiles betrachtliche
thermische Zusatzspannungen ent-
stehen. Diese Zusatzspannungen addieren sich
geometrisch mit den mechanischen Spannungen,
so daB der resultierende Spannungszustand fiir
die Beanspruchung maBgebend ist. Das Bild
indert sich derart, daB das resultierende Span-
nungsfeld sich nach der Druckseite verschiebt,
wodurch also die mechanische Beanspruchung
ins giinstige Festigkeitsgebiet verschoben wird
(Bild 1 rechts oben). Liegt dagegen die Tem-
peratur-Beanspruchung derart, daB die Druck-
seite kilter ist als die andere, dann verschiebt
sich das Spannungsfeld ins Gebiet der Zuger-
hohung, und Bruchgefahr liegt eher vor (rechts
unten). Dieselbe Bruchgefahr ist auch dann vor-
handen, wenn plotzlich eine teilweise, schroffe
Abkiihlung der Teile stattfindet, wodurch eine
erhebliche Zerstorung der Symmetrie- bzw. der
Spannungstrajektorien stattfindet.

Es ist also unbedingt erforderlich, vor dem
Einbau eines Glasteiles die Betriebsverhiltnisse
genau zu kennen und iiberdies noch die auBersten
Variationsgrenzen eines plotzlichen Temperatur-
wechsels festzulegen.

Wir wissen, daB flache Scheiben we-
sentlich empfindlicher als gekriitmmte
sind. Das liegt hauptsichlich daran, daB die
Empfindlichkeit gegeniiber unsymmetrlscher Be-
lastung durch die erwihnte Beeinflussung der
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Spannungstrajektorien im Sinne der Zugerh6hung
bei den ersteren begiinstigt wird. Sphirisch, bzw.
zylindrisch verformte Teile vertragen ferner eine
Beheizung von auBen besser, weil durch die
Kriimmung die Ausdehnungsspannungen weniger
zur Zugerhohung beitragen als im umgekehrten
Falle, d. h. bei Kithlung von auBen. Die un-
mittelbare, praktische Folge davon ist die, dalB}
wir bei auBen beheizten Kolben oder Rohren mit
den Abmessungen hoher gehen konnen als bei
als Kiihler dienenden Teilen; allerdings diirfen
wir nicht aus den Augen verlieren, daBl praktisch
ein betriebsmidBig auBen geheizter Kolben sich,
ohne zu springen, langsam abkiihlen lassen mub.

Die dynamische Festigkeit des Glases ist
gering. Demzufolge steigt die Empfindlichkeit
der Glaskorper unverhiltnismiBig schnell, nahezu
quadratisch, mit dessen GroBe. Auch die Form-
gebung iibt in dieser Hinsicht einen wichtigen
EinfluB aus. In technischen Betrieben ist es doch
selbstverstindlich, daB allerlei Schwingungen
oder auch hydraulische StoBe hiaufig vorhanden
sind, die unzweckmiBig geformte oder iiber-
maBig groB gehaltene Glasteile gefdhrlich be-
anspruchen konnen. DaB man besonders im Falle
von Glasrohrleitungen auBerst zweckmiBig vor-
gehen muB, braucht nicht hervorgehoben zu wer-
den. Die in fehlerhaft angelegten Rohrleitungen
vorkommenden hydraulischen St6Be konnen be-
kanntlich die zdhesten Werkstoffe zerstoren, so
daB es kein Wunder ist, daB unzweckmiBig an-
gelegte Glasrohrleitungen leicht versagen konnen.
Ich will weiterhin auf diesen Punkt ausfithrlicher
zuriickkommen.

Die GroBe eines Teiles ist also, unab-
hiangig von allen anderen Verhiltnissen, mal-
gebend fiir dessen dynamische Widerstandsfihig-
keit. Vorausgesetzt, daB der Einbau des be-
treffenden Teiles glastechnologisch einwandfrei
ist, so daB an und fiir sich keine durch den

Bild 2. Chemische Grofsapparatur aus Jenaer Glas.
(Nach einem Vortrag von Dr. v. Stoefielr, Koln 1934.)

Einbau bedingten Zusatzspannungen vorliegen,
muB man also die ganz betrichtlichen Span-
nungen, welche durch die eigentliche
dynamische Forméidnderung des betref-
fenden Teils auftreten, beriicksichtigen. Die Ur-
sachen zu derartigen dynamischen Formiande-
rungen sind uneingeschrinkt. Das zu plotzliche
Aufmachen eines Bedienungshahnes, ein Ver-
brennungsmotor, die iiblichen Gebaudeschwin-
gungen, ein vorbeifahrender Lastkraftwagen, eine
weit entfernt stattfindende geringtiigige Explo-
sion und unzidhlige derartige kleine alltigliche
Ursachen konnen zu betrichtlichen dynamischen
Formanderungen eines iibermédBig groBen Appa-
rateteils fithren. Die dadurch entstehenden ort-
lichen Spannungen koénnen erheblich werden und
sind in der Lage, die zulissige Grenze der Zug-
bzw. Schlagfestigkeit zu fiberschreiten.

Die obigen Verhiltnisse sind grundsitzlicher
Art; sie miissen also jeder eingehenderen Be-
trachtung vorausgesetzt werden. Dagegen gibt
es eine Reihe von weiteren, ebenso wichtigen
Verhiltnissen, die zur sicheren und einwand-
freien Anwendung des Glases beriicksichtigt wer-
den miissen. Diese Verhiltnisse hingen groBen-
teils mit der Art der Herstellung der betreffenden
Glasteile zusammen. Das ilteste Verfahren, wo-
rauf sich die an und fiir sich wunderbare Kunst
des Glasmachers aufgebaut hat, ist das Blasen.
Diese gilt mit Recht als eine der wichtigsten Ver-
arbeitungsmethoden fiir Glas. Das Blasen und
das Planschleifen bildete wihrend eines erheb-
lichen Zeitabschnittes der Entwicklung fast das
einzige allgemein durchfithrbare Bearbeitungs-
verfahren im Glasapparatebau. Heute haben wir
lingst diese Stufe iiberwunden, indem mit dem
gegenwartigen Stande der Glasverarbeitungs-
technik auch Verfahren entstanden sind, welche
uns im wirtschaftlich gefithrten Fabrikationsbe-
trieb gestatten, dem Glas alle erdenklichen Ge-
staltungen zu verleihen (Bild 2). Es sei in dieser
Hinsicht auch an die sogenannte Widia-Bearbei-
tung gedacht, welche es #hnlich wie bei Me-
tallen ermdglicht, Glasblocke zu durchbohren,
auszudrehen, Gewinde und Zahnrad zu schneiden
usw., kurz, dem Glase die komplizierteste Form
zu geben.

In fabrikatorischer Beziehung sind wir also
heutzutage, sowohl in Bezug auf die Glassorten,
wie auch auf die moglichen Glasbearbeitungs-
verfahren nicht in Verlegenheit. Was aber vor
allem immer noch fehlt, ist die erforderliche Er-
ginzung durch die praktische Erfahrung,
die leider dadurch erschwert wird, daB nur we-
nige Glashiitten in Bezug auf technische For-
schungsmittel einwandfrei organisiert sind und
die meisten chemischen Betriebe mit verschlos-
senen Toren dastehen. Ich personlich halte die
vielfach angeregte Zusammenarbeit von Chemie-
Ingenieuren und Glasherstellern selbstverstandlich
fiir sehr zweckmiBig; jedoch scheint mir noch
zweckmaBiger zu sein, nach einer vielseitigeren
Titigkeit als bisher zu streben, dahingehend, daf
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Bild 3. Bild 5.

Geriteglas-Teile einer
mit Abzweigung.

Bild 5. GroBere chemische Apparatur aus (z. T. unter-

teiltem) Duranglas und Eisen.
(Eigene Aufnahmen.)

Bild 3. Hochvakuum-Kolonne

sich griindlich vorgebildete und erfahrene Che-
mie-Ingenieure auch mit der eigentlichen Glas-
technik befassen.

Den Eigentiimlichkeiten des Glases, nament-
lich der geringen Zug- und dynamischen Festig-
keit, stehen ganz betrdchtliche Vorteile entgegen.
Die hohie Widerstandsfiahigkeit des Glases gegen
Wasser und chemisch angreifende Stoffe, die
vorziigliche Hairte, die Durchsichtigkeit und das
giinstige. spezifische Gewicht verleihen diesem
edlen und wirtschaftlichen Baustoff eine ganz her-
vorragende Stellung, die er nur deswegen noch
nicht eingenommen hat, weil wir uns oft durch
Vorurteile und unbegriindete Negation etwas
schwerfillig gegen den Fortschritt einstellen.
Wenn einerseits technische Betrachtungen uns zu
der allgemeinen Einfithrung des Glases als Bau-
stoff fiir chemische und gewerbliche Apparate
unbedingt ermutigen, so stehen auch anderer-
seits vielseitige Erfahrungen aus der Pra-
xis zur Verfiigung.

Ich will einige typische Beispiele derartiger
ausgefithrter GroBapparaturen mit
Glas als hauptsiachlichem Baustoff anfiihren.

Fine Hochvakuum-Kolonne von rd. 3 m Ge-
samt-Hohe und 200 mm lichter Weite zeigt
Bild 3, mittlerer Apparat. Besondere Y-Stiicke
aus Qlas in einer Linge von 700 mm dienen
zur Verbindung mit den danebenstehenden Appa-
raten. Die Teile wurden auf meine Anregung
im Jahre 1929 vom Jenaer Glaswerk Schott
& Gen. gebaut. Baustoff: Geriteglas. Betriebs-
temperatur max. 90° C, Hochstvakuum. Eine der-
artige Fraktionierkolonne geniigt den hochsten
Anforderungen in Bezug auf Neutralitit, bzw.
Schonung des darin rektifizierten Stoffes. Wih-
rend nun solche verhiltnismidBig groBen Appa-

Bild 4. Heizelemente eines Hochleistungsverdampi-

apparates aus Geriteglas.
(Eigene Aufnahme.)

rateteile aus Glas, bzw. aus anderen keramischen
Stoffen wahlweise hergestellt werden kénnen, war
mir bisher Glas der einzige Stoff, der fiir Hoch-
leistungsverdampfapparate den denkbar streng-
sten chemischen Anforderungen geniigen konate.
Bild 4 zeigt Heizelemente eines 1930 aufge-
stellten Apparates mit der betriachtlichen Ver-
dampfungsfliche von rd. 20 m? bei einer Hohe
von rd. 3 m. Es handelt sich um einen fiir eine
hochst empfindliche und duBerst aggressive Fa-
brikation bestimmten Verdampfungsapparat fiir
einige Tonnen Verdampfungsleistung je Tag
(Baustoff: Geriteglas). Die darin gemachten Er-
fahrungen gestatteten, in neueren Konstruktionen
die ApparategroBen ganz wesentlich zu steigern,
so daf GroBapparate mit iiber 100 m?
Verdampfungsflidche in einer Gesamt-
hohe von iitber 6 m entstanden.

Ich brauche nicht hervorzuheben, daB mir
Glasleitungen die groBten Dienste fiir das
Fordern von chemisch empfindlichen und aggres-
siven Fliissigkeiten leisteten. Durch geeignete
Befestigung der einzelnen Rohrabschnitte, vor
allem aber durch einwandfreie Verbindung zwi-
schen den einzelnen Teilen gelingt es, die kom-
pliziertesten Abzweigungen an mehreren Stock-
werken anzuschlieBen und derartige Anlagen un-
gelernten Arbeitern zu fiberlassen.

Auf alle Falle zeigte sich praktisch immer
dasselbe: Wiahrend die symmetrisch gestalteten,
nachtriglich nicht geblasenen Glaselemente fast
uneingeschrinkt den Anforderungen der Praxis
geniigen und in Bezug auf Betriebssicherheit
nichts zu wiinschen iibrig lassen, sind bei un-
symmetrisch geformten, insbesondere nachtriaglich
durch Geblasearbeit angesetzten Teilen wesent-
lich groBere Anforderungen in fabrikatorischer
Hinsicht zu stellen. Die unsymmetrische Gestal-
tung bietet eine gewisse Gefahrenquelle, die man
nur dann umgeht, wenn man bewdihrte Her-
stellungsverfahren anwendet. Von gréBerer Wich-
tigkeit ist es, die Ansdtze tunlichst zu vermeiden
und sie in Fillen, wo sie unentbehrlich sind, kurz
zu gestalten. Auch groBere Teile miissen zweck-
maBig unterteilt werden. Ein Beispiel dieser Art
zeigt Bild 5. Ein inneres Rohr besteht aus einem
Stiick in der Linge von rd. 2,5 m, wogegen ein
gleichlanges, konzentrisch angeordnetes, 3 mal
weiteres Rohr in 3 Teile unterteilt ist. (Tech-
nischer Versuchsapparat in meinem Privatlabora-
torium, Arbeitstemperatur bis 150° C, hochste
chemische Beanspruchung, Baustoffe: Duranglas,
Eisen.)
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Ohne ein Vorurteil aufzustellen, glaube ich,
daB groBe Abmessungen von GroBapparaten
nicht durch steigende VergroBerung der einzel-
nen Teile an sich, sondern vielmehr durch
zweckmidBige Formgebung und Zu-
sammenstellung von Einzelteilen er-
reicht werden miissen. Diese Aufgabe wird im
wesentlichen auch durch die rationelle Ver-
bindung besonders der Rohrteile gefordert.
Den konisch geschliffenen Verbindungen sind im
allgemeinen die flachen Schliffe vorzuziehen,
weil man bei den letzteren die Moglichkeit einer
besseren Anpassung hat. Weder der konische,
noch der flache Schliff gewihren jedoch unein-
geschrankt die fiir GroBapparate erforderliche
Betriebssicherheit. Hierzu sind ganz andere Ver-
bindungsarten am Platze, welche von Fall zu
Fall angewandt werden, worauf ich hier aber
aus Raummangel nicht niher eingehen kann. Die
Art der Befestigung und Verbindung von Rohr-
leitungen aus Glas ist ebenso maBgebend; sie
ist heute in vielfacher Beziehung sowohl fiir
Druck, wie auch fiir Vakuumleitungen gelost.

Als SchluBfolgerung gilt nun, daB regel-
gerecht angewendetes Glas einen durchaus vor-
teilhaften, bewiahrten Baustoff darstellt.

DaB andererseits fiir einfachere gewerbliche
Zwecke, z. B. fiir Bierbetriebe, Glas ohne wei-

teres den gegebenen Baustoff fiir Rohrleitungen,
GefiaBe usw. bildet, dariiber ist kein Zweifel.
Im Gegensatz zu den chemischen Betrieben fallt
hierbei die Temperaturbeanspruchung im allge-
meinen aus, so daf man sogar im Interesse der
Wirtschaftlichkeit geringwertigere Gliaser ohne
Bedenken anwenden kann. Damit wird ein er-
heblicher Fortschritt auch in volkswirtschaftlicher
Hinsicht erzielt.
Zusammenfassung.

Infolge der sprunghaften Fortschritte in der
Herstellung von Spezialglasern wurde die Glas-
qualitit in den letzten Jahren erheblich verbes-
sert. Es bestehen gegenwirtig viele Gattungen
hochwertiger technischer Glaser von unbedingter
Zuverlassigkeit. Wichtig ist es, bei Einbau von
Glasteilen die Eigentiimlichkeiten zu beriicksich-
tigen, wozu besonders Erfahrung und Vertiefung
in die Materie vorausgesetzt wird. Der spezifische
Spannungszustand der Gliser ist vor allem neben
der dynamischen Festigkeit maBgeblich. Es wer-
den daher Beispiele von groBtechnisch ausge-
fithrten Anlagen angegeben, welche zweckmaBig
nach diesen Grundsitzen geldst werden.

Die allgemeine Einfithrung des Glases be-
deutet keine NotmaBnahme, sondern vielmehr
einen erheblichen Fortschritt fiir die Volkswirt-
schaft. (9664)
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Zweite englische Vertragsreihe iiber die Form, das Entwerfen und Veredeln ven Glaswaren.
Sammelreferat, erstattet von Nora Ortlieb, Stuttgart.

Die erste Gemeinschaftssitzung der Society of Glass Technology (London, Mai
Thema wurde im Heft 4 der ,Glastechnischen Berichte* (S.

1034) i{iber obiges

125—127) referiert; eine Uebersicht {iber ein-

schligiges Schrifttum war jenem Sammelreferat angefiigt. — Das zweite ,Symposium** hielten die englischen
Fachkollegen am 8. I. 1935 in London ab; auch bei diesem wurden richtungweisende Vortrige gehalten. Fiir

ihre Beurteilung und Anwendung auf deutsche Verhiltnisse gilt das in der ,Zusammenfassung‘

zum ersten

Sammelreferat Gesagte.

Die Kunst in der Industrie. (Art in industry.) H. S
Williams-Thomas und Sir William Rothen -
stein. ]J. Soc. Glass Technol, 19 (1935), Nr. 73,
Proc. S. 13—16.

Der Redner fiihrte in seiner Ansprache beim Jahres-
fest der Society of Glass Technology etwa folgendes
aus: Das Kiinstlerische bemichtigt sich heute mehr oder
weniger auch der Industrie. Schon Cicero sagte, die
Hauptsache in der Kunst sei, daB das, was man macht,
brauchbar sei. Heute driickt das Schlagwort , Zweck-
maBigkeit dasselbe aus. Hinzu kommt aber noch
etwas Hoheres, iiber der reinen Niitzlichkeit Stehendes:
das Schone, die Kunst. Die Kunst hat die hoheren Be-
diirfnisse des Menschen zu befriedigen. Sie wechselt
zwar mit dem Zeitgeschmack, aber was iibrig blzibt
und auf die Dauer Schitzung erfihrt, das allein ist die
wahre Kunst, die der moderne Kiinstler sucht und rur
finden kann, wenn er den alten Prinzipien Neues hin-
zufiigt. Einige englische Unternehmer bemiihten sich,
durch Einstellung von Leuten mit neuen Ideen diese
wirkliche Kunst zu finden. Welche Richtung da be-
schritten wurde, zeigt die vorziigliche Ausstellung
der Royal Academy im Burlington House
zu London. Ob sie in die Zukunft fithrt, muB die Zeit
zei\gfen, doch glaubt Williams dies bejahen zu
diirfen.

AnschlieBend versucht Sir Rothenstein (Prin-
cipal of the Royal College of Art, London), den Aus-
druck ,Kunst nidher zu erkliren. Er stellt fest, dafB
das Schone sich hilt und das HiBliche im Laufe der

Zeit verschwindet, beides aber immer gleichzeitig aut-
tritt. Sein Rat ist daher, mit aufgeschlossenem Sinn
iberall, z. B. auch in der erwidhnten Academy Exhibi-
tion, das Schone ohne vorgefaBte Meinung aut sich
wirken zu lassen und sich so auch fiir die Schaffung
von Fabrikerzeugnissen Anregungen zu holen.

Anmerk. d. Ref.: Mit weltméinnischer Ueberlegen-
heit wird hier ein Geschmacksstandpunkt geschildert,
der sich nicht so sehr in die Praxis versenkt, als viel-
mehr iiber dsthetische Formulierungen Klarheit schatfen
wollte.

Verbindung zwischen Glasherstellung und gutem Ent-
werfen. (The connection between glass and good
design.) William Rothenstein. J. Soc. Glass
Technol., 19 (1935), Nr. 73, Trans. S. 5 0.

Mit voller Energie setzt sich Sir William Rothen -
stein fiir die Kiinstler ein. Er hat erkannt, daB die
besten, individuellsten Werke die Wiirde der Mensch-
heit (the glory of mankind) darstellen, daB selbst in
den Massenerzeugnissen noch etwas von dieser Indi-
vidualitidt enthalten sein muB, und daB ohne die Kiinstler
aut die Dauer iiberhaupt keine kraftvolle, lebendige
Industrie denkbar ist. Mit Stolz weist er auf die
Royal Academy Exhibition hin, die erfreu-
liche und vorbildliche Werke enthalte.

Wenn die Fabrikanten sich nach einem ersten fehl-
geschlagenen Versuch iiber die Nutzlosigkeit der Kiinst-
ler beklagen, so macht ihnen der Vortragende zum
Vorwurf, daB sie ihrerseits nicht geniigend Miihe und





