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Programm der Jahrestagung 1950 vom 15. bis 17. Juni 1950
in Marburg (Lahn)

MITTWOCH, DEN 14. JUNI 1950:

Eintreffen der Teilnehmer, Empfang der Quartierscheine beim Verkehrsverein Marburg im Pavillon am Bahn-
hof. Ab 19 Uhr zwangloses Treffen der Teilnehmer mit ihren Damen im Kurhaus Marbach.

DONNERSTAG, DEN 15. JUNI 1950:

8.30
8.45

9.30

10.45

11.45

12.10

12.35

13.00
15.00

15.00

1. Tagungstag im Roxy”Kino, Bahnhofstrae.

Eroffnung durch den Vorsitzenden des VDRI.

Unfalleinkreisung und -abwehr im groRstaddtischen StraBenbahnbetrieb.
Ingenieur Heinrich Hansen, Kdéln-Dellbriick.

Psychologische Grundlagen und Methoden des Unfallschutzes.
Professor Dr.-Ing. habil. Joseph Mathieu, Arbeitswissenschaftliches Institut der Rheinisch-Westfdlischen Tech-
nischen Hochschule Aachen.

Einige neue Pruf- und MeRverfahren in der Betriebsiberwachung.
Professor Dr.-Ing. Rudolf Berthold, Wildbad im Schwarzwald.

Neue Mdglichkeiten zur Verhitung von Betriebsunfallen durch Explosionen, Vergiftungen und Erstickungen
mittels automatischer Gas- und Gasspurenanalyse.
Dr. rer. nat. Heinz Engelhardt, Frankfurt am Main-West 13.

Der FueR'sche Setzdehnungsmesser und seine Verwendung.
Dipl.-Ing. Carl Becker, Berufsgenossenschaft Papier und Druck, Mainz.

MeR- und Prifgerdte im Gasschutz.
Dr. phil. Fritz Bangert, Dragerwerk Lubeck.

Ende der Vormittags-Veranstaltungen.

Spartensitzung Bau:

Sicherheit im Fabrikschornsteinbau.

Architekt Bauingenieur Wilhelm Spieker, Bau-Berufsgenossenschaft, Dusseldorf-Oberkassel.
Spartensitzung Landwirtschaft:

Der Riemenscheibenschutz an Landmaschinen.

Dipl.-Ing. Walter Reimann, Westfdlische landwirtschaftliche Berufsgenossenschaft, Minster (Westfalen).

Unfallsichere Ausrustung von Fahrzeugen.
Oberingenieur Hans Gogge, Berufsgenossenschaft fiir Fahrzeughaltungen, Hamburg-Stellingen.

FREITAG, DEN 16. JUNI 1950:

8.30

9.30

10.15

11.00

11.45

12.15

13.00
15.00

16.00

16.30

17.00
18.00

2. Tagungstag im Roxy-Kino, BahnhofstralRe.

EinfluR des Sozialingenieurs auf den Konktrukteur, Fachausschiisse, Maschinenschutzgesetz, Kennzeich-
nungszwang.

Ministerialrat a. D. Dr.-Ing. Dionys Kremer, Zentralstelle fir Unfallverhiitung beim Hauptverband der ge-
werblichen Berufsgenossenschaften, Bonn.

Konstruktive Verbesserungen an Brennholzkreissagen.
Dipl.-Ing. Walter Reimann, Westfélische landwirtschaftliche Berufsgenossenschaft, Munster (Westfalen).

Ruckschlagsichere Kreissédgeblatter.
Oberingenieur Ludwig Schontag, Studdeutsche Holz-Berufsgenossenschaft, Stuttgart-Degerloch.

Sicherungen an Papierschneidemaschinen.
Dipl.-Ing. W alter Bunnemann, Berufsgenossenschaft Papier und Druck, Minden (Westfalen).

DrehmomentenmefRschliussel und Grenzkraftschlussel, zwei Werkzeuge im Sinne der Unfallverhitung.
Dipl.-Ing. Ottmar Stather, Suddeutsche Holz-Berufsgenossenschaft, Berg am Starnberger See.

Konstruktiver Arbeitsschutz in Huttenbetrieben,
Dipl.-Ing. Hans Steeg, Duisburg-Huckingen.

Ende der Vormittags-Veranstaltungen.
Spartensitzung Foto und Film:

Neue Blitzlichtgerate.
Ingenieur Richard Erich Knoll, Stuttgart.

Ordnungsmittel im Lichtbildwesen.
Dipl.-Ing. Fritz Lesser, Berufsgenossenschaft Papier und Druck, Bergisch Gladbach.

Industrielle und amateurméBige Filmherstellung.
Filmregisseur Ginther H. Th. Hundertmark, Insel Reichenau im Bodensee.

Besprechung der VDRI.-Bevollmé&chtigten.
Ende der Nachmittags-Veranstaltungen.

SONNABEND, DEN 17. JUNI 1950:

9.00
13.00

4

Jahreshauptversammlung fur die Mitglieder des VDRI. im Kurhaus Marbach.
Ende der Tagung.



Il. Er6ffnung der Jahrestagung 1950 durch den Vorsitzenden

Dipl.-Ing. Fritz Lesser, Berufsgenossenschaft Papier und Druck, Bergisch Gladbach, Schutzheiderweg 13.

Bei plinktlicher Eréffnung der Jahrestagung
1950 des Vereins Deutscher Revisions-Inge-
nieure wurden unter den Gber 300 Teilnehmern
von dem Vorsitzenden besonders begriufit die
Herren Vertreter des Bundesarbeitsministe-
riums, der Arbeitsministerien von Hessen und
von Nordrhein-Westfalen, der Arbeitsgemein-
schaft der gemeindlichen Unfallversicherungs-
trager, der Deutschen Angestellten-Gewerk-
schaft, des Deutschen Gewerkschaftsbundes, der
Gewerbeaufsicht und der Technischen Uber-
wachungsvereine, die Herren Leiter und Haupt-
geschaftsfihrer mehrerer Berufsgenossenschaf-
ten, Vertreter der Landesversicherungsanstalt
Saarland, des Hauptverbands der gewerblichen

und des Gesamtverbands der Deutschen land-
wirtschaftlichen Berufsgenossenschaften, der
Zentralstelle fir Unfallverhitung beim Haupt-
verband der gewerblichen Berufsgenossenschaf-
ten, der Arbeitsgemeinschaft selbstéandiger
Elektro-Revisions-Ingenieure, nicht zuletzt die
Herren Vertreter von Rektor und Senat der
Philipps-Universitdat Marburg sowie von Ober-
biurgermeister und Stadtverwaltung der gast-
gebenden Stadt Marburg.

Nach dem Wunsch, dall jeder der Erschiene-
nen von dem wahrend der Tagung Gebotenen
befriedigt sein moge, begannen sogleich die
fachlichen Vortrdge und Ausfiihrungen.

I11. Vortrage (mit Aussprachen) in den Vollsitzungen

Unfalleinkreisung und -abwehr im grofstadtischen StralRenbahnbetrieb.

Ingenieur Heinrich Hansen, Kdéln-Dellbriick, BrambachstraRe 68.

Seit 1946 wurden bei der StraBenbahn Kd&ln statistische
Erhebungen daruber angestellt, wo und wann wer
von den Stralenbahnfahrern die meisten Unfélle hat.

Nach 4 Jahren ergibt sich, dal die Tageszeit von 11
bis 15 Uhr, das Lebensalter zwischen 30 und 40 Jahren
sowie gewisse Stellen in der Stadt in Gefahrenklasse |
rangieren. Aus dieser Unfalleinkreisung wurden Ab-
wehrmalnahmen im Zusammenwirken mit dem Arbeits-
wissenschaftlichen Institut der Technischen Hochschule
Aachen und der Polizei entwickelt und mit dem Erfolg
eingefihrt, dal die vom Stralenbahnfahrer beeinfluBten
Unfédlle seit dieser Zeit eine sinkende Tendenz zeigen.
Dieser Erfolg ist um so bemerkenswerter, als nach der
Statistik die allgemeinen Verkehrsunfdlle, die ja die
Unfédlle einschliefen, an denen StralRenbahnen beteiligt
sind, immer noch stark ansteigen.

Der starke Anstieg der Verkehrsunfalle in
der Nachkriegszeit, an denen StraBenbahnen be-
teiligt waren, veranlalRte uns in Kdéln, dieselben
einmal eingehend zu untersuchen. Schon die
ersten Untersuchungen zeigten, dal im wesent-
lichen 2 Gruppen von Unfallen Vorlagen, und
zwar 1. Unfélle, die im Sichtwinkel des Stralen-
bahnfahrers passierten, also auch von ihm be-
einfluRt werden konnten, 2. Unféalle, die sich
aulerhalb des Sichtwinkels des Fahrers ereig-
neten, die er also nicht unmittelbar beeinflussen
konnte. Die 1 Gruppe nannten wir die beein-
fluBbaren, die 2. Gruppe die unbeeinfluBbaren
Unfdlle.

Die erste Frage lautete nun: Woundwannhat
wer die Unfalle? Um hier schnell und sicher eine
Ubersicht zu bekommen, wurde ein groBer Stadt-
plan 1:10 000 (Abb. 1) aufgehangen, auf den die
einzelnen Stralenbahnlinien eingetragen wur-
den. Immer, wenn nun ein Unfall geschah, wurde

Abb. 1



an die Unfallstelle eine rote Nadel in Fahrtrich-
tung rechts von der Linienmarkierung einge-
stochen, so dal die Nadel nicht nur dariber
aussagte, ,Wo" der Unfall geschah, sondern
auch die Richtung ersichtlich war, in der sich
der StraRenbahnzug bewegte, als der Unfall ge-
schah. Hier wurden grundséatzlich alle Unfalle
ohne Ricksicht auf ihre BeeinfluRbarkeit einge-
tragen. In kirzester Frist zeigte sich an einzel-
nen Stellen des Netzes eine H&ufung von
Nadeln, die eindeutig erkennen lieB, wo sich
die meisten Unféalle ereigneten. Es zeigte sich
aber auch, daR auf den Awusfallstralen 60 bis
70 v. H. aller Unfélle in der Richtung aus der
Stadt passieren.

Bei der Uberpriifung, ,Wann" geschehen die
meisten Unfélle, stellten wir fest, daB etwa 35
bis 40 v. H. aller Unfélle in der Zeit zwischen 11
und 15 Uhr geschehen, und dafk die Monate Ok-
tober/November im Durchschnitt die groBte Un-
fallhdufigkeit aufweisen. Es zeigte sich ferner,
daR die Fahrer zwischen 30 und 40 Jahren pro-
zentual den grdéften Anteil an den Unfallen
haben.

Diese statistischen Erhebungen wurden seit
1946 durchgefihrt und hatten immer das gleiche
Ergebnis, so dal man schon von GesetzmaRig-
keiten sprechen konnte. Im Zusammenwirken
mit dem Arbeitswissenschaftlichen Institut der
Technischen Hochschule Aachen wurden diese
Ergebnisse Giberprift und versucht, die Ursachen
fur diese GesetzméaRigkeiten zu finden.

Ein Teil der Unfélle, welche in Richtung aus
der Stadt (Abb. 2, 3 u. 4) geschahen, waren
darauf zurickzufihren, daB einige Fahrer ihre
Geschwindigkeiten tberschritten, um maglichst
einige Minuten frither an die auRRerhalb der Stadt
liegenden Endstationen zu kommen und sich so
eine langere Pause zu verschaffen. AufRerdem
muBten die StraBenbahnzige, wenn sie die Stadt
durchguerten, also bevor sie auf die AuBen-
strecke kamen, drei Kreuzungen befahren, an
denen die Polizei den Verkehr regelte. Hier kam

Abb. 3.

es dann sehr oft vor, dal immer dann, wenn der
Stralenbahnfahrer Abfahrtssignal erhielt, der
Verkehrsposten seine Richtung sperrte, so dal
jedesmal eine erhebliche Verspdtung entstand,
die die Fahrer auf den AuRenstrecken heraus-
zuholen versuchten.
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Die Untersuchung der grofen Unfallhdufig-
keit in der Zeit von 11 bis 15 Uhr zeigte, dal
man es hier mit einer Auswirkung des Ver-
dauungstiefs (nach Bramesfeld und Graf) zu tun
hat (Abb. 5). In der Zeit von 11 bis 15 Uhr sind

Abb. 5.

bei der StralRenbahn Koéln etwa 15 bis 20 v. H.
weniger Ziige eingesetzt als in den Verkehrs-
sDitzen morgens und abends. AuRerdem ist der
allgemeine StraBenverkehr um diese Zeit ge-
ringer, da Reisende, Geschaftsleute usw. um die
Tischzeit nicht gern ihre Kunden besuchen und
in dieser Zeit auch selbst Mittagspause machen.
Die Fernfahrer und Berufskraftfahrer machen
es ebenso. Der StraBenbahnfahrer, der um 4
oder 5 Uhr seinen Dienst begonnen hat, hat
gegen 13, 14 Uhr Feierabend, befindet sich also
am Ende seiner Dienstzeit. Der ihn abldsende
Fahrer muBte kurz vor Dienstantritt sein Mittag-
essen einnehmen und kommt nun mit vollgefill-
tem Magen auf den Wagen, befindet sich also
kdrperlich in dem bereits erwédhnten Verdau-
ungstief. Das Verdauungstief wird dadurch her-
vorgerufen, daB der Magen fir die zu leistende
Zerkleinerungs- und Verdauungsarbeit einen
erhdhten Blutzustrom erfordert, der wieder zu
Lasten des Gehirns geht. Das Gehirn ist also
wdhrend dieser Zeit schlechter durchblutet, was
sich wiederum in einer gewissen Schléafrigkeit
und Ermudung bemerkbar macht. Jeder hat ja
das Bedurfnis, die Zeit nach dem Essen mdglichst
schlafenderweise zu Uberbricken (Mittags-
schlafchen).

Der StraBenbahnfahrer muRl also gerade dann
seinen verantwortungsvollen Dienst beginnen,
wenn er korperlich am schlechtesten dafiir ge-
eignet ist. Ein Vergleich mit der Wachkurve der
Industrie zeigt eindeutig, daB auch bei allen son-
stigen Berufen die Leistungsbereitschaft in der
Mittagszeit stark abnimmt, um gegen 15 Uhr
wieder anzusteigen.

Es ist daher geradezu natdrlich, daf die Un-
falle dann ansteigen missen, wenn die Lei-
stungsbereitschaft sowie die Durchblutung des
Gehirns am geringsten sind, da die Reaktions-
fahigkeit der Menschen im hdéchsten Male von
diesen Faktoren abhadngen. Dal die Reaktions-
zeiten in dieser Zeit langer sind, leuchtet ein.

»Wer" hat nun die meisten Unfalle? Nach dem
Lebensalter haben die Fahrer (Abb. 6) zwischen
30 und 40 Jahren die meisten Unfalle. Auch hier
handelt es sich um eine Erscheinung, die seit
etwa 4 Jahren beobachtet wurde. Als néchste
folgen die Fahrer zwischen 25 und 30 Jahren.
Es handelt sich also um die Manner, welche in

den besten Mannesjahren stehen, es ist aber
auch die Zeit des Draufgangertums. Gerade in
diesen Jahren kénnen es die Fahrer am schlech-
testen ertragen, wenn sie einmal geschnitten
werden. Auch kénnen sie in diesen Jahren am
schlechtesten einmal auf die Vorfahrt verzich-
ten, um dadurch eine geféhrliche Verkehrs-
situation zu vermeiden. Diese Manner kdnnen
sich auch schlecht dazu entschliefen, um 22 Uhr
vom Maskenball nach Hause zu gehen, wenn um
4 Uhr ihr Dienst beginnt. Sie bleiben dann oft
bis 3 Uhr und glauben, mit einer kalten Dusche
die Midigkeit zu Gberwinden. AulRerdem spielt

Abb. 6.

das erotische Moment eine wesentliche Rolle.
Gerade in diesen Jahren sehen diese Manner
die meisten Nylonstrimpfe mit Inhalt. Dies lenkt
alles ab und hindert die Fahrer daran, sich so
zu konzentrieren, wie etwa die Fahrer zwischen
60 und 65 Jahren, die mit den obigen Dingen
weniger zu tun haben, dafiir aber die sichersten
Fahrer sind.

Aus diesen Erkenntnissen, die sich als Ge-
setzmaRigkeiten in dem Unfallgeschehen der
StraBenbahn Kdéln herausgestellt hatten, wurden
nun folgende AbwehrmalRnahmen entwickelt.

Die ganze Statistik wurde im Betrieb ver-
offentlicht und den Fahrern im Unterricht 4 Mo-
nate lang erldutert, weil wir der Auffassung
waren, dall das Wissen um diese Dinge bester
Unfallschutz sei. Mit Aush&dngen am Schwarzen
Brett usw. wurde den Fahrern immer wieder ge-
sagt,

Wann die geféhrlichste Zeit am Tage sei,

Wo die gefdhrlichsten Strecken seien,

Wer der gefédhrdetste Fahrer sei.

Immer wieder wurden sie angehalten, zwischen
11 und 15 Uhr besondere Vorsicht walten
zu lassen, an den geféhrlichsten Stellen langsam
und mit besonderer Vorsicht zu fahren und unter
gar keinen Umstdnden ein Risiko einzugehen.
Die Fahrer zwischen 30 und 40 Jahren wurden
noch einmal besonders angesprochen und auf
die Erfahrungen hingewiesen, dall die Fahrer
zwischen 30 und 40 Jahren die meisten Unfalle
hatten, woraus sich fir sie die Verpflichtung zu
besonderer Beachtung der gegebenen Anord-
nungen ergebe.

Den Fahrmeistern, die die unmittelbaren Vor-
gesetzten fur die Fahrer auf der Strecke sind,
wurden ebenfalls die Erkenntnisse aus der Sta-
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tistik vermittelt mit der MalRgabe, dal jeder in
seinem Bezirk von 11 bis 15 Uhr an den geféahr-
detsten Stellen, die etwa nur ein Finftel seiner
sonst zu beobachtenden Strecke ausmachen,
Dienst tut. Hierdurch wurde eine intensivere
Uberwachung dieser Stellen erreicht. AuBerdem
soll der Fahrmeister die Entstehung der Unfalle
beobachten. Ferner erhielt der Fahrmeister den
strikten Befehl, die Fahrer zwischen 30 und
40 Jahren madglichst durch die Gefahrenzone zu
begleiten, um zu vermeiden, daB dieselben durch
ihr Verhalten in Schwierigkeiten gerieten.

Der prozentuale Anteil der Fahrer an den
Unfallen war wie folgt:
1947
keine Unfalle 239 Fahrer - 53 v. H.
1 Unfall 124 Fahrer = 28v. H.
2 Unfille 57 Fahrer = 13v. H.
3 u. mehr Unfélle 28 Fahrer = 6v. H.
448 Fahrer = 100 v. H.
1948
keine Unfalle 233 Fahrer = 43 v. H.
1 Unfall 183 Fahrer = 34 v. H.
2 Unfalle 82 Fahrer = 15v. H.
3 u. mehr Unfalle 42 Fahrer = 8v. H.
540 Fahrer = 100v. H.
1949
keine Unfalle 246 Fahrer = 44 v. H.
1 Unfall 183 Fahrer = 32 v. H.
2 Unfalle 90 Fahrer = 16v. H.
3 u. mehr Unféalle 45 Fahrer = 8v. H.
564 Fahrer = 100v. H.

Diejenigen Fahrer, welche mehr als 3 Un-
falle im Jahr hatten (Unféller), wurden zu einem
besonderen Unterricht zusammengenommen,
bei dem die von ihnen gehabten Unfalle rekon-
struiert und besprochen wurden. Hierbei zeigte
sich, daR einige Fahrer fahrtechnische Fehler
machten, andere dagegen Leute waren, die nicht
die Voraussetzungen im Hinblick auf das Ver-
halten in der Schrecksekunde erfillten.

Um in Zukunft diese ,Unféller" so weit wie
moglich vom Fahrerberuf fernzuhalten, wurde
auf Anraten von Herrn Professor Dr.-Ing. habil.
Mathieu, Arbeitswissenschaftliches Institut der
Technischen Hochschule Aachen, eine psycho-
technische Eignungsprifung vor die Ausbhildung
geschaltet. Diese psychotechnische Prifung lauft
vorerst im Versuch, d. h. wenn ein Anwarter
diese Prifung nicht besteht, wird er doch Fah-
rer. Nach 2 Jahren soll dann festgestellt werden,
ob das Ergebnis der Prifung richtig war, und
wieviel Fehlschliusse erfolgten. Schon jetzt nach
einem Jahr kann gesagt werden, daB diese Eig-
nungsprifungen notwendig sind. Die Tatsache
allein, dalk eine solche Prifung der Anwarter er-
folgt, halt alle diejenigen zuriick, die sich nicht
ganz sicher fihlen. Es meldet sich nach Einfih-
rung der Eignungsprifung ein ganz anderer
Menschenschlag.

Der Betrieb wurde ferner, insgesamt ge-
sehen, in 2 Gefahrenklassen aufgeteilt, aus dem

die Vorgesetzten immer erkennen kdénnen, wo
die Schwerpunkte im Unfallgeschehen liegen
und wo sie auch von sich aus den Hebel ansetzen
mdassen.

Alle diese MalRnahmen laufen darauf hinaus,
die beeinfluBbaren Unfalle (Abb. 7) abzuweh-
ren. Da aber der StraBenbahnfahrer nicht
immer der Schuldige ist, auBerdem sein Fahr-

Abb. 7.

zeug, seine Schienengebundenheit usw. ihm
nicht die erforderliche Freizligigkeit geben, allen
Verkehrssituationen gerecht werden zu kénnen,
wurde mit der Verkehrspolizei zur Abwehr der
unbeeinfluBbaren Unfélle wie folgt zusammen-
gearbeitet: Die Polizei hat den Streifendienst
angewiesen, in der Zeit von 11 bis 15 Uhr an den
von uns angegebenen Gefahrenstellen so auf-
fallig als moglich Dienst zu tun. Hierdurch wurde
erreicht, daB die Kraftfahrer auch ihr Verhalten
so einrichten, dall ihre Fahrweise nicht zu ge-
fahrlichen Situationen fihrt. Die Anwesenheit
der Polizeibeamten wirkte beruhigend auf den
gesamten Verkehr.

Um zu erkennen, ob die eingefihrten MaR-
nahmen auch den gewilnschten Erfolg hatten,
war mit Beginn der statistischen Erhebungen
eine Erfolgskontrolle eingefiihrt worden, indem
jeden Monat umgerechnet wurde, wieviel Un-
falle auf 50 000 gefahrene Zugkilometer ent-
fielen. Diese Monatsunfallquoten wurden dann
zu Jahres-Durchschnittsquoten umgerechnet, so
daB an dem Aufund Ab dieser Zahlen und deren
Vergleich miteinander festgestellt werden kann,
ob die beeinfluRbaren Unfélle ansteigen oder
absinken ohne Riucksicht auf die Hohe der ge-
samtkilometrischen Leistung des Betriebs. Ent-
scheidend ist hierbei der halb- oder ganzjahrige
Durchschnitt, da ein Teil der Unfélle jahreszeit-
lich bedingt ist.

Unfélle je 50 000 Zugkilometer

1946 1947 1948 1949 1950 Bemerkungen
Januar 151 1,66 404 240 1,26
Februar 2,03 1,79 250 2,33 1,60 Karneval
Mérz 151 312 310 218 1,40
April 1,04 083 254 181 1,04
Mai 148 2,19 1,73 1,37 I,60Foto-Ausstellung
Juni 18 084 129 191 1,54 1900-Jahr-Feier
Durch-
schnitt 157 174 253 2,00 141

Die entwickelten AbwehrmalRnahmen liefen im
letzten Drittel des Jahres 1949 an und kamen



erst im Januar 1950 voll zum Tragen. Es zeigt
sich, daB seit dieser Zeit eine fihlbare Besserung
eingetreten ist, da der Halbjahresdurchschnitt
der beeinfluBbaren Unfélle die niedrigste Ziffer
seit dem Kriege erreichte. Diese Entwicklung ist
insofern besonders erfreulich, weil die Zahlen
der allgemeinen Verkehrsunfélle im Stralenver-
kehr immer noch ansteigen.

Geplant ist noch die Einfuhrung eines Schul-
wagens, der nicht nur zur Schulung, sondern auch
fur die Messung der Reaktions- und Bremszeit
eingerichtet sein soll. Hier sollen die giinstigsten
Zeiten herausgefunden werden, in denen unter
sonst gleichen Bedingungen die Fahrer eine Not-
bremsung durchfiihren kénnen, um die Mindest-
werte, die gefordert werden, aufzufinden.

Aussprache:

Herr Dr. Forster: Als Arzt der Universitat in
Marburg ist zu den Erscheinungen im November
etwas zu sagen. Die klimatischen Verhéltnisse
wirken auf das Seelische und Kdrperliche in

groBem MaRe ein. In den Instituten missen wir
es wieder und wieder erleben, dall in bestimm-
ten Zeiten stets mehr Unfélle als zu bestimmten
anderen Zeiten zu begutachten sind. Zu bestimm-
ten Zeiten nehmen selbst die Morde zu. Das
Klimatische ist also zu beriicksichtigen.

Herr Hansen: Ein erheblicher Teil ortlicher Un-
falle ist auf den Schienenzustand im November
zuriickzufihren. Er wirkt dann durch die W itte-
rung recht schwierig. Blatter, die auf die Schie-
nen fallen, bilden eine teigige Masse und ver-
grofern die Unfallgefahr beim Bremsen.

Herr Raschen: Hatten die Prifungen einen
W ert? Sie haben keinen Zweck, wenn Menschen,
die dabei gut abgeschnitten haben, nachher die
gréften Unfélle erleiden.

Herr Lesser: Bisher haben die Teste das Richtige
getroffen, weil sie leicht gewdhlt werden. Bei
psychologischer Auswertung kommt man zum
richtigen Resultat.

Herr Mathieu: Die Bewertungskontrolle wird
gebraucht, danach richten wir uns.

Psychologische Grundlagen und Methoden des Unfallschutzes.

Professor Dr.-Ing. habil. Joseph Mathieu, Arbeitswissenschaftliches Institut der Rheinisch-Westfdlischen Technischen
Hochschule Aachen

Da die Ursachen vieler Betriebs- und Verkehrsunfalle
in Eigenschaften und Verhaltensweisen der beteiligten
Menschen liegen, ist es angebracht, neben technischen
Mitteln starker als es bisher geschieht, sich psychologischer
Kenntnisse und Verfahren im Interesse der Sicherheit zu
bedienen.

Mdglichkeiten dazu liegen in einer arbeitspsycho-
logischen Begutachtung, die von gefdhrdeten Berufen und
Arbeitsplatzen die ,Unfaller" fernhdlt, sowie in einer
methodischen Arbeitsschulung und Anlernung zum unfall-
sicheren Arbeiten. Andere psychologische Richtlinien be-
ziehen sich auf die Gestaltung von Werkzeug und Arbeits-
platz, die nicht nur im Hinblick auf technische Notwendig-
keiten, sondern auch unter Berlcksichtigung menschlicher
Eigengesetzlichkeiten vorzunehmen ist.

Eine erfolgreiche Unfallbekampfung setzt
eine eingehende Unfallanalyse voraus. Wie der-
artige Untersuchungen zeigen, liegen die Unfall-
ursachen nicht nur in unvollkommenen und feh-
lerhaften technischen Einrichtungen oder in nicht
vorauszusehenden und nicht erfaBbaren Um-
standen, die in ihrem Zusammenwirken eine
sonst nicht in Erscheinung tretende Unfall-
situation schaffen kdnnen; vielmehr liegt ein
grofer Teil der Unfallursachen in den Eigen-
schaften und in dem Verhalten der beteiligten
Menschen. Das gilt ganz allgemein, zeigt sich
jedoch in besonders auffallender Weise im Ver-
kehrswesen. Welche Zahlen die statistischen
Auswertungen der Verkehrsunfdlle bei Schie-
nenfahrzeugen und im dbrigen Stralenverkehr
im einzelnen ergeben mdgen, m—= manche Stati-
stik weist 75 bis 90 v. H. solcher Unfédlle dem
schuldhaften Verhalten der am Verkehr betei-
ligten Menschen zu —, unbestritten bleibt die
Tatsache, daB der Mensch selbst in einem ganz
erheblichen AusmaR zahlreiche und schwere Un-

falle verursacht und zu verantworten hat.

Wenn dem so ist, dann sind zur Betriebs-
und Verkehrssicherheit nicht nur technische
Uberlegungen und MaBnahmen notwendig, son-
dern es erscheint dariber hinaus angebracht,
sich auch psychologischer Kenntnisse und Ver-
fahren in starkerem Male, als es bisher ge-
schieht, zu bedienen.

Als man den Menschen als Unfallursache in
den Kreis der Untersuchungen einbezog, lag die
Frage nahe, ob es Menschen gebe, die auf Grund
ihrer Gesamtveranlagung mehr zu Unféllen nei-
gen als der Durchschnitt. In der Tat laRt sich
nachweisen, dall es eine Unfallneigung oder Un-
fallaffinitdt gibt, die in der Persdnlichkeit des
Einzelmenschen begriindet ist. Der Nachweis
wurde zunéchst statistisch gefiuhrt. Der Wirz-
burger Psychologe Marbe untersuchte einen
groBeren Personenkreis, der eine Versicherung
gegen Unfall abgeschlossen hatte und bezeich-
nete die Personen, die in den ersten fiinf Jahren
der Versicherungszeit keinen Unfall erlitten
hatten, als ,Nuller", diejenigen, die in dieser
Zeit nur einen Unfall hatten, als ,Einser" und
solche mit mehr als einem Unfall als ,Mehrer".
Ein Vergleich dieser drei Gruppen (insgesamt
3000 Personen) in den zweiten finf Jahren der
Versicherungszeit zeigte, dal die Nuller durch-
schnittlich weniger Unfalle erlitten als die Einser
und diese wiederum weniger Unfdlle hatten als
die Mehrer. Im Vergleich zu den Nullern hatten
die Einser etwa die doppelte Anzahl Unfalle und
die Mehrer durchschnittlich das Zweieinhalb-
fache. Vergleiche fir verschiedene Gefahren-
klassen brachten stets wieder dasselbe Resultat.



Diese und é&hnliche Untersuchungen besta-
tigen die frihere Annahme, daB das Erleiden von
Unfédllen in engstem Zusammenhang mit der Per-
sOnlichkeit steht, und es lieR sich die fir die
Praxis bedeutungsvolle Regel aufstellen: Die
W ahrscheinlichkeit fiir eine Person, einen Unfall
zu erleiden, hé&ngt wesentlich von der Anzahl
ihrer friheren Unfalle ab. Marbe nennt dies das
~Wiederholungsgesetz" und bezeichnet die
Menschen, die infolge ihrer Persdnlichkeit
immer wieder Unfélle erleiden, als ,Unfaller",
eine Bezeichnung, die zu einem Begriff ge-
worden ist.

Die Unfallaffinitdt bestdtigte sich u. a. bei
Untersuchungen tber Unfdlle von Kraftwagen-
fahrern und ebenso bei Erhebungen verschiede-
ner Dienststellen der Deutschen Reichsbahn. Die
Psychologie sieht den Unféller als Sonderfall
eines allgemeineren Typus, des ,,Pechvogels".
Marbe selbst verweist als Beispiel auf einen
achtjahrigen Knaben, der sich innerhalb finfzig
Tagen 23 Verletzungen zugezogen hatte. Er war
gefallen und hatte sich verletzt; er stolperte auf
der StraBe und fiel; er schnitt sich beim Brot-
schneiden usw.

Die Unféller sind auch Schadensstifter, d. h.
Personen, die unwillkiirlich immer wieder ihre
Mitmenschen zu Schaden bringen und M aterial-
schaden herbeifiithren. So ist eine weitere Unter-
scheidung ublich geworden: Die ,aktiven Un-
faller" und die ,passiven Unféller". Zu der
ersten Gruppe zéhlen die Waghalsigen, die Ge-
fahrblinden, die Sorglosen, die Leichtsinnigen
und die Uberheblichen, wéahrend zur zweiten
Gruppe die Angstlichen, ganz allgemein die
Pechvogel gehdren, also Menschen, die mangel-
haft auf eine Gefahr reagieren oder denen es an
Sinnestichtigkeit, korperlicher Gewandtheit,
Geschicklichkeit und Geistesgegenwart fehlt.

Mit diesen gesicherten Erfahrungen war nun
eine erste Mdglichkeit einer psychologischen
Unfallverhiitung gegeben, indem diejenigen
Personen, die sich als Unféller erwiesen, zu
einem Wechsel ihrer Téatigkeit oder ihres Ar-
beitsplatzes veranlaRt wurden, bevor sie auf
ihrer bisherigen gefahrbedrohten Arbeitsstelle
weitere Schaden verursachten. Von dieser Mdg-
lichkeit des Unfallschutzes wurde besonders im
Verkehrswesen frihzeitig und allgemein Ge-
brauch gemacht.

Eine Unfallverhitung auf Grund des W ieder-
holungsgesetzes kann natirlich erst dann wirk-
sam werden, wenn bereits durch eine Person An-
laB zu Schadensféllen gegeben worden ist.
Dariiber hinaus missen solche Methoden und
Verfahren wirkungsvoller erscheinen, die darauf
abzielen, Unfallmdglichkeiten zu erkennen und
zu beseitigen, bevor sie sich zu Schadensfallen
haben auswirken kénnen.

Ein solches Mittel stellen die arbeitspsycho-
logischen Eignungsbegutachtungen dar. Die Auf-
gabe kann einmal darin bestehen, aus einem
Kreis von Bewerbern die Ungeeigneten, d. h. die
Unfaller, festzustellen, um sie auf diese Weise
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von gefdahrlichen Berufen und Beschaftigungen
fernzuhalten. Es ist dies eine Untersuchung auf
Unfallaffinitdt oder eine Negativ-Auslese. Eine
Eignungsbegutachtung zeigt jedoch erst dann
ihren eigentlichen Wert, wenn sie nicht nur ein
Urteil gibt Gber die Frage: ,Geeignet, ja oder
nein?", sondern, wenn sie zu einem Persdnlich-
keitsbild fuhrt, das den Bewerber in seiner struk-
turellen Veranlagung zeigt, die in ihm liegenden
Entwicklungsmaoglichkeiten als Begabungsspiel-
raum aufweist und Aufschlufl gibt Gber die kér-
perlichen und geistig-seelischen Belastungen,
dranen der Bewerber von der Willensseite seiner
Persdnlichkeit her gewachsen ist. Das Ergebnis
einer solchen Untersuchung ist dann kein Lei-
stungszeugnis, sondern ein Gutachten, das unter
anderem die fur den Unfallschutz wichtige Frage
nach den Maéaglichkeiten einer Erziehung zu
einem unfallsicheren Arbeiten kl&rt.

Voraussetzung einer Eignungsuntersuchung
idt zundchst die Kenntnis der Berufssituation, in
der sich der Berufsanwérter bewéahren muf. Im
Hinblick auf die Mitwirkung des , Arbeits-
wissenschaftlichen Instituts der Technischen
Hochschule Aachen” bei der Unfallverhiitung
der Bahnen der Stadt Koln sei zur Veranschau-
lichung das Berufsbild des StraBenbahnfahrers
angedeutet, wie es bereits vor ldngerer Zeit von
Moede, Poppelreuter u. a. gekennzeichnet
wurde.

Der Fahrer hat durch Betatigung der Fahr-
und Bremseinrichtungen, die nach der Art des
Wagens verschieden sein kdnnen, den Wagen
in Bewegung zu setzen und wieder zum Still-
stand zu bringen, wobei wahrend des Fahrens
die Geschwindigkeit zu regulieren ist. Manch-
mal geniigen dazu einige wenige und einfache
Hantierungen. In der Regel sind jedoch zusam-
mengesetzte, teils verwickelte Handlungen er-
forderlich, die gleichzeitig oder schnell nachein-
ander verlaufen.

In der GroRstadt stellt die stdndige Beach-
tung des gesamten Stralenverkehrs hohe An-
forderungen an den Fahrer. Alles, was im Vor-
und Seitenfeld, teils auch im Ruckfeld des Fah-
rers verkehrswichtige Bedeutung hat, verlangt
seine volle Aufmerksamkeit. Dazu geh6ren Ver-
kehrszeichen verschiedener Farben und For-
men, optische Signale und vor allem die Viel-
zahl der sich bewegenden Fahrzeuge und Per-
sonen, deren Bewegungsrichtung und Geschwin-
digkeit mannigfaltige Unterschiede zeigen und
zudem standig wechseln kdnnen. Der Fahrer
muR sich in die Bewegungen und Bewegungsab-
sichten der Gbrigen Verkehrsteilnehmer einfiih-
len, sie richtig abschdtzen und bei den Bewegun-
gen seines eigenen Fahrzeugs mit in Rechnung
stellen.

Uber der Beachtung der Verkehrsbewegun-
gen steht die Beherrschung der Verkehrs-
situation. Vom Fahrer wird erwartet, dalR er die
Lage in ihren verkehrswichtigen Eigenarten
Ubersieht und bei sich anzeigenden Schwierig-
keiten die noch bestehenden Md&glichkeiten in



ihrer Bedeutung und Tragweite sofort zu beur-
teilen vermag, sich dann zu der besten und
zweckmaligsten Ldsung entscheidet und sein
ganzes Handeln mit héchster Wirkung auf die
Realisierung seiner Entscheidung ausrichtet. Ein
Fahrer, der in solcher Weise der Lage gewachsen
ist, wird den drohenden Unfall vielleicht lber-
haupt vermeiden, dem der weniger Tichtige
nicht mehr entgeht, oder er steuert bewuft auf
einen Zustand zu, der zwar nicht ohne Schaden
ist, aber unter den gegebenen Umstdnden das
kleinste Ubel darstellt.

Die Beherrschung der Verkehrssituation er-
fordert also schnelle und klare {berschau,
schnelle und richtige Beurteilung aller Umstande,
sowie schnelles und besonnenes Handeln. Mit-
unter laufen diese Prozesse nicht in bewuBt er-
lebter logischer Folge ab, sondern eine Gefahr-
situation 16st im Menschen triebartig und un-
mittelbar die der Lage entsprechende Reaktion
aus.

Es ist bekannt, dal viele Menschen bei plétz-
lich auftretenden Schwierigkeiten ihre Denk-
und Handlungsféahigkeit verlieren, weil sie vom
Schrecken wie geldhmt sind. Sie sind nicht mehr
imstande, auch nur den geringsten Versuch zu
machen, die Situation zu meistern. Mitunter
fuhrt der Schrecken auch zu einer affektiven Er-
regung, die die allerunzweckmaRigste Handlung
ausldst und die Umstadnde mit ihren Folgen noch
verschlimmert. Daher sind Reaktionsfahigkeit
und -beherrschung, Geistesgegenwart und Uber-
windung des Schreckens weitere wichtige Vor-
aussetzungen.

Andere Gesichtspunkte im Berufsbild des
Fahrers sind das Einhalten von Fahrzeiten fir
den Fahrer, der nach einem Fahrplan fahrt, und
eine 6konomisdie Fahrtechnik. Das erste ver-
langt Sinn fir Zeiten und Geschwindigkeit, Ord-
nungsliebe und Zuverladssigkeit. Eine wirtschaft-
liche Fahrtechnik zeigt sich in der Schonung des

M aterials sowie in sparsamem Energiever-
brauch. Eigenschaften, die den Fahrer dazu
befdhigen, sind VerantwortungsbewuBtsein

gegenliber dem Verkehrsunternehmen, ferner
Einfuhlung in die sich bewegenden Massen des
W agens, Bericksichtigung und Ausnutzung der
lebendigen Massenkrafte, was in seinem Zusam-

menwirken zu einer richtigen Bremstechnik
fuhrt.
Die Bedeutung einer ersten Leistungs-

analyse, wie sie hier beispielhaft fir das Stra-
Renbahnfahren skizziert wurde, liegt in der Her-
vorhebung berufswichtiger Einzelziige, wodurch
das Eindringen in die Problemstellung erleich-
tert wird. Wo es sich in der beruflichen Tatigkeit
um einzelne Verrichtungen handelt, ist eine der-
artige Beschreibung berufswichtiger Eigenschaf-
ten und Verhaltungsweisen ausreichend. Fiir Be-
rufe mit qualifiziertem Berufsinhalt wird da-
gegen das Berufshild in der Art angelegt sein
missen, daB die berufsspezifische Eigenart im
Mittelpunkt steht, auf den die Einzelziige be-
zogen werden. Bei einer solchen Beanspruchung

durch den Beruf auf der einen Seite wird auf der
anderen Seite der Mensch seine Tatigkeit nur
dann auf die Dauer mit &uRerem Erfolg und inne-
rer Befriedigung ausiben kdnnen, wenn diese
berufsspezifische Eigenart (ber die Bean-
spruchung einzelner Fahigkeiten hinaus seiner
ganzen Persdnlichkeitsstruktur entspricht.

Diese Zusammenhdnge bestehen, wie gesagt,
bei fast allen Berufen, die tber die InansprudiT
ndahme einfacher Leistungsfahigkeiten hinaus-
gehen, und lassen sich besonders fir das Steuern
von Fahrzeugen anschaulich aufweisen. Ich kann
mich gerade in diesem Zusammenhang auf die
eingehenden Untersuchungen eines so erfahre-
nen Arbeitswissenschaftlers wie Poppelreuter
stutzen, mit dem mich eine zehnjahrige Zusam-
menarbeit verband. In seinem ,Beitrag zur
Analyse der Fahrer-Lenker-Téatigkeit und deren
Begutachtung" sagt Poppelreuter, wie auch fir
ihn zunéchst das ,,Reaktionsvermdgen” im Vor-
dergrund stand. Dann aber zeigte sich sehr bald
das Problem von einer anderen Seite: Entschei-
dend ist nicht das Reaktionsverhalten, sondern
vielmehr die individuelle Fahrweise, die von
vornherein durch die ganze Art des Fahrens die
Unfallmoéglichkeiten stark verringert bzw. er-
hoht.

Das Berufsbild des Fahrers muf also mehr
sein als ein Mosaik von verschiedenen Spezial-
faktoren. Beim Fahren handelt es sich vielmehr
um eine einheitliche Betatigung, einheitlich als
Arbeit, einheitlich aber auch als Persdnlichkeits-
entfaltung. Dabei sind die vorhin als berufs-
wichtig angefihrten einzelnen Eigenschaften
und Verhaltensweisen keineswegs ohne Be-
lang; ihre funktionelle Bedeutung bekommen sie
allerdings erst in Bezug auf die Totalitdt der
ganzen Arbeit.

In diesem Sinne charakterisiert Poppelreuter,
dessen Untersuchungen diesen Hinweisen zu-
grunde liegen, das Fahren als die Auflésung
eines Konflikts, in den der Fahrer gestellt ist.
In Konflikt miteinander kommen in objektiver
Hinsicht Sicherheit und Geschwindigkeit, in sub-
jektiver Hinsicht Sorgsamkeit und Unsorgsam-
keit. Die Losung des Konflikts ist individual-
charakteristisch verschieden. Sie zeigt sich in der
individuellen Fahrweise als Ausdruck des , Ar-
beitstypus”, hier spezieller des ,,Fahrtypus".

In den Beziehungen zwischen Atbeits-
schnelligkeit und Arbeitsglite zeigen arbeits-
typologische Untersuchungen eine allgemeine
GesetzmaRigkeit: Bei allen Genauigkeits-
arbeiten neigen die meisten Menschen dazu, das
Tempo auf Kosten der Exaktheit zu schnell zu
nehmen. Diese Regel gilt auch fir Aufgaben, bei
denen die Versuchsperson Steuerbewegungen
auszufuhren hat, wobei ihr gleichzeitig die Ge-
schwindigkeitsregulierung uberlassen ist. Auch
hier wird in aller Regel das Tempo schneller ge-
nommen, als es mit dem sorgsamen Lenken ver-
einbar ist.

In der Wirklichkeit des Fahrens kommt ein
Umstand hinzu, der den Konflikt zwischen Sorg-

n



samkeit und Unsorgsamkeit bzw. zwischen
Sicherheit und Schnelligkeit noch verschéarft. Er
liegt in der besonderen Natur des ,Fahrerleb-
nisses", dessen Zustandekommen nicht ganz ein-
fach zu erkldren ist. Es kommt zu einem im Kor-
perlich-Seelischen liegenden Gefuhl, das als
lustvoll empfunden wird, nur bei Wenigen als
unlustvoll. Dieses Gefuhl tritt schon beim passi-
ven Gefahrenwerden auf; viel starker erlebt es
jedoch derjenige, der in aktiver Betdtigung sein
Fahrzeug steuert. Dann wird die physikalische
Bewegung des Wagens erlebt als ,Betdtigung
einer durch das Fahrzeug erweiterten Persdn-
lichkeit" (Poppelreuter).

Unter Umstdnden wird das Fahrerlebnis ge-
steigert zum ,Fahrrausch”. Dazu kommt es be-
sonders bei dem Drauflos-Typus. Diese gestei-
gerte Empfindung kann aber auch ausgeldst
werden durch besondere Ursachen, etwa Fort-
fall von Hemmungen durch Alkohol, Geltungs-
bediirfnis, Beginn von Ubermidung usw. Dann
besteht natlrlich erst recht die Gefahr, die
Schnelligkeit auf Kosten der Sorgsamkeit ganz
erheblich zu erhdhen.

Wer bei einer Genauigkeitsarbeit den Kon-
flikt zwischen Schnelligkeit und Gite zugunsten
einer fehlerfreien Ausfiihrung l6sen will, kann
das durch eine Arbeitsweise tun, die im ganzen
betont langsam und vorsichtig, Ubertrieben vor-
sichtig und beddchtig ist. Ein anderer ist zwar
auch ganz auf sorgsames Arbeiten eingestellt
und wird in den Phasen der Arbeit, wo es auf
hohe Genauigkeit ankommt, &uBerst vorsichtig
und langsam zu Werke gehen; bei den Ulbrigen
Verrichtungen jedoch, wo es nicht so darauf an-
kommt, flott und zlgig arbeiten.

Das gilt auch fur das Fahren. Hier mull die
angstliche Fahrweise von der vorsichtigen
unterschieden werden. Der Angstliche I§st den
Konflikt, indem er ohne Ricksicht auf die
Schwierigkeitsunterschiede der Fahrstrecke
durch betontes Langsamfahren Schwierigkeiten
generell zu vermeiden trachtet. Seine Ldsung
des Konflikts ist jedoch ,unintelligent"” oder
»ungeschickt", und er wird, wo es sich um
berufsmaRiges Fahren handelt, in der Praxis
nicht bestehen kdnnen. Die andere Ldsung er-
weist sich als ,,geschickt" und ,intelligent”. Die
Geschwindigkeit richtet sich dabei nach dem
Schwierigkeitsgrad der Aufgabe und nach der
Selbsteinsicht in die eigene Geschicklichkeit.
Nach diesen Uberlegungen erscheint derjenige
Fahrertypus als der optimale, der, geleitet von
einer ausgepragten Sorgsamkeitstendenz, in
disziplinierter Fahrtechnik die Geschwindigkeit
der jeweiligen Situation und dem Selbsturteil in
das eigene Konnen anpalt.

Geschicklichkeit ist sicher wichtige Voraus-
setzung einer guten Fahrtechnik. Sie allein be-
deutet jedoch wenig, wenn sie, was h&ufig be-
obachtet werden kann, mit Unsorgsamkeit und
Unbekimmertheit verbunden ist. Sie bedeutet
ebenso wenig wie etwa bei einer handwerk-
lichen Arbeit ein gutes Augenmal, wenn es da-
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bei an dem Willen zur Sorgsamkeit fehlt.

Das gleiche muB von der Reaktionszeit ge-
sagt werden. Ob die Reaktionszeiten eines Men-
schen kurz oder lang sind, ist sicher ein wichti-
ger Gesichtspunkt in der Beurteilung hinsicht-
lich der Tauglichkeit zum Fahren. Nach land-
laufiger Meinung ist ja gerade derjenige ein
guter Fahrer, der in einer Gefahrsituation durch
rasches Reagieren den Unfall vermeidet. Kurze
Reaktionszeiten sind aber, d&hnlich wie Ge-
schicklichkeit, psychologisch haufig mit einer
optimistisch-leichtsinnigen Gesamthaltung ver-
bunden. Unfallanalysen zeigen immer wieder,
daB dann, wenn der Fahrer durch diese optimi-
stisch-unbekiimmerte Einstellung eine Gefahr-
situation heraufbeschworen hat, auch die kir-
zeste Reaktionszeit den Unfall meist nicht mehr
zu verhindern vermag. Der Verkehrssicherheit
ist ungleich besser gedient, wenn der Fahrer
einem Typus angehdrt, der von sich aus alles tut,
um eine gefahrenvolle Situation erst gar nicht
entstehen zu lassen.

Bei der Beurteilung der Fahrleistung kommt
es also zundchst darauf an, Einzelzige wie
Schnelligkeit, Geschicklichkeit, Reaktion,
Daueraufmerksamkeit u. a. in ihrer gegenseiti-
gen Abhéangigkeit und Bedingtheit zu erkennen
und dann zu beurteilen, inwieweit sie den
Fahrer in ihrem Zusammenwirken zu einer
sicheren Fahrweise befdahigen. Daruber hinaus
gelangt jeder Einzelzug auch fur sich und in
seiner absoluten GrdéRe genommen zu Bedeu-
tung, die in ihrer praktischen Auswirkung sofort
in Erscheinung tritt, wenn man sich vergegen-
wartigt, dal trotz vorsichtigster Fahrweise
Situationen auftreten kdénnen, wo nur durch
blitzschnelles Reagieren ein Schaden vermieden
wird, oder wenn man daran denkt, wie langes
Fahren bei Dunkelheit und schlechter Sicht fur
die Daueraufmerksamkeit eine Ubernormale Be-
anspruchung darstellt.

Mit dem Entwurf eines Berufsbilds sind be-
reits wichtige methodische Hinweise fir die
arbeitspsychologische Begutachtung gewonnen.
In der Praxis einer solchen Untersuchung wer-
den manche Einzelheiten teils mehr hinsichtlich
der Sinnesleistungen und der korperlichen Lei-
stungsfahigkeit, teils mehr hinsichtlich der
geistigen Begabung gesondert beobachtet und
erfallt werden mussen. Es wird sich dabei aber
nicht um isolierte Einzelfaktoren handeln, die
fur sich gemessen und gewertet werden, sondern
es wird vielmehr darauf ankommen, einzelne
Zlge zu erkennen, die zu einem Gesamtbild ge-
hoéren und auch nur von diesem Gesamtbild ver-
standen und beurteilt werden konnen, so wie
das bei der Behandlung des Berufsbildes bereits
dargelegt wurde.

Zur Veranschaulichung sei wieder auf die
praktische Durchfihrung solcher Untersuchun-
gen im Verkehrswesen, insbesondere im
StraBenbahnbetrieb, hingewiesen. Es ist wenig
damit gewonnen, die Anwaérter durch eine An-
zahl , Tests", die mehr oder weniger unverbind-



lieh nebeneinander stehen, zu prifen, zu
»testen”, wobei sowohl beim Einzeltest als auch
in der Gesamtbewertung das Urteil ,,bestanden™
oder ,nicht bestanden" lautet. Eine hohen An-
sprichen genigende Untersuchungsmethodik
stellt den Menschen jeweils in eine besondere
Situation, mit der er auf seine Art fertig werden
mull, so dal bei richtiger Anwendung der
Methode die Mdéglichkeit gegeben ist, seine ihn
kennzeichnende Art kennen zu lernen.

Was an Leistungsfahigkeit exakt zu er-
mitteln ist, wird selbstverstandlich festgehalten.
Darlber hinaus wird alles das erfalt, was sich
dem geschulten Beobachter an typisch Individu-
ellem darbietet. Durch das Prinzip des ,,sympto-
matischen” Beobachtens und Wertens gelingt
es, typische Seiten des Arbeitsverhaltens zu
diagnostizieren und so im Verlauf des Begut-
achtungsverfahrens ein immer anschaulicheres
Bild des Arbeitstypus, der hier im speziellen
Sinne als Fahrertypus in Erscheinung tritt, zu ge-
winnen.

So liegt es, um eine charakteristische Einzel-
heit herauszugreifen, im Sinne eines solchen
Verfahrens, weniger Wert zu legen auf eine
genaueste zahlenméfige Bestimmung von Re-
aktionszeiten mittels komplizierter Prufgeréate.
Vielmehr liegt der Schwerpunkt in einem Stu-
dium des Reaktionsverhaltens, das sich als Aus-
druck eines Reaktionstypus manifestiert. Eine
solche Untersuchung des Reaktionsverhaltens
nach der Methodik Poppelreuters erfolgt in
mehrfacher Richtung:

a) Als einfache Greifreaktion.

Die Untersuchungssituation setzt den Men-
schen in eine aufmerksamkeitsgespannte Er-
wartung, aus der heraus er beim Auftreten
des Ereignisses zu handeln hat und nur dann
erfolgreich ist, wenn das Reagieren unmittel-
bar, ohne Zégern und Uberlegen erfolgt,
wenn sofort ,,zugegriffen™ wird.

b) Als lberlegtes Reagieren.
Die ganze Situation drangt wiederum zu
energischem Handeln. Aber diesmal ist ein
Erfolg nur dann mdoglich, wenn trotz des
Dréngens der Situation die Aufmerksamkeit
und die F&higkeit des uUberlegens gewahrt
bleibt.

¢) Als Reaktion im Sinne einer speziellen Kon-
fliktlésung.
Die Situation stellt die Menschen vor eine
Entscheidung, die zu erfolgen hat entweder
zugunsten der Sicherheit unter bewufBtem
Verzicht auf eine erreichbare Maximal-
leistung oder zugunsten der Hochstleistung,
die nur unter Gefédhrdung der Sicherheit zu
erzielen ist. In einer solchen Uber ldngere
Zeit vorzunehmenden Arbeitsprobe kommt
der intelligente Fihrer zu einer individuellen
Optimalleistung, die die Gefahrsituation ver-
meidet, aber doch ein deutliches Leistungs-
streben zeigt.

Alle Reaktionsproben werden so angelegt sein
mussen, dall sie das Ergebnis in objektiver

Weise den Beteiligten klar werden lassen.

Bei der Personalauslese fir Tatigkeiten mit
erhohter Unfallgefahr wird oft die Frage ge-
stellt, ob die Betreffenden ,,Geistesgegenwart"
besitzen; d. h. man mdchte wissen, ob sie im
Augenblick der Gefahr schnell, zweckentspre-
chend und situationsgemdaR reagieren, tUber ein
solches Verhalten vorausschauend etwas Gulti-
ges auszusagen, ist nicht leicht. Denn Geistes-
gegenwart ist keine Eigenschaft, die jemand hat
oder nicht hat, und die ahnlich wie das rdumliche
Vorstellungsvermdgen jederzeit im Leistungs-
test nachzuweisen ist.

Geistesgegenwartiges Handeln kommt zu-
stande als Ergebnis des Zusammenwirkens be-
stimmter Fahigkeiten und bestimmter Charak-
tereigenschaften. Je nach der Stdarke und der
individuellen Fé&rbung solcher Persénlichkeits-
merkmale und der Art ihres Zusammenspielens
kann Geistesgegenwart ganz verschieden be-
griindet sein. So gibt es, worauf Bossart in einer
anschaulichen  Zusammenstellung hinweist,
eine Geistesgegenwart mehr aus bedachtsamer
Vorsicht, eine andere aus wacher Anpassungs-
fahigkeit und wieder eine andere mehr aus Ge-
rissenheit. Erst auf Grund der Bestimmung
wesentlicher Charaktereigenschaften und der
Mdglichkeiten ihres lebendigen Zusammenwir-
kens ist ein Urteil daruber, ob unter Gefahr-
situation mit geistesgegenwartigem Handeln zu
rechnen ist, abzugeben.

Der Erfolg einer Eignungsuntersuchung mit
den Ansprichen, wie sie hier als notwendig
skizziert wurden, hé&ngt davon ab, in welcher
Weise der Gutachter die ihm zur Verfligung
stehenden Methoden und Verfahren, die immer
nur den Charakter des Hilfsmittels haben, anzu-
wenden und auszuwerten weil. Von seinem
Konnen, seiner Erfahrung und Lebensreife wird
das Ergebnis abhéngen.

Die in einer Eignungsuntersuchung ermittel-
ten Eigenschaften und Féahigkeiten sind poten-
tielle Moglichkeiten, die noch in Fertigkeiten
und Berufskénnen umgewandelt werden mus-
sen. Das ist eine wesentliche Aufgabe der Be-
rufsausbildung. Unabhé&ngig von ihrer notwen-
digen Breite und Tiefe wird ihr Erfolg um so
nachhaltiger sein, je planmaRiger sie vorge-
nommen wird.

Ausgehend von der untersten Stufe, dem
Kennen- und Verstehenlernen der Arbeit, wer-
den alle Arbeitsfunktionen planmaRig gelbt,
fortschreitend vom Einfachen zum Schwierigen,
bis zur hochsten Stufe, dem sicheren Beherr-
schen. Eine methodisch richtig eingebaute theo-
retische Unterweisung gibt die Begrindung und
Erklarung der praktischen Einzelheiten und
zeigt ihre Zusammenhange.

Die ganzen Arbeitsvorgédnge werden u. U.
in Teilvorgdnge zerlegt, diese zunéchst geson-
dert, mit zunehmendem Ko&nnen im Zusammen-
hang geibt, wobei das Tempo des Fortschrei-
tens sich dem Leistungsstand des (benden an-
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paBt. So besteht bei einem systematischen Vor-
geben nach einem sorgféltig aufgestellten An-
lernplan die Gewé&hr, daB nichts vom Notwendi-
gen vergessen, daB alles mit richtigen Aus-
dricken genigend erklart wird, und daB alle
etwaigen Besonderheiten, wozu gerade die Ge-
fahrenmomente zé&hlen, bericksichtigt werden.

Wichtigster Inhalt des Anlernplans ist ge-
wohnlich das bei der Arbeit angewandte Ar-
beitsverfahren. Das Bestreben liegt in der Ent-
wicklung des sogenannten Arbeitsbestverfah-
rens, d. h. desjenigen Arbeitsverfahrens, das
dem Arbeiter unter den obwaltenden Umstén-
den den Vollzug seiner Arbeit auf die schnellste
und leichteste Art ermdoglicht unter Sicherung
der Qualitdt und Schonung seiner Arbeitskraft.
Zuweilen ist der Kern des Arbeitsbestverfahrens
ein besonderer Griff, eine Art ,,Trick”, der dem,
der ihn kennt und beherrscht, die Arbeit leicht
und sicher vonstatten gehen lalt, wahrend der
andere unter wesentlich groBerem Aufwand an
Zeit und Mihegabe versuchen muB, auf seine
Art mit den Schwierigkeiten fertig zu werden.

Die Zahl der Betriebe, die jeden neuen Mit-
arbeiter vor Beginn der produktiven W erkstatt-
arbeit planmaRig anlernen, ist an sich nicht ge-
ring; sie ist jedoch klein im Vergleich zu den
vielen Werkstéatten, die glauben, ohne syste-
matische Ausbildung auszukommen. Hier ist es
dann dem Neueintretenden und seiner Initiative
Uberlassen, was und vor allem wie er lernt; er
wird die dort iblichen Arbeitsverfahren zu tber-
nehmen trachten und sich so im Laufe der Zeit
in seine Téatigkeit hineinfinden.

Wenn Arbeitsverfahren allgemein blich
sind, dann gewdhnlich deshalb, weil sie nahe-
liegen. Naheliegende Verfahren pflegen da-
gegen fast nie die besten zu sein, auch nicht im
Hinblick auf die Sicherheit der Arbeitsweise.
Bestformen der menschlichen Arbeit sind immer
das Ergebnis ausdricklichen Studiums und Be-
mihens. Der Wert einer Anlernung nach einem
hochwertigen Arbeitsverfahren liegt im Hinblick
auf die Betriebssicherheit vor allem darin, daf
unzweckmaBige, falsche und gefahrliche Arbeits-
griffe und Hantierungen gar nicht erst auf-
kommen, sich ausbreiten und festsetzen. Darin
liegt ein groBer Vorteil; denn jeder weiBR, dal
es schwer, manchmal unmdglich ist, von Ge-
wohnheiten abzulassen, selbst wenn sie ver-
standesmé&Rig als falsch und geféhrlich erkannt
werden. In einer planmaRigen Anlernung, die
zu einem hohen fachlichen Kénnen fihrt, liegt
eine groBe Gewadhr fir unfallsicheres Arbeiten,
selbst wenn die Vermeidung von Unfallgefahren
gar nicht einmal im Vordergrund steht.

Dazu kommt ein weiterer psychologischer
Umstand. Fachliches Kdnnen, gegriindet auf eine
gute Ausbildung und bewahrt in der Erfahrung,
gibt ein Gefuhl der Uberlegenheit und der
Sicherheit und damit des SelbstbewuRtseins und
des Selbstvertrauens. Damit sind nun in der Per-
son des arbeitenden Menschen selbst glinstige
seelische Vorbedingungen zu richtigem und auch
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sicherem Arbeitsverhalten geschaffen. Man
braucht sich nur einen Augenblick den &ndern
vorzustellen, wie er beherrscht von dem Gefihl
der Unzulénglichkeit seines Kdnnens zaghaft
und &ngstlich an seine Arbeit herangeht, den auf
dem Wege zur Arbeitsstdtte schon die Frage

qualt, was heute bloB wieder passieren mag.
Und wenn dann das MiRgeschick, auf diese
Weise geradezu herausgefordert, tatsachlich

emtrifft, schwingt in der Redensart, die das Ein-
treten des Ereignisses ublicherweise begleitet,
der Ton einer gewissen Selbstrechtfertigung:
Ich habe ja immer gewuBt, daB das schief ging.
Alles das beweist nur die Richtigkeit der Parole:.
»,Eine gute Ausbildung — ein guter Unfall-
schutz".

Die Anlernung in Verkehrsbetrieben bringt
manche Besonderheiten mit sich, auf die hier
nicht eingegangen werden kann. Es geht dabei
zundchst um die Frage, inwieweit es méglich und
angebracht ist, das Verhalten in Gefahr-
situationen praktisch zu tben, gleichsam Schlag-
feitigkeitsubungen bei Gefahr vorzunehmen.
Hier ist weniger an die arbeitstechnische Schu-
lung gedacht als an die Berlcksichtigung der
psycho-physischen Einwirkung der Gefahr-
situation auf den Menschen.

Noch bevor der Mensch auf eine Gefahr mit
AbwehrmaBnahmen reagieren kann, machen
sich Geflihlserregungen mit ko&rperlichen Be-
gleiterscheinungen bemerkbar. Die Vorstellun-
gen und Gefiihlszustdnde angesichts einer heran-
nahenden Gefahr sind sicher von der grofRten
Bedeutung fir das Verhalten des Menschen der
Gefahr gegeniber. Es ist die Frage, ob im Rah-
men der Ausbildung sich die Erziehung auch
auf die Gefilihlserregungen und die damit ver-
bundenen korperlichen Reaktionen erstrecken
kann. Gewdhnlich bleibt jeder Fahrer seiner Er-
regung Ulberlassen; er muRR sehen, damit fertig
zu werden, so gut es eben geht.

Die Bedeutung dieser Zusammenhénge zeigt
sich auch dann, wenn ein Fahrer ohne sein Ver-
schulden in einen schweren Verkehrsunfall ver-
wickelt wurde oder um Haaresbreite daran vor-
beigekommen ist. Mancher wird zum Unfaller
nicht auf Grund einer angeborenen Unfallaffini-
tat, sondern weil er, einmal in einen Unfall hin-
eingezogen, der dabei erlebten Gefihlserregun-
gen niemals mehr Herr geworden ist. Dieses
erste seelisch nicht verarbeitete Erlebnis der Ge-
fahr macht ihn unsicher fiir die Zukunft.

Besondere Beachtung im Interesse der Be-
triebssicherheit verdient schlieflich noch die
Gestaltung des Werkzeugs, des Arbeitsplatzes
und des Arbeitsraums. Hier ist das weite Feld
des technischen Unfallschutzes. Die Betriebsein-
richtungen sollen so konstruiert sein, daB ein
unfallsicheres Arbeiten madglich ist. L&aRt sich
diese Forderung einmal nicht erfullen, so sorgen
besondere SchutzmalRnahmen fir eine Beseiti-
gung der Gefahrenmomente.

Aber nicht nur um die Ausschaltung von Ge-
fahr geht es, sondern um eine Arbeitsgestaltung*



die es dem Menschen erlaubt, unter den denk-
bar besten Bedingungen seine Arbeit zu ver-
richten. Der Mensch in seiner aufRerordentlichen
Anpassungsfahigkeit kann auch unter unginsti-
gen Umstanden wertvolle Arbeit leisten, wie
die tdgliche Betriebserfahrung lehrt. Aber je
weniger der arbeitende Mensch in seine tech-
nische Umwelt eingezwéngt ist, je mehr um-
gekehrt diese Arbeitswelt nach den psycho-phy-
sischen Eigengesetzlichkeiten des Menschen
ausgerichtet ist, desto mehr kann er bei gleicher
Anstrengung leisten, desto leichter ist die Ar-
beit, und nicht zuletzt ist sie auch um so sicherer,
je natirlicher die Arbeitsbedingungen fiir den
lebenden Organismus des Menschen sind.

Von den vielen und mannigfaltigen Ge-
sichtspunkten, die bei der Arbeitsgestaltung
eine Rolle spielen, sei hier nur einer mit weni-
gen andeutenden Worten erwédhnt, und zwar
die Beseitigung der Ermidung. Ein UbermaR an
Ermidung gefdhrdet auch die Betriebssicher-
heit. Echte Muskelermidung tritt immer dann
auf, wenn den arbeitenden Organen weniger
Blut und damit weniger Sauerstoff zugeflhrt
wird, als diese zur Energieumwandlung, d. h. zur
Umwandlung der in den Muskelzellen abge-
lagerten Nahrstoffe, bendtigen.

Es gibt Arbeiten, bei denen der Blutbedarf
verhéltnisméaRig gering ist, die arbeitenden
Muskeln jedoch trotzdem zu wenig Blut erhal-
ten. Das ist der Fall bei der statischen Halte-
arbeit, deren auBerordentliche Ermidung jeder
aus personlicher Erfahrung kennt. Es ermiden
weniger die Muskeln, die die eigentliche Arbeit
verrichten, als vielmehr diejenigen, die den Kor-
per oder Teile des Kdérpers in der vorgeschriebe-
nen Arbeitsstellung halten; das sind besonders
die Arm- und Schultermuskeln. Richtige Arbeits-
gestaltung bedeutet daher vor allem das Ver-
meiden der statischen Haltearbeit. Wo das nicht
maoglich ist, und ein Rest von statischer Arbeit
bleibt immer, muR dafiir gesorgt werden,
daB durch Unterbrechung der Arbeit und Ande-
rung der Arbeitshaltung in der statischen Bean-
spruchung Pausen entstehen, die auch dann eine
erheblich erholende Wirkung haben, wenn sie
nur ganz kurze Zeit dauern.

Eine weitere, etwas andersartige Ursache von
Ermiidung ist das lang andauernde und ruhige
Stehen; es bedeutet eine starke Beeintrachti-
gung des Blutkreislaufs, die zu einer Minder-
versorgung des Gehirns mit Blut fihren kann.
Die damit verbundene Ermiidung ist keine lo-
kale Muskelermidung, sondern mehr eine zen-
trale Ermidung, eine Ermidung des zentralen
Nervensystems, die sich in Schlappheit, Mldig-
keit, Unlust und u. U. sogar in leichten BewuRt-
seinsstdrungen dullert. Im Sitzen ist die Aufgabe
des Kreislaufsystems wesentlich erleichtert und
daher die Ermidung bekanntlich geringer. Das
fuhrt zu Versuchen, Arbeiten, die bisher im
Stehen verrichtet werden, nun im Sitzen aus-
fihren zu lassen, wobei gleichzeitig die statische
Beanspruchung bestimmter Muskelgruppen ver-
mindert wird.

Hier sei nochmals auf die Stralenbahn ver-
wiesen, wo man nach Uberwindung mancher
Vorurteile dem Fahrer eine Sitzgelegenheit ge-
schaffen hat. Allerdings ist es nicht damit getan,
einen Stuhl oder Hocker hinzustellen und im
Ubrigen den Arbeitsplatz, d. h. hier die Steuer-
organe, unverandert zu lassen. Im Sitzen &ndern
sich z. B. das Blickfeld und die Reichweite der
Arme; auch sind der Kraftaufwand und die Ge-
lenkwirkung anders. Man wird daher auch die
Steuerorgane selbst und ihre Anordnung zu-
einander in konstruktiver Hinsicht &ndern
mussen. Wenn es gelingt, unter Berlcksichti-
gung weiterer Umsténde, die hier nicht erwé&hnt
werden kdénnen, fur die Gestaltung des Fahr-
stands von StraBenbahnwagen eine optimale
Form zu finden, so bedeutet das eine Vermin-
derung der Beanspruchung und damit der Er-
mudung des Fahrers, die ohne Zweifel der Ver-
kehrssicherheit zugute kommt. Wichtige An-
sdtze in dieser Richtung sind getan; es gilt, sie
weiter zu verfolgen.

Zum Abschluf sei in aller Kiirze ein Element
der Arbeitsgestaltung erwdahnt, dem die Be-
triebsleute in den U.S.A. auch im Hinblick auf die
Betriebssicherheit seit einiger Zeit besondere
Beachtung schenken, die Farbe. Die unterschied-
liche Wirkung verschiedener Farbtone liegt
nicht nur im Asthetischen; vielmehr besitzen be-
stimmte Farben einen bestimmten Stimmungs-
wert. Die Farben auf der roten Seite des Spek-
trums sind warm und anregend; umgekehrt sind
die blau-griinen Farben kihl und beruhigend.
Diese allgemein bekannten Zusammenhénge
wurden von besonderen ,Farben-Ingenieuren”
fur den Produktionsprozel nutzbar gemacht,
zum Beispiel mit dem Ergebnis, dal blau-grine
Farben in R4umen mit hohen Betriebstempera-
turen die Hitze weniger unangenehm empfinden
lieRen, wahrend Klagen, die Arbeiterinnen Uber
die standige Kélte in ihren Arbeitsraumen vor-
brachten, aufhdrten, nachdem die blau getiinch-
ten Wéande einen orangenen Anstrich erhalten
hatten; dabei war die tatsdchliche Temperatur
gleich geblieben. (Diese Erfahrung ist mit eini-
gen anderen hier wiedergegebenen einer Uber-
sicht entnommen, die Hauswald nach amerika-
nischen Berichten mitgeteilt hat. ,Arbeits-
wissenschaftliche Bedeutung der Farbe", Zen-
tralblatt fur Arbeitswissenschaft — Heft 6, 1949).

Richtige Farbgebung verbessert aber auch
die Bedingungen fiur das Sehvermdgen des
menschlichen Auges, indem Blendungen ver-
mieden, scharfe Kontraste gemildert werden
und Gegenstande, die bisher in ihrer eintdnigen
Umgebung schwer zu erkennen sind, sich nun
in wohltuender Art deutlich abheben. Unter sol-
chen Umstédnden wird das Auge weit weniger
angestrengt und die Ermidung verringert. Ge-
rade unter den heutigen Fertigungsbedingungen
mit ihren kompliziert aufgebauten Werkzeug-
maschinen, den engen Toleranzen und den er-
hohten Arbeitsgeschwindigkeiten beweisen sol-
che Untersuchungen ihren Wert.

So wie das Blickfeld des Arbeiters sich nicht
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nur auf seine Maschine beschrankt, sondern die
gegeniberliegende Wand, den Boden und die
Decke mit umfaRt, so erstreckt sich das ,,Kon-
struieren™ mit der Farbe auch nicht nur auf die
Maschinen und ihre Teile, sondern der ganze
Arbeitsraum wird mit einbezogen und seine Ge-
samtwirkung auf die einzelnen Arbeitsplatze
berucksichtigt.

Der praktische Nutzen sei auch an einem Bei-
spiel gezeigt, das fir mehrere ahnliche Falle
stehen soll. In einem Arbeitsraum, dessen
Waéande weill gestrichen waren, wurden blaue
Stoffe auf ihre Qualitdt untersucht. Sobald die
Frauen, die das Gewebe kontrollierten, von ihrer
Arbeit aufsahen, traf ihr Blick die helle Wand,
auf der dann fiir einige Sekunden pfirsichrote
Flecken zu schwimmen schienen. Dann dauerte
es auch einige Sekunden, bevor sie sich wieder
an das blaue Tuch gewdhnt hatten. Diese unan-
genehmen und stérenden Erscheinungen ver-
schwanden, als man den Waé&nden einen pfirsich-
roten Anstrich gab.

So zeigt ein Betrieb, in dem im Sinne von
»Color Conditioning" die Farbe als Gestaltungs-
element verwandt wird, ein zundchst ungewohn-
tes Aussehen. An Stelle des frither vorherrschen-
den Grau, das nicht nur die Farbe der Maschinen
war, sondern als schmutziggrau nach einiger Zeit
auch die Wande, die Decken und den Boden
lberzog, ist jetzt ein Vielerlei von Farben ge-
treten, die sich nach bestimmten Regeln ver-
wandt zu einem wohltuenden Gesamteindruck
verbinden.

Ein wildes Herumexperimentieren mufl na-
tirlich vermieden werden. Auf Grund sehr plan-
méaRiger Untersuchungen fiuhrender Farben-
fabriken (Du Pont) sind gewisse Grundsdtze er-
kannt und Normen geschaffen worden, die be-
reits weitgehend allgemeine Anerkennung ge-
funden haben. Das gilt insbesondere fir die
Kennzeichnung derjenigen Betriebspunkte, die
im Interesse der Betriebssicherheit besondere
Aufmerksamkeit und Vorsicht verlangen.

So werden bestimmte Farben und Symbole
verwandt, um vor drohenden Unfallgefahren zu
warnen, um Sicherheitseinrichtungen und Aus-
ristungen zur ersten Hilfe deutlich zu kenn-
zeichnen. Zum Beispiel:

Feuerldschgeréate rot,
Verbandkdsten und Rettungs-

geréate grin,
Besondere Gefahrenpunkte im gelb

Raum (niedrige Balken, (schwarz-gelbe

Ecken, Kanten, Stufen usw.) Streifen),
Besondere Gefahrenpunkte an

Maschinen (Getrieben usw.) orange,
Transportwege weil, grau

oder schwarz,
Elektrische Schalter, Hebel usw.blau.
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Rohrleitungssysteme werden nach &hnlichen
Farben und Symbolen gekennzeichnet.

Wie aus Berichten amerikanischer Firmen
hervorgeht, zeigen sich schon sehr bald nach
Einfihrung des Systems giinstige Resultate,
auch inwirtschaftlicher Hinsicht. Color Condition-
ing hebt die Stimmung bei der Arbeit und er-
zieht geradezu zu Sicherheit, Ordnung und Sau-
berkeit und steigert dadurch die Produktion.
Es werden Produktionssteigerungen von 15
bis 30 v. H. genannt, die lediglich der wissen-
schaftlichen Farbgebung zugeschrieben werden.
Noch bemerkenswerter ist der Riickgang der Un-
fallzahlen von 20 bis 40 v. H. Sicherlich dirfen
solche Angaben nicht verallgemeinert werden.
Sie zeigen jedoch die Mdglichkeiten, die die
Farbe als Element der Arbeitsgestaltung bietet.

AbschlieBend sei noch auf eine in England
getroffene Feststellung verwiesen. Nachdem das
ehemals schwarze Stahlgerist der Blackfriars-
Briicke in London einen hellgriinen Anstrich er-
halten hatte, ging die Zahl der Selbstmorde von
dieser deswegen berlchtigten Briicke um mehr
als ein Drittel zurick.

Die Unfallpsychologie als Forschungsgebiet
der Arbeitswissenschaft stutzt sich auf eine
Grundlage, die zwar in ihren Hauptzigen theo-
retisch hinreichend gesichert ist, die jedoch der
Erweiterung und Vertiefung in mancherlei Rich-
tung bedarf. Ihre Ergebnisse werden in um so
groerem MaRe dem arbeitenden Menschen zu-
gute kommen, je enger der Gedanken- und Er-
fahrungsaustausch der Wissenschaft mit den
Stellen behdrdlicher und privatwirtschaftlicher
Natur ist, denen die Betriebssicherheit als un-
mittelbare Aufgabe aufgegeben ist.

Literatur:

1 Bossart, Unfallverhiitung mit psychologischen Mitteln.
In ,Psychotechnik”, Max-Niehaus-Verlag, Zirich und
Leipzig 1935.

2. Marbe, Praktische Psychologie der Unfdlle und Be-
triebsschaden. Miunchen 1926.

3. Moede, Lehrbuch der Psychotechnik. Verlag Springer,
Berlin 1930.

4. Poppelreuter, Beitrag zur Analyse der Fahrer-Lenker-
Tatigkeit und deren Begutachtung. In ,Psychotech-
nische Zeitschrift", 3. Heft 1929, Verlag Oldenburg,
Minchen.

Aussprache:

Herr Dr. Freytag: Ist es zweckméaRBig, in der
Differenzierung noch weiterzugehen? Die Er-
fahrung bei einer weitgehenden Durchfiihrung
in der Kennzeichnung von Rohrleitungen ist
schlecht. Schlielich weif {Gberhaupt niemand
mehr Bescheid. Man sollte sich auf drei Haupt-
bezeichnungen beschrénken.



Einige neue Prif- und MelRRverfahren in der Betriebstiberwachung.

Professor Dr.-Ing. Rudolf Berthold, Wildbad im Schwarzwald, Calmbacher Strale 22.

Neben einigen Neuentwicklungen auf dem Gebiet der
Durchleuchtungs- und Durchstrahlungs-Verfahren, die fur
die gesamte Zerstdrungsfreie Werkstickprifung von
grundsétzlichem Interesse sind, dienen der Betriebsuber-
wachung auch einige nutzliche, neuere Hilfsmittel und Ver-
fahren der magnetischen und Zé&hlrohr-Prifung (Wand-
dicken-Messung, Schiditdicken-Messung, Lunker- und
Korrosions-Prifung, Fiullstand-Messung und -Steuerung,
Strahlenschutz-Uberwachung).

Von den zahlreichen Prif- und Mefmadglich-
keiten, die sich auf dem Arbeitsgebiet der Zer-
storungsfreien Werkstickprufung fir die beson-
deren Aufgaben der Betriebsiberwachung er-
geben, seien im folgenden einige wenige heraus-
gegriffen. Diese Ausfliihrungen beschréanken sich
auf Neuerungen oder Verbesserungen, die all-
gemeines Interesse beanspruchen kdénnen, oder
auf solche, die speziell fir den Arbeitsbereich
des Unfallverhiters von praktischer Bedeutung
sind. Hinsichtlich aller Einzelheiten ist auf eine
zusammenfassende Verdffentlichung in der Zeit-
Schrift ,,Chemie-Ingenieur-Technik” 23 Nr. 2 u. 3
(1951) zu verweisen.

1. Durchstrahlungsverfahren: Die Rd&ntgen-
durchstrahlung von Werkstiicken und Bauteilen
wurde in den U.S.A. durch den technischen Ein-
satz der sogenannten ,Betatrons" erheblich er-
weitert. Bei diesen Gerdten werden Elektronen
auf sehr hohe Geschwindigkeit gebracht, so daf
sie beim Abbremsen auf einer Anode Réntgen-
strahlen erzeugen, deren Durchdringungsféahig-
keit einer mit 20 Millionen Volt erzeugten Ront-
genstrahlung entspricht. Damit lassen sich Stahl-
dicken bis zu 500 mm unter Verwendung eines
Réntgenfilms auf Lunker, Schlackeneinschliisse
und dgl. prifen, wé&hrend mit den in Deutsch-
land Ublichen 300-kV-Apparaten hdochstens
100 mm Stahl durchstrahlbar sind. Naturgemal
ergeben sich daraus Prafmdéglichkeiten, die fir
schwere GuBteile und dickwandige Schweilun-
gen von grofRer Bedeutung sind. Parallele Ent-
wicklungen, die in Deutschland schon wé&hrend
des Krieges einsetzten, kamen nicht mehr zum
Tragen und sind seither durch Uberwachungs-
vorschriften der Alliierten Kommission unter-
bunden.

2. Ultra-Schallverfahren: Ultraschall erleidet
beim Durchgang durch Metall schon an Trenn-
flaichen von 10’5 cm Dicke fast vollkommene
Reflexion; bringt man also auf der einen Seite
einen Schallsender, ihm gegeniber einen Emp-
fanger an, so kann das Vorhandensein von Feh-
lern durch die Unterbrechung des Ultraschalls
nachgewiesen werden. In den angelsédchsischen
Landern wurde dieses Verfahren weitgehend
ausgebaut, vor allem durch das sogenannte Re-
flexionsverfahren der Sperry Corporation. Da-
bei werden regelmdfRige, kurzzeitige Schall-
stofe vom Sender in das Werkstiick gegeben;
nach jedem Schallsto schaltet der Sender auf

Empfang um und registriert in einem Kathoden-
strahl-Oszillographen den von der gegeniber-
liegenden Seite des Werkstliicks reflektierten
Schallstrahl. Befindet sich eine Fehlstelle im
Werkstick, so kehrt der an ihr reflektierte
Schallstrahl friher zurick. Das Verfahren hat
den groBen Vorzug, dal die Prifung von einer
Seite aus moglich ist. Bei allen Ultra-Schallpri-
fungen beeintrachtigen der Zustand der Ober-
flache und komplizierte Formgebung des Prif-
lings die Anwendungsmoglichkeiten. Zunder-
schichten an der Oberflache reflektieren den
Schall &hnlich wie Doppelungen im Innern des
Priflings.

3. Magnetpulver-Verfahren: Entwicklungen

wie Betatron und Ultraschall-Reflexionsverfah-
ren erfordern Aufwendungen, wie sie in
Deutschland noch nicht zur Verfligung stehen;
unsere Bemihungen missen sich deshalb auf die
Entwicklung verhéltnisméaRig einfacher Hilfs-
mittel der Priifung und Uberwachung richten.
Dal man auch auf billige Weise gelegentlich
zu brauchbaren Lésungen kommt, mdge ein Bei-
spiel aus dem Gebiet der bekannten Magnet-
pulverpriifung zeigen:

Um etwa Schrauben, Achsen, Rollen u. dgl.
auf Schleifrisse, Harterisse, Ermidungsrisse
oder Quetschfalten untersuchen zu kénnen, ge-
nugt eine einfache Spule (Abb. 1), die auf eine

Eisenplatte aufgesetzt ist. In der Spule befindet
sich ein Becher, der mit Magnetdl gefullt ist.
Die Spule wird an Gleich- oder Wechselstrom
angeschlossen (die Wahl hédngt von der magne-
tischen Remanenz des Priflings ab) und das
Werkstiick in den Becher eingetaucht, wobei
sich das Magnetpulver an eventuellen Fehl-
stellen ablagert. Zum Entmagnetisieren wird die
Spule an Wechselstrom angeschlossen und der
Prifling langsam herausgezogen. Auch heute
noch ist das Magnetpulver-Verfahren bei weitem
die empfindlichste Mdglichkeit zum Nachweis
von Oberflachenrissen (Abb. 2).
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Abb. 2. Schraubenkopf und Cylinderrolle
nach der Magnetpulverprifung.

4. Wanddicken-Messungen: Ebenfalls sehr
einfach ist ein vom Verfasser entwickeltes Ver-
fahren der Wanddickenmessung ferromagneti-
scher Kdérper). Dabei wird ein Gleichstrom-
Elektromagnet auf den Prifling aufgesetzt und
eingeschaltet (Abb. 3).

Abb. 3. Wanddickenmesser.

Die Energie des aufgebauten Magnetfelds
h&ngt u. a. von der Wanddicke des Priflings ab.
Wird der Magnet abgeschaltet, so bricht das
Feld zusammen und erzeugt dabei in einer an
den Polschuhen angebrachten MelRspule eine
EMK, die der Wanddicke proportional ist, so-
lange in dem Prifing magnetische Sattigung
erreicht war. Dieses Verfahren ist auch zum
Nachweis flachenhafter Korrosionen geeignet;
leider reicht es praktisch nur bis etwa 10 mm
Wanddicke aus. Dariuber hinaus muRte der
Magnet zu groB dimensioniert werden, um die
notwendige Sdattigung zu erreichen. Zur
Messung groRerer Wanddicken und o&rtlicher
Korrosionen ist das unten angefiihrte Zahlrohr-
Verfahren geeignet.

5. Schichtdickenmessung: Farb- oder Metall-
Uberzige als Schutz gegen Korrosionsangriffe
spielen heute eine grofRe Rolle. Die Dickenbe-

Stimmung dieser Schutzschichten auf ferro-
magnetischer Unterlage ist schon seit langer
Zeit nach magnet-induktiven Verfahren mog-
lich und beruht auf dem Prinzip der Anderung
des induktiven Widerstands einer MeRspule,
wenn diese auf den Priifling aufgesetzt wird. Ein
Schaltschema, nach dem beispielsweise ein
netzunabhdngiges Batteriegerdt aus dem Labo-
ratorium des Verfassers arbeitet, zeigt Abb. 4;

Schichtdicke in mm

Abb. 4. Magnet-induktive Schichtdickmessung.

die Verstimmung der Tastspule ist von der
GrolRe des durch die Schutzschicht erzwungenen
Luftspalts abhéngig. Nach dem gleichen Prin-
zip arbeitet der AEG.-Schichtdickenmesser und
das Leptoskop der Firma K. Deutsch. Mit dieser
Art von Geraten kénnen MelRgenauigkeiten
zwischen 0,5 und 5 v. H. der Schichtdicke er-
reicht werden. Noch einfacher ist ein anderes
Verfahren, bei dem die Anderung der Haftkraft
eines Permanent-Magneten gemessen wird;
seine Anwendung beschrankt sich jedoch auf
Dicken bis hochstens 1,0 mm, seine MeRge-
nauigkeit erreicht £ 10 v. H. Bei diesem Gerét2)
wird ein gegen eine Druckfeder arbeitender
Permanent-Magnet auf den Prifling aufgesetzt
(Abb. 5). Beim Abziehen des Oberteils bleibt

Magnetfeld
Sctuctitdicke

Abb. 5. Schichtmesser Tenax P.



der Magnet solange auf der Unterlage, bis die
Federkraft gleich der Haftkraft ist; somit ist die
Auszugsldnge ein MaB der Schichtdicke. Das
Gerat hat die GroRe eines Fullfederhalters und
bedarf keines elektrischen Anschlusses.

6. Zahlrohrgeréate: Veroffentlichungen3d) tber

Z&hlrohre gehdren heute zum téglichen Brot
halbwissenschaftlicher Zeitschriften und volks-
timlicher Magazine; deshalb kann hier auf eine
Beschreibung ihrer Funktion verzichtet und
sich auf die Feststellung beschréankt werden, daR
das Zahlrohr das empfindlichste Nachweismittel
fur kurzwellige Strahlungen ist. Daraus ergeben
sich zahlreiche Anwendungsmadglichkeiten, von
denen fir den Arbeitsschutz die folgenden be-
sonders interessant sind:

a) Strahlenschutzmessungen in Ront-
gen- und Radiumbetrieben: Fur diese Auf-
gabe wurden besondere Wellenlangen-unab-
hédngige, d. h. dem biologischen Effekt der
Strahlung angepaBte, Zahlrohre entwickelt,
um Strahlungen in der GrdéRenordnung von
10'5 r/s unmittelbar anzeigen zu kdnnen
(Toleranzdosis).

b) Zzahlrohre hoher Empfindlich-
keit, insbesondere sogenannte Mehrfach-
Zahlrohre, werden eingesetzt, um Lunker in
dickwandigen GuBteilen, ortliche Korrosio-
nen in Rohrleitungen, Behéltern (z. B. Zell-
stoffkochern) u. dgl. aufzufinden. Als Strah-
lenquelle dient Radium. Die Absorption der
Strahlung und damit die Zahlrohranzeige ist,
von der Dicke der durchstrahlten Schicht ab-
hédngig. Hinter einem Lunker entsteht also
eine groBere Anzeige als hinter dem gesun-
den Priflingsquerschnitt. Nach dem gleichen
Prinzip kann man Wanddickenmessungen
bis herauf zu etwa 200 mm Dicke bei einer
MeRgenauigkeit von maximal +1 v. H.
durchfihren, unter der Voraussetzung der
Zugénglichkeit zum Prifling von beiden
Seiten. Fur die laufende Kontrolle von
Wanddicken bei der Fertigung (Walzbéander)
tritt an Stelle des Radiums eine R&ntgen-
rohre, um durch die hohere Strahlenleistung
héhere Prifgeschwindigkeiten erzielen zu
kdénnen.

c) Ein neues Gebiet ist der Einsatz des Zé&hl-
rohrs zur Messung und Regelung von Fiull-
stdnden in Behéltern von praktisch beliebi-
gem Durchmesser. Abb. 6 zeigt das Prinzip
der Fillstandmessung an Transportbehal-

tern mit Zahlrohr und Radiumpréparat: Liegt
der Flussigkeitsspiegel wunter der Verbin-
dungslinie Préparat-Zahlrohr, so ist die An-
zeige groB. Sie sinkt auf einen geringen
Bruchteil dieses Wertes, wenn der Flissig-
keitsspiegel zwischen Préparat und Z&hlrohr
tritt. Nach diesem Verfahren sind Fllstand-
steuerungen auf eine Genauigkeit von
+ 2 mm Fullhdhe mdglich. An Stelle dieser
Schwarz-weil-Messung kénnen auch kon-
tinuierliche Anzeigen und Aufschriebe An-
wendung finden, sei es durch Beladen eines
Schwimmers mit einem radioaktiven Prédpa-
rat, durch Absorptionsmessung von unten
nach oben (wechselnde Flissigkeitsschicht)
oder durch Nachlaufsteuerung.

1) ,Stahl und Eisen" 70 (1930) Heft 6, Seite 233/34.

2) ZS. ,Verein Deutscher Ingenieure™ Bd. 91 (1949 Nr. 18
Seite 476 bis 478).

3 R. Berthold und A. Trost, Geiger-Miller-Zahlrohre und
ihre Anwendungen in der Technik, ZS. VDI. 93 (4) 1951
Seite 73 bis 83.

Aussprache:

Herr Lesser: An welcher Stelle wird zuerst mit
dem Auftauchen eines Betatrons zu rechnen
sein?

Herr Berthold: Mir ist nicht mehr bekannt als
der Kontrollkommission selbst. Entwicklungen
sind im Gange; wie weit sie sind, ist infolge der
Gesetze 22 und 24 vom 15. Mdrz 1950 unbekannt
geblieben. Wann mit ihrer Freigabe zu rechnen
ist, ist unbestimmt.



Neue Mdoglichkeiten zur Verhitung von Betriebsunfallen durch Explosionen, Vergiftungen
und Erstickungen mittels automatischer Gas- und Gasspurenanalyse.
Dr. rer. nat. Heinz Engelhardt, Frankfurt am Main-West 13, GréfstraBe 91.

Neuere anzeigende und schreibende Gaskonzen-
trationsmesser lassen sich ihrem MeRprinzip nach wie
folgt charakterisieren:

1 Fremdgasschreiber. Bestimmung der Konzentration
von Verunreinigungen einheitlicher Gase durch eine
neuartige elektrovolumetrische Messung der Fremd-
bestandteile.

2. Thermolluxgerdt. Bestimmung der Gaskonzentration
durch Messung der Absorptionswérme des Gases in
einem geeigneten Absorptionsmittel.

3. Elektrolluxgeréat. Bestimmung der Gaskonzentration
durch Messung der Leitfahigkeitsdnderung, die eine
geeignete elektrisch leitende Absorptionsldsung durch
Reaktion mit dem Gas erféahrt.

4. Magnetischer Sauerstollschreiber ,,Magnos“. Bestim-
mung der Sauerstoffkonzentration eines Gases durch
Messung seiner paramagnetischen Suszeptibilitat.

5. Ultrarotschreiber ,,Uras“. Bestimmung der Konzen-
tration eines Gases durch Messung seiner Ultrarot-
absorptionsfahigkeit.

6. Tragbarer Gaskonzentrationsmesser. Bestimmung der
Konzentration eines Gases durch Messung seiner
Wérmeleitfahigkeit.

Thermoflux und besonders Elektroflux zeichnen sich durch
extrem hohe, bisher nicht erreichte Empfindlichkeiten
aus. Magnos und Uras gestatten durch Benutzung beson-
ders spezifischer Eigenschaften des zu messenden Gases
dieses in praktisch beliebigen Gasgemischen und Konzen-
trationen zu messen.

Die hier beschriebenen Gasanalysatorenl)
verdanken ihre Entstehung den Erfordernissen
der modernen chemischen Technik, in der Gas-
reaktionen eine besonders wichtige Rolle spie-
len. Die laufende Uberwachung der Zusammen-
setzung der zur Reaktion bestimmten Gas-
gemische und ihre Prifung auf ausreichende
Reinheit erforderten automatisch, kontinuier-
lich und méglichst verzégerungsfrei arbeitende
Gasanalysengerdte. Gerade bei der Reinheits-
prifung kommt es oft darauf an, noch geringste
Spuren stdrender Beimengungen mit Sicherheit
zu erfassen. Man denke nur an die intensive
Giftwirkung des Schwefelwasserstoffs auf Kon-
taktkatalysatoren!

Stoffe, die Katalysatoren vergiften, sind viel-
fach auch starke Gifte fiir den Menschen. Die
gleichen Gasanalysatoren, die das Auftreten
von Beimengungen anzeigen, die eine chemische
Reaktion zu stéren vermdgen, werden somit
auch Verwendung finden kénnen, um Menschen
vor drohenden Gesundheitsschadigungen oder
gar Lebensgefahr zu warnen oder — noch einen
Schritt weiter gehend — gefahrbannende
Gegenmalnahmen auszuldsen. So begegnen wir
heute schon in fortschrittlich geleiteten Zell-
wollefabriken den oben erwéahnten Gerdten fiir
die Spurenmessung von HZS, eingebaut in
Raumluft-Uberwachungsanlagen, die bei Er-
reichen einer festgelegten H2S-Grenzkonzen-
tration automatisch die Beluftung der Arbeits-
rdume in Gang setzen und nach ausreichender
Liftung wieder abschalten.

i) Hergestellt oder zu beziehen durch Hartmann & Braun
AG., Frankfurt a. M.
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.Praxis der Unfallverhitung

Ein anderes Gerat, dessen Einsatzmdglich-
keiten zur Verhinderung von Unféallen noch
nicht ausgeschopft wurden, ist der magnetische
Sauerstoffmesser. Er hat seine Feuerprobe in
der modernen Acetylenchemie bestanden. Er
ist der erste und bisher einzige automatische
Analysator, der vollig betriebssicher Sauerstoff
Einsatz sollte jetzt Gberall da erwogen werden,
wo die Gefahr besteht, dal brennbare Gase wie
Leuchtgas oder Wasserstoff bei Zutritt von
Sauerstoff explosible Gemische bilden kénnen.
Aber auch in solchen Féllen lohnt sich seine
Verwendung, wo eine Sauerstoffverarmung der
Luft und damit Erstickungsgefahr durch Ent-
stehen von CO02oder Zustromen von Stickstoff
oder anderen erstickenden, aber nicht im eigent-
lichen Sinne giftigen, Gasen droht.

Noch eine Reihe von Einzelbeispielen lieRe
sich anfuhren, die die Brauchbarkeit neuzeit-
licher Analysengerdte zur Verhitung von Un-
in Acetylen zu messen gestattet, hat also schon
eine unfallverhitende Funktion ausgelibt. Sein
fallen demonstrieren koénnten. Es ist jedoch
nicht der Zweck dieser Ausfihrungen, solche
aus der mehr oder weniger zufalligen Kenntnis
der Maoglichkeiten entstandenen Anwendungs-
beispiele zu besprechen. Vielmehr soll den in der
stehenden Inge-
nieuren ein Uberblick iiber moderne kontinuier-
lich arbeitende Gasanalysatoren gegeben wer-
den, um sie zu befdhigen, gegebenenfalls in Zu-
sammenarbeit mit den Herstellern der Geréte,
Wege weisen zu konnen, durch objektives
Messen Gefahrenmomente so friithzeitig zu er-
fassen, daB ihnen noch wirksam begegnet wer-
den kann.

Zum besseren Verstdndnis des Wirkungs-
prinzips der Gerdte wollen wir kurz erldutern,
wie man bei der Suche nach einer geeigneten
Analysenmethode vorgeht. Zunédchst bemiht
man sich, eine fiur den zu analysierenden Stoff
maoglichst charakteristische Eigenschaft zu fin-
den. Hat man eine solche entdeckt, dann gilt
es, eine Methode zu ersinnen, diese Eigenschaft
quantitativ und technisch mdoglichst einfach zu
messen. Dabei werden grundsatzlich Differenz-
messungen erstrebt, weil diese die wenigsten
Fehlerquellen aufweisen. Durch Zuordnung der
gemessenen Quantitdt der Eigenschaft zur Kon-
zentration ihres Tréagers ,eicht” man schlieflich
das MeRgerat und kann so den Anteil des ge-
suchten Bestandteils unmittelbar in Volumen-
prozent oder g/m3zur Anzeige bringen.

Die im folgenden zu besprechenden Metho-
den der kontinuierlichen Gasanalyse benutzen
als spezifische Eigenschaften
1. die chemische Affinitat (selektive Absorp-

tion),

2. die magnetische Suszeptibilitat,



3. das
trum.

ultrarote Rotationsschwingungsspek-

Bereits die an die Namen Winkler, Hempel
und Bunte geknlpfte klassische Gasanalyse
grindete sich auf selektive Absorption. Sie fand
handhabungsmaRig vereinfacht als Stichproben-
analyse mit dem ,Orsat-Apparat” Eingang in
die Industrielaboratorien. Der zu messende Gas-
bestandteil wird dabei aus 100,0 cm3 des Aus-
gangsgemisches durch ein geeignetes Absorp-
tionsmittel quantitativ entfernt. Der mit der
Birette gemessene Volumenverlust in cm3 er-
gibt die gesuchte Konzentration in Volumen-
prozent. Seit langem werden automatische
Orsat-Apparate gebaut, Analysenroboter ge-
wissermafen, die alle 2 oder 3 Minuten die eben
angedeutete Analyse durchfihren und ihr Er-
gebnis (diskontinuierlich) registrieren. Diese
diskontinuierliche, sich mechanischer Mittel
bedienende und daher zur unmittelbaren Fern-
Ubertragung des MeBwertes ungeeignete Me-
thode konnte auf die Dauer nicht befriedigen,
insbesondere ist sie fir die Spurenanalyse nicht
empfindlich genug. Durch kontinuierliche Aus-
bildung der Absorption und unmittelbare elek-
trische Messung des Restvolumens (,,Fremdgas-
schreiber") oder mittelbare des absorbierten
Volumenanteils konnten in den letzten Jahren,
insbesondere durch K. Ackermann, wesentliche
Fortschritte erzielt werden. Zur mittelbaren Be-
stimmung des Absorptionsvolumens bedient
man sich entweder der Messung von Anderun-
gen der physikalischen Eigenschaften des Gas-
gemisches infolge Ausfalls des absorbierten Be-
standteils, wie z. B. seiner Warmeleitanderung
(Kombination des tragharen Gaskonzentrations-
messers mit chemischer Absorption, vgl. u.)
oder der Messung von Zustandsdnderungen
der Absorptionsldésung, die Folge der chemi-
schen Verbindung mit dem absorbierten Gas
sind. Als derartige Anderungen kommen in
Frage: die durch die freiwerdende Absorp-
tionswdrme  bewirkte  Temperaturerhdhung
(,Thermoflux") oder die Anderung der elektri-
schen Leitfahigkeit (,,Elektroflux") der Absorp-
tionslésung.

1. Fremdgasschreiber.

Die oben erwdhnten automatischen Orsat-
Apparate versagen, wenn es gilt, die nicht ab-
sorbierbaren Verunreinigungen (z. B. N2 Edel-
gase) in einem leicht und spezifisch absorbier-
baren Gas (z. B. 02 COa NHY laufend zu be-
stimmen. In einem solchen Falle mufRte ndmlich
die Konzentration des Trdgergases gemessen
werden und die Verunreinigung als Differenz
gegen 100 v. H. berechnet werden. Da hierbei
der MeRfehler von der GréRenordnung der Kon-
zentration der Verunreinigung ist, wird jede
derartige Messung illusorisch. Diese Aufgabe
wird mit dem Fremdgasschreiber gelést, dem
folgendes Prinzip zu Grunde liegt (Abb. 1). Das
auf Verunreinigungen zu prifende Gasgemisch
tritt mit konstanter Geschwindigkeit (Regelung
der Stromungsgeschwindigkeit durch Uber-

drucktauchung, Kontrolle durch Strémungs-
messer) aus einer Kapillare in Form von Blasen
in die langsam (100 bis 200 cm3Tag) und kon-
stant aus einer Mariotte'schen Vorratsflasche
zustromende, elektrisch gut leitende Absorp-
tionsflissigkeit ein. Die Blasen werden inner-
halb eines spiralformigen Absorptionsrohres bis
auf die zu messenden Fremdbestandteile
absorbiert. Die dabei lbrig bleibenden nur noch
sehr kleinen Gasbldschen werden von der nach-
stromenden Flissigkeit durch einen Kapillar-
konus getrieben, durch den ein Wechselstrom
mittels zweier Platinelektroden geleitet wird.
Dieser Strom wird bei jedem Durchtritteines Blas-
chens wahrend einer wegen der konstanten Flis-
sigkeitsstromung nur vom Blasenvolumen be-
stimmten Zeitdauer unterbrochen. Die Messung
der Unterbrechungsdauer geschieht im Ver-
gleich mit einer genau gleichen, aber in eine
gasfrei bleibende Abzweigung eingebauten An-
ordnung. Die beiden durch diese Verengungen
gehenden gleichstarken Wechselstrome, von
denen der eine im Takt des Blasendurchgangs
unterbrochen wird, beheizen indirekt die
beiden Lotstellenreihen einer Thermobatterie.
Deren Thermokraft stellt ein MaR fir die Dauer
der Stromunterbrechungen und damit fur den
Fremdgasgehalt dar und wird von einem un-
mittelbar in Volumenprozent geeichten regi-
strierenden Millivoltmeter gemessen. Durch die
thermische Trégheit der indirekten Heizung und
die Einstelltragheit des MelRgeréts wird eine der
mittleren Stromstidrke entsprechende Anzeige
erzielt und damit trotz diskontinuierlichen
Blasendurchtritts durch den MeRkonus eine
kontinuierliche Anzeige der Restgas-Volumen-
geschwindigkeit bzw. -konzentration erreicht.
Durch die an drei Stellen im Apparat statt-
findende Blasenbildung kénnen rhythmische
Stoérungen des MeRvorgangs entstehen. Mittels
geeigneter Dimensionierung der Stroémungs-
kapillaren und durch Anbringung eines Puffer-
volumens werden diese soweit gedampft, dal
ein vollig stetiger, keinerlei Schwingungs-
bewegungen unterliegender Durchgang der
Gasbléaschen durch den MelRkonus gewéhrleistet
ist. Auf diese Weise lassen sich noch Restgas-
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mengen unter 1/1000 cm3min einwandfrei regi-
strieren.

Das Hauptanwendungsgebiet fir den Fremd-
gasschreiber ist die Reinheitsprifung von sol-
chen Gasen, fur die ein spezifisch wirkendes,
elektrisch leitendes Absorptionsmittel bekannt
ist. Nicht absorbierbare, aber brennbare Gase,
in denen ein nicht brennbarer Bestandteil ge-
messen werden soll, kénnen gegebenenfalls
durch Vorsatz einer Verbrennungseinrichtung
in eine absorbierbare Form dberfuhrt werden.

Bisher fand die Methode Anwendung auf die
Reinheitsprifung von 0 2und C 02sowie auf die
Messung des H2Gehalts in NH3 oder CI2 und
des N2Gehalts in brennbaren Gasen.

Die ublichen MeRbereiche liegen zwischen
0 bis 1und 0 bis 10 v. H. Fremdgas.

2. Thermollux.
Das Thermofluxgerdt ist in Abb. 2 dem Prin-
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Abb. 2. Termoflux (Prinzip).

zip nach dargestellt. Aus einem etwa 1 1fassen-
den Vorratsgefdl tropft die Absorptionsflissig-
keit Uber einen Kapillarheber in ein Trichter-
rohr und gelangt auf ihrem weiteren Wege im
Scheitel eines U-formigen Rohres in Berlihrung
mit dem zu messenden Gas, dessen Strémungs-
geschwindigkeit wie beim Fremdgasschreiber
konstant gehalten und am Strémungsmesser
kontrolliert wird. Bereits in der Rohrkrimmung
lduft die Reaktion zwischen Gas und Flissig-
keit weitgehend ab. Die daraus resultierende
Temperaturerhdhung des Gas-Flussigkeitsge-
misches wirkt sich l&ngs des sehr dinnwandi-
gen oberen Schenkels des U-Rohres aus. Zwi-
schen diesem und dem der Reaktionsstrecke hin-
sichtlich des Laufes der Absorptionslésung vor-
gelagerten unteren Schenkel des U-Rohres ist

tionslésung vor und nach der Absorption her-
vorgerufene EMK wird mit einem schreibenden
Millivoltmeter registriert. Seine Teilung l4aRt
sich wegen der Proportionalitat zwischen EMK,
Temperaturdifferenz und Gaskonzentration un-
mittelbar in Volumenprozent oder mg/m3 des
zu messenden Gasbestandteils ausfuhren. Die
nur zu einem Bruchteil verbrauchte Absorp-
tionslésung wird von den nicht absorbierten
Gasteilen wieder in die Vorratsflasche zuriick-
befordert und lauft so oft um, bis ihr Absorp-
tionsvermodgen erschopft ist.

Um die Ubersichtlichkeit der Abb. 2 nicht zu
gefédhrden, sind Glasrohrwendel, die je in die
Gas- und Flussigkeitsleitung zum Zweck des
Temperaturausgleichs eingebaut sind, Wasch-
flaschen, die zum Teil der Vorbefeuchtung des
Gases, zum Teil der Nullpunktskontrolle (s. u.)
dienen, sowie eine elektrische Schaltung, die
den etwa noch verbleibenden EinfluR einer
Anderung der AuBentemperatur kompensiert,
fortgelassen worden. Bis auf die Kompensations-
schaltung sind diese Teile in Abb. 3 zu sehen,
aus der man auch erkennt, dal das eigentliche
MeRsystem dreifach metallisch gekapselt ist,
um Temperaturgradienten, z. B. infolge einseiti-
ger Anstrahlung unschéadlich zu machen.

Abb. 3. Termoflux (Innenansicht).

Das Thermofluxgerat laRt sich zur Konzen-
trationsmessung aller der Gase verwenden, fir
die rasch und spezifisch wirkende Absorptions-
mittel bekannt sind, allerdings mit der Ein-
schrankung,- daB das Reaktionsprodukt léslich
sein mufB, um Verstopfung der engen Glasrohre
zu vermeiden. In der folgenden Tabelle ist eine
Zusammenstellung der bisher mit dem Gerét ge-

eine Thermokette angebracht. Die in ihr messenen Gase und der erzielbaren MeR-
durch den Temperaturunterschied der Reak- bereiche gegeben:
Tabelle 1
Zu messendes Gas 02 H2S H20-Dampf
in g/m3 0-0,67 0-0,25 0-2,5 entsprechend 15 v.H. rel.
. Feuchtigkeit bei 20° C
kleinste
) in Vol-% 0-0,05 0-0,018 0-0,32
Mefbereiche in g/m3 0-13 0-5,0 O-Sattigung, entspr. 100 v.H. rel.
) Feuchtigkeit bei Raumtemperatur
groRte
in Vol-% 0-1,0 0-0,35
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Besondere Vorteile des Thermoflux sind
seine Unabhéangigkeit von Hilfsenergien, z. B.
Spannungsquellen und seine Explosionssicher-
heit. Da zudem sein Raumbedarf relativ gering
ist, ist sogar eine tragbare Ausfihrung des Ge-
rats moglich. Der Apparat arbeitet ohne Ver-
wendung von Kontaktsubstanzen und ist daher
von dem Nachteil anderer ,Warmetdénungs-
gerdte"” frei, bei denen Verédnderungen der Emp-
findlichkeit durch Kontaktvergiftung oder -Ver-
schmutzung bzw. -verruBung auftreten kdnnen.

Es durfte in diesem Zusammenhang von
Interesse sein, daR fir den Sicherheitsdienst
eines grofRen chemischen Werks eine tragbare
Sonderausfihrung des Thermoflux mit einem
MefRbereich von 0 bis 21 v. H. Sauerstoff ange-
fertigt wurde. Dies Gerat findet Verwendung,
um festzustellen, ob atembare Luft in Behé&ltern
und dgl. vorhanden ist, ehe Angehdrige der
Belegschaft diese (z. B. zur Vornahme von Re-
paraturen) betreten dirfen. Diese Vorsichts-
maRregel soll in Zukunft Unfalle mit tédlichem
Ausgang verhiten, wie sie sich beim Betreten
von mit Stickgasen gefiillten Rdumen ereignet
hatten.

3. Elektroflux.

Die Empfindlichkeit des Thermofluxgerétes
kann noch um ein bis drei Zehnerpotenzen ge-
steigert werden, wenn man statt der Reaktions-
warme die durch die Absorption bewirkte Leit-
fahigkeitsdnderung der Lésung mift. Den prinzi-
piellen Aufbau einer solchen MeRanordnung
zeigt Abb. 4. Analog wie beim Thermoflux wird
das konstant stromende Gas in einem , Misch-
gefaB™ mit der aus einer Mariotte'schen Flasche

konstant zuflieRenden Absorptionslésung zu-
sammengebracht. Innerhalb des anschlieRenden
(gewundenen) ,Reaktionsrohres" lauft die Re-
aktion quantitativ ab. Danach wird das Gas-
flissigkeitsgemisch in zwei Zweige aufgeteilt.
Der eine Zweig bleibt gasfrei und enthdlt die
Melzelle. Durch den zweiten Zweig werden die
nicht absorbierten Gasteile ins Freie befdrdert.
In den Zulauf der Absorptionsflissigkeit zum
Mischgefall ist eine der MeRzelle genau gleiche
»Vergieichszelle" eingebaut. Mittels dieser bei-
den Leitfahigkeitszellen wird die Leitfdhigkeit
der Flissigkeit nach der Reaktion mit der vor
der Reaktion durch eine in Abb. 4 angedeutete
Differenzschaltung verglichen. Das den Diffe-
renzstrom registrierende Mikroamperemeter
ist im KonzentrationsmaB (Volumenprozent
oder mg/m3 geeicht.

Druckregler

Abb. 4. Elektroflux (Prinzip).

Meljzelle

In der folgenden Tabelle sind die bisher vorgekommenen Anwendungsfalle aufgefihrt:

Tabelle 1l
Zu messendes Gas H2s S02 nh3 C02 02 H20
in g/m3 0-5-10-4  0-5-10-3 0-5-10-2  0-0,02 0-6,M0-J 0-01
kleinste
in Vol-% 0-3,5-10-s 0-2-10-4  0-7-10-3 0-MO0-3 0-5-10-3  o0-i-i0-2
MeRbereiche ) .
in g/m3 0-0,5 0-5 0-10 0-10 0-0,67 0-Sétti-
groRte gung
in Vol-% 0-3,5-10-2 0-0,2 0-1,4 0-0,5 0-5-10-2
Wie die Tabelle zeigt, ist die Empfindlichkeit Schwefelkonzentrationen nur unter Verwen-
des Elektroflux fiir H2S besonders hoch. Noch in  dung von Leitungen ausfiihren, die weder

einer Verdinnung von 1: 100 000 000 laRt sich
dieses Gas sicher nachweisen. Das wurde durch
Verwendung einer Absorptionslésung erreicht,
die je absorbierter H2S-Molekel 10 H -lonen er-
zeugt. Auch organische Schwefelverbindungen
kénnen nach ihrer Uberfiihrung in HXS (ver-
mittels einer vorgeschalteten kleinen Konver-
tierungsanlage) mit der gleichen Empfindlich-
keit gemessen werden. Natilrlich lassen sich
zuverldssige Messungen derart extrem kleiner

Schwefel zu binden noch abzugeben vermdgen.
Sie missen also z. B. vollig trocken, eisen- und
gummifrei sein. Fir Raumluft-Uberwachungs-
anlagen bedarf es nicht der kleinsten MeR-
bereiche, da erst bei einer Konzentration von
0,015 v. H. H2S leichte Vergiftungserscheinun-
gen beobachtet werden. Mit den in obiger Ta-
belle angegebenen Ausfihrungsformen sind die
Moglichkeiten zur Spurenmessung giftiger Gase
noch keineswegs erschépft. So lassen sich z. B.
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mit Sicherheit auch fir HCN noch sehr kleine
MeRbereiche (etwa 0 bis 5+10'3g/m3) erreichen.

Einige allgemeine Bemerkungen zu den drei
halbchemisch arbeitenden Gasanalysengerdten
mdogen den AbschluB ihrer Besprechung bilden:

Ihre Wartung beschrénkt sich auf die regel-
maRige Kontrolle (z. B. in Verbindung mit der
tdglichen Inspektion des Registrierstreifens)
des Gasdurchgangs und des Lésungsumlaufs
bzw. -ablaufs und die Erneuerung der ver-
brauchten Absorptionslésung. Bei der Sauer-
stoffbestimmung mit dem Thermoflux z. B. muB
die Losung (11) nach sechs Wochen bis sechs
Monaten je nach der mittleren zu messenden
Konzentration erneuert werden. Der Elektro-
flux und der Fremdgasschreiber erfordern je nach
Apparetetyp in Abstdnden von funf Tagen bis
funf Wochen eine Neufillung. Der Chemikalien-
verbrauch ist also recht gering. Beim Thermo-
flux sind die der Befeuchtung des Gases dienen-
den Waschflaschen in gréReren Zeitabstdnden
nachzufullen.

Die Nullpunktslage der Gerédte ist sehr
sicher. Zur Erhéhung der Zuverldssigkeit er-
laubt eine wahlweise in den Gasweg einschalt-
bare mit Absorptionslésung gefullte Wasch-
flasche beim Thermo- und Elektroflux eine Kon-
trolle des Nullpunkts.

Trotz dieses im Vergleich zu der erzielbaren
MeRempfindlichkeit geringen Aufwands an
Wartung mul von dem Betreuer eines solchen
Apparats ein gewisses Verstdndnis flr seine
Wirkungsweise und ein Mindestmall an Ge-
schicklichkeit im Umgang mit Glasapparaturen
und den zum Teil sehr aggressiven Absorptions-
flissigkeiten verlangt werden. Dieser Umstand
sollte bei Einsatz der Gerédte auBerhalb der che-
mischen und der ihr verwandten Industrie be-
achtet werden.

Der Temperaturfehler des Thermoflux ist
durch gewisse Kunstgriffe auf 0,8 v. H. je 0C
reduziert worden, was flr ein Spurenmelgeréat
durchaus tragbar ist. In Féllen, wo auch dieser
Temperaturkoeffizient noch zu hoch erscheint,
kann er durch eine automatisch wirkende Rege-
lung der Tropfgeschwindigkeit kompensiert
werden. Der Temperaturfehler des Elektroflux
und des Fremdgasschreibers ist zu vernach-

l&ssigen.
Der Gasbedarf ist bei allen drei Geréten
gering. Er betrdgt beim Fremdgasschreiber

wenige Zehntel cmVmin, bei den beiden ande-
ren Geréten einige cm3bis etwa 200 cmVmin.

Falschungen des MefRergebnisses kdnnen
durch solche Gasbestandteile entstehen, die
ebenfalls mit den Absorptionsflissigkeiten rea-
gieren. Nach den bisherigen Erfahrungen lassen
sie sich durch Sonderausfihrungen der Geréte
oder Auswaschen der Stérsubstanz vermeiden.

4. Magnetischer Sauerstoffschreiber ,,Magnos".

Die magnetische Methode der Sauerstoff-
Konzentrationsmessung benutzt als ,,spezifische
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Eigenschaft" den starken Paramagnetismus des
Sauerstoffs. AuBer Sauerstoff sind nur noch der
Schwefeldampf S2 das Stickoxyd NO, das Stick-
stoffdioxyd NO02und die hochexplosiven Chlor-
oxyde C102und C103als paramagnetische Gase
bekannt. Von diesen kdénnte praktisch nur eine
Beimengung von NO oder NOa die Sauerstoff-
messung storen, da sie eine relativ hohe para-
magnetische Suszeptibilitatl) (etwa 43 bzw. 39
v. H. von der des Sauerstoffs) aufweisen. NO
und NOstreten jedoch nur selten und dann auch
nur in vernachldssigbar kleinen Konzentratio-
nen in technischen Gasen auf. Alle anderen an-
organischen und organischen Gase und Dampfe
sind sehr schwach diamagnetisch. Daraus folgt,
daB ein Geréat, das die magnetische Suszeptibili-
tdt eines Gases laufend zu messen gestattet, ein
idealer Sauerstoffkonzentrationsmesser ist.

Die Wirkungsweise des Magnos basiert auf
folgenden physikalischen Tatsachen: Paramag-
netische Stoffe werden in ein inhomogenes
Magnetfeld hineingezogen, diamagnetische von
ihm abgestoBen, beides mit einer Kraft, die der
Suszeptibilitdt des Stoffes proportional ist. Bei
steigender Temperatur nimmt die paramagne-
tische Suszeptibilitat infolge ihrer Proportio-
nalitdt mit der Dichte und gemaB dem Curie'-
schen Gesetz mit dem Quadrat der absoluten
Temperatur ab, die diamagnetische, die ledig-
lich von der Dichte abhédngt, dagegen nur mit
der absoluten Temperatur selbst. Erzeugt man
also in einem inhomogenen Magnetfeld ein
Temperaturgefdlle, so erhdlt man nur bei An-
wesenheit des stark paramagnetischen Sauer-
stoffs eine meRbare Gasstrémung (,magneti-
scher Wind") in Richtung zunehmender Tem-
peratur, da in dieser Richtung die Anziehungs-
kraft des Feldes auf das Gas abnimmt und daher
das kalte Gas das erwéarmte laufend aus dem
Felde verdrangt. Die Stidrke des magnetischen
W indes ist ein MaB fiir den Sauerstoffgehalt des
Gases. Durch Einstellung des Nullpunkts mit
dem durch ein geeignetes Absorptionsmittel
(z. B. salzsaure CrCL-L6sung) sauerstofffrei ge-
machten MelRgas, werden auch bei den kleinsten
0 2MelRbereichen die Wirkungen? der diamag-
netischen Anteile noch sicher ausgeschaltet.

Die technische Durchfihrung dieses Gedan-
kens zeigt Abb. 5 Das zu untersuchende Gas
wird mit einer Geschwindigkeit zwischen 60
und 200 cmVmin durch eine sogenannte Ring-
kammer3 geleitet, das ist ein metallener Hohl-
ring, der in der Mitte zwischen Gas-Ein- und
Gas-Ausgangsstutzen eine diametrale Querver-

*) Die Suszeptibilitat ist eine die Magnetisierbarkeit eines
Stoffes charakterisierende MaterialgroBe und ist defi-
niert als Verhéltnis der von der Magnetisierbarkeit
der Materie herrihrenden ,zusatzlichen" KraftfluBdichte
zur KraftfluBdichte des Feldes ohne Materie.

J) Bezogen auf gleiche Konzentration betragen diese
hdchstens einige Tausendstel des Sauerstoffeffekts.

E. Lehrer und E. Ebbinghaus, Z. f. angew. Phys. 2, 20
(1950).



(Die Polsdiuhe N u. S. sind um 90° gedreht zu denken).

bindung in Gestalt eines sehr dinnwandigen
Glasrohrchens besitzt. Dieses Rohrchen befin-
det sich im inhomogenen Feldraum eines star-
ken Permanentmagneten und tragt eine Heiz-
wicklung aus Platin, die den rechten Teil des
Feldraums aufheizt. Um unerwiinschte Warme-
verluste zu vermeiden, ist der Raum zwischen
den Polschuhen mit einem wé&rmeisolierenden
Stoff ausgefillt. In dem horizontal gestellten
Roéhrchen bildet sich in der Pfeilrichtung der oben
beschriebene ,magnetische Wind" aus. Seine
Starke wird Uber die von ihm verursachte Ab-
kihlung der Heizwicklung gemessen. Zu dem
Zweck ist diese in der Mitte angezapft und durch
Kombination mit zwei konstanten Widerstdnden
zur W heatstone'schen Briicke vervollstandigt.
Der magnetische Wind kihlt die linke Hélfte
des Platinwiderstands wesentlich starker als die
rechte und bringt die Briicke so aus dem Gleich-
gewicht. Das Galvanometer schldgt also aus,
und bei geeigneter Dimensionierung von Feld-
starke und Heizstromstarke ist dieser Ausschlag
proportional dem 0 2Gehalt (02Partialdruck),
kann also unmittelbar in Volumenprozent 02
geeicht werden.

Es sind alle MeRBbereiche zwischen 0 bis 1
v. H. und 0 bis 100 v. H. Sauerstoff in allen in

Abb. 6. Magnos (Innenansicht).

der Praxis vorkommenden Gasgemischen mdég-
lich.

Der Magnos zeichnet sich durch folgende
Vorteile aus: Infolge seiner rein physikalischen
Wirkungsweise, die noch dazu keine beweg-
lichen Teile erfordert, besitzt er eine sehr hohe
Betriebssicherheit und bedarf keiner Wartung
auBer einer gelegentlichen Kontrolle der Heiz-
stromstérke und einer noch selteneren Kontrolle
des Nullpunkts. Weitgehende Konstanz des
Heizstroms wird durch Verwendung eines neu-
artigen Konstanttransformators gewdhrleistet,
der die normalerweise vorkommenden Span-
nungs- und Frequenzschwankungen des Netzes
hinreichend ausgleicht. Die Anzeigeverzige-
rung des MelRsystems betrdgt nur einige Sekun-
den. Die zur Messung bendtigte Gasmenge ist
sehr gering (60 cm3min). Infolge der indirek-
ten Heizung ist die Gefahr der katalytischen
Zindung des MeRgases vermieden und jegliche
Korrosions- oder Verschmutzungsgefahr fur die
Heiz- bzw. MeBwiderstdnde mit Sicherheit aus-
geschaltet.

Nachteilig ist der verhdltnismafig groRe
Temperaturkoeffizient des magnetischen Ver-
fahrens von + 18v. H. fir +10° Temperatur-
dnderung. Ihm kann durch Anwendung einer
Kunstschaltung oder Einbau in einen Thermo-
staten begegnet werden. In vielen Fallen ge-
nigt es, nur den Sollwert durch eine verhélt-
nism&Rig einfache Schaltung zu stabilisieren,
die den weiteren Vorteil hat, die trotz Anwen-
dung eines Konstanttransformators maoglicher-
weise noch auftretenden Schwankungen der
Heizstromstarke (bis zu + 3 v. H) auszu-
gleichen. Bei Spurenanalyse (MeRBbereich 0 bis
1 v. H.) beschrédnkt man sich darauf, den Null
punkt in dieser Weise zu stabilisieren.

Die Empfindlichkeit des magnetischen
Sauerstoffmessers hangt relativ stark von der
Zusammensetzung des auf 0 2zu analysierenden
Gasgemisches ab. Das erklart sich daraus, daf
die Abkuhlungsleistung des magnetischen Win-
des, die als MalR des 0 2Gehalts dient, auller
von der Windgeschwindigkeit selbst und damit
von der Zé&higkeit des Gases, noch von jenen
Eigenschaften (Warmeleitfahigkeit, Dichte, spe-
zifische Warme) abhéngt, die den Warmeiber-
gang von der Rohrwand zum Gas bestimmen.
Glucklicherweise liegen die Verhdltnisse in der
Praxis so, daB der EinfluR der Zusammensetzung
des Gases auf die Empfindlichkeit fast stets
durch eine entsprechende Eichung des Anzeige-
bzw. Registrierinstruments mit vollig aus-

reichender Genauigkeit beriicksichtigt werden
kann.

5. Ultrarotabsorptionsschreiber ,,Uras".

Ein Gasanalysengerdt, das schon vor etwa
12 Jahren von Lehrer unter Mitarbeit von Luft
im Rahmen der Betriebskontrolle der B.A.S.F.
entwickelt wurde, jedoch trotz seines grof3en
Anwendungsbereichs lange Zeit nicht (ber
einen engeren Kreis von MefRtechnikern hinaus
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bekanntgeworden zu sein scheint, ist der Ultra-
rotabsorptionsschreiber, kurz ,Uras" genannt.
Es dirfte an der Zeit sein, die Verwendungs-
moglichkeit dieses Geréts auch fur Zwecke der
Unfallverhitung zu uberprifen.

bestimmtes Gas ein-
deutig charakterisierende ,Eigenschaft" wird
beim Uras das Ultrarotabsorptionsspektrum,
genauer das Rotationsschwingungsspektrum des
Gases benutzt. Ein solches Spektrum hat seine
Ursache in Schwingungen einzelner das be-
treffende Gasmolekil aufbauender Atome oder
Atomgruppen gegeneinander und in Anderung
der Rotationsenergie des Molekils. Durch die
Bedingung, dal im Ultrarotspektrum nur die-
jenigen ,mechanisch” mdoglichen Frequenzen
der Schwingung und Rotation auftreten kénnen,
die von einer Anderung des elektrischen Mo-
ments begleitet sind (Korrespondenzprinzip) ist
festgelegt, welche Molekiile ein solches Ultra-
rotspektrum aufweisen und aus welchen Linien
(die zu sogenannten Banden angeordnet sind)
es besteht. Der Anwendungsbereich des Uras,
der ja damit gleichzeitig abgesteckt ist, erstreckt
sich also prinzipiell auf alle zwei- oder mehr-
atomigen Molekiile mit Ausnahme jener zwei-
atomigen, wie H& N& 02 ClI2 J2usw., die stets
dipolfrei sind.

Als spezifische, ein

Bekanntlich arbeitet man im UR. in Absorp-
tion technisch am einfachsten. Man schickt dem-
gemal beim Uras kontinuierliche Ultrarotstrah-
lung durch das zu analysierende Gasgemisch
und mift den von dem interessierenden Gasbe-
standteil absorbierten Strahlungsanteil, dessen
GroRe ein MaR fur die gesuchte Gaskonzentra-
tion ist. Entscheidend war dabei die Auffindung
eines selektiven UR.-Empféngers, der lediglich
auf die dem zu analysierenden Gas eigenen Ab-
sorptionsbanden anspricht, die der anderen An-
teile des Gasgemisches aber unberiicksichtigt
1akt. Lehrer benutzte als solchen das zu
messende Gas selbst und fihrte diese Idee tech-
nisch in der Form einer Differenzmessung auf
folgende Weise durch (vgl. Abb. 7):
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Von zwei gleichen elektrisch hintereinander-
geschalteten Ultrarotstrahlern wird auf der
einen Seite die mit dem zu analysierenden Gas-
gemisch gefiullte ,Analysenkammer"”, auf der
anderen Seite die mit einem UR. nicht absorbie-
renden Gas (C02 und HaO-freie Luft) gefillte
»Vergleichskammer" durchstrahlt. Beide Strah-
lenbindel treffen auf je eine Halfte der ,,MeR-
kammer", die als UR. absorbierenden Bestand-
teil ausschlieRBlich das Gas enthalt, dessen Kon-
zentration in dem Gasgemisch der Analysen-
kammer bestimmt werden soll. Die beiden
Halften der MeBkammer sind gasdicht durch
eine sehr dinne Metallmembran getrennt und
werden durch die beiden Strahlenbindel ungleich
stark erwadrmt. Die Temperaturdifferenz und
damit die Druckdifferenz zwischen beiden Half-
ten ist um so groRer, je mehr Strahlung in
der Analysenkammer absorbiert wird, d. h.
je hoher dort die Konzentration des zu messen-
den Gasbestandteils ist. Die Messung dieser
winzigen Druckdifferenz, die also ein MaR
der Gaskonzentration darstellt, geschieht elek-
trisch durch Messung der durch sie hervor-
gerufenen Kanazitdtsdnderung des ,Membran-
kondensators", der aus der Membran und einer
ihr parallelen perforierten Metallplatte besteht.
Zu dem Zweck wird die UR.-Strahlung durch
ein ,Blendenrad” periodisch und mit gleicher
Phase unterbrochen. Auf diese Weise ergeben
sich in der MeRkammer periodisch schwan-
kende Druckdifferenzen, die sich am Konden-
sator als Kapazitatsschwankungen auswirken.
Einer am Kondensator liegenden Gleichspan-
nung wird dadurch eine Wechselspannung tber-
lagert, die nach Verstdrkung und Gleichrich-
tung von einem unmittelbar im gewdinschten
Konzentrationsmall (Volumenprozent oder g/m3
geeichten elektrischen MefRinstrument angezeigt
oder registriert wird.

Diese Methode eliminiert gleichzeitig die
Wirkung eines durch einseitige duBere Erwar-
mung verursachten Temperaturgradienten der
MeRkammer.

Der MeRbereich 14R8t sich durch entspre-
chende Wahl der Lange der Analysenkammer
in weiten Grenzen den gestellten Anforderun-
gen anpassen, Es konnten so MeRbereiche zwi-
schen 0 bis 0,005 und 0 bis 100 Volumenprozent
erzielt werden. Auch Unterdrickung des Null-
punkts ist moglich, also z. B. ein MeRbereich von
60 bis 80 v. H.

Die Ansprechgeschwindigkeit ist sehr hoch,
da sie praktisch identisch ist mit der Fillge-
schwindigkeit der Analysenkammer. Null-
punktsverschiebungen wund Empfindlichkeits-
dnderungen bleiben wahrend eines Monats
kleiner als 1 bis 2 v. H. des Skalenendwerts.
Nacheichungen mit in kleine Stahlflaschen ge-
prelBten Eichgemischen kénnen jederzeit vorge-
nommen werden.

Wenn die Selektivitat z. B. bei Anwesenheit
chemischer Homologe infolge teilweiser Uber-
lappung der Absorptionsbanden nicht ausreicht,



kann sie durch Vorschaltung von ,Filterkam-
mern", die mit den Stdrgasen gefullt sind, er-
hdoht werden.

Abb. 8. Uras (Ansicht).

Bisher wurden Uras fir folgende Gase und
Dampfe hergestellt: CO, Ni(CO)4, C02 CH4,
C*H8 C3H8 C2H4i C.,He, CH2 NO, N&O, Athylen-
oxyd, Butadien, Aceton, Alkohol, Benzol,
Athylbenzol und Dimethylather.

Fir Zwecke der Unfallverhitung dirfte die
Anwendung auf die CO-, CO& und CH4Messung
in Luft besonders interessant sein. Der Uras
dient insbesondere zur Raumluftiberwachung
in CO-gefédhrdeten Arbeitsrdumen (MeRbereich
0 bis 0,05 v. H. CO, auch 0 bis 0,02 v. H. CO),
in Verkehrstunnels sowie in Grofrdumen mit
kinstlicher Beliftung, wobei diese durch den
Uras gesteuert werden kann. Er ist im Bergbau
als Grubensicherheitsgerdat (eine schlagwetter-
geschitzte Ausfuhrung ist in Vorbereitung) ein-
gesetzt worden und hat besondere Erfolge bei
der Feststellung und der Verfolgung des Ver-
laufs verdeckter Grubenbrdnde im Saarbergbau
zu verzeichnen.

6 Tragbarer Gaskonzentrationsmesser.

Zum SchluB sei noch auf ein nach der
Warmeleitmethode arbeitendes Analysengerat
eingegangen, das in zweifacher Hinsicht nicht
zum Thema zu passen scheint. Es ist weder sei-
nem Prinzip nach neu, noch verwendet es eine
spezifische Eigenschaft eines Gases zu dessen
Messung. Neu aber ist eine kleine tragbare
(200X 125X95 mm), von keinerlei Netzspannung
oder dergleichen abhangige Ausfihrungsform,
die in diesem Jahre von der Firma Hartmann
& Braun auf den Markt gebracht wurde, und die
sicher eine Reihe von Anwendungsmoglichkei-
ten im Unfallschutz besitzt und daher hier Er-
wahnung finden muB. AuBerdem 4Bt sich das
Gerat auch zu selektiven Messungen verwen-
den, worauf schon hingewiesen wurde, und was
unten noch naher ausgefuhrt wird.

Abb. 9. Tragbarer Gaskonzentrationsmesser.

Unspezifische Eigenschaften, wie W armeleit-
fahigkeit, Dichte, Zahigkeit, Diffusionsgeschwin-
digkeit, Lichtbrechungsvermdégen usw. kann man
in all den Fallen analytisch verwerten, wo ein
bindres Gemisch zu analysieren ist oder wo bei
einem mehrkomponentigen Gemisch entweder
nur zwei Bestandteile sich in voneinander ab-
h&ngiger Weise dndern oder beispielsweise die
Warmeleitfahigkeit des zu analysierenden Be-
standteils ungewdhnlich stark verschieden ist
von der aller anderen nahezu den gleichen
Waéarmeleitwert aufweisenden Anteile. In jedem
Fall erleichtert es die Messung, wenn der zu
analysierende Bestandteil einen stark sich von
dem der anderen Bestandteile unterscheidenden
Wert der betreffenden unspezifischen Eigen-
schaft hat.

Dem Warmeleit-Geréat liegt folgender Ge-
danke zu Grunde: Ein in einem Gase ausge-
spannter, von einem konstanten elektrischen
Strom durchflossener dinner Edelmetalldraht
nimmt eine bestimmte von der Warmeleitfahig-
keit des Gases abhdngende Temperatur an, und
zwar ist diese um so héher, je schlechter das Gas
die Wéarme leitet. Die Temperatur des Drahts
bestimmt eindeutig den W ert seines elektrischen
Widerstands. Durch Messung dieses Wider-
stands kann also unter den oben angegebenen

methode.
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Voraussetzungen ein eindeutiger Schluf auf die
Zusammensetzung des den Draht umgebenden
Gases gezogen werden. Widerstandsmessungen
werden mittels der Wheatstone'schen Briicken-
schaltung ausgefihrt, die in unserem Fall den in
Abb. 10 angedeuteten Aufbau hat. In den vier
Bohrungen eines Metallblocks befinden sich vier
gleiche Patronen mit je einem lédngs der Achse
frei ausgespannten dinnen Platindraht (Hitz-
draht). Diese vier Platindréhte bilden die Zweige
der Wheatstone-Briicke. Durch Schlitze in den
Patronen kann das zu messende Gas zu zwei in
gegeniberliegenden Zweigen liegenden Hitz-
drahten diffundieren. Die beiden anderen Drahte
sind von einem ,Vergleichsgas" (meist Luft) um-
geben, das den Nullpunkt der Konzentrations-
skala repréasentiert, d. h. die Bricke ist im
Gleichgewicht (der Zeiger des Galvanometers G
steht auf Null), wenn auch die MeRkammern mit
dem Vergleichsgas gefiullt sind. Sollte dies
wegen unvollkommener Abgleichung derWider-
standsverhaltnisse nicht der Fall sein, so wird
es durch Verstellen des kleinen Potentiometers
0 herbeigefiihrt. L&Rt man nun statt des Ver-
gleichsgases das zu analysierende Gemisch in
die MeRkammern stromen, so andert sich die
Temperatur und damit der Widerstand der MeR3-
drahte gemaR der gednderten Warmeleitfahig-
keit, und der Galvanometerzeiger schlagt aus.
Der Ausschlag ist ein Mal der gesuchten Kon-
zentration und kann unmittelbar in Volumen-
prozent geeicht werden.

Da sich die Empfindlichkeit des Gerats mit
der Starke des die Widerstdnde durchflielenden
Stroms dndert, ist das Galvanometer nach ein-
facher Druckknopfumschaltung als Heizstrom-
messer benutzbar und mit seiner Hilfe am Regel-
widerstand H stets die gleiche Heizstromstarke
einstellbar.

Der Heizstrom wird von einer eingebauten
Trockenbatterie geliefert. Das zu messende Gas-
gemisch wird mittels eines Gummiballs in die
MeRkammer gesaugt.

Die an sich unspezifische Wéarmeleitmethode
kann durch Kombination mit einem selektiven
Absorptionsmittel in folgender Weise zu einem
den oben beschriebenen halbchemischen Ge-
raten dhnlichen selektiven Analysenverfahren
ausgestaltet werden. Nachdem das Gasgemisch
die MeRkammern passiert hat, wird ihm in einer
Absorptionsvorrichtung (Waschflasche, U-Rohr,
Trockenturm o. &) quantitativ die zu messende
Gaskomponente entzogen und das Restgas in die
Vergleichskammem geleitet. Sowird der Warme-
leitanteil und damit die Konzentration des ab-
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sorbierten Gases allein gemessenl. An Stelle
einer Absorption kann unter Umstdnden auch
eine Verbrennung treten. Die mit dem Gerét er-
zielbare Empfindlichkeit sei an einigen wichti-
gen Gasen (in Luft) erlautert:

0,1 v. H. CO, oder H&S, 0,05 v. H. CH4, 0,04 v. H.
S04 0,015 v. H. Ho.

Der kleinste MefRRbereich betrdgt etwa das 100-
fache dieser Zahlen.

Der tragbare Gaskonzentrationsmesser ist
besonders geeignet zur Prifung, ob in GroRbe-
haltern, Schéachten, Kellern erstickende (C02
oder giftige Gase oder Dampfe enthalten sind,
ob also ein Betreten mit Lebensgefahr verbun-
den ist, sowie zur Prifung von Leuchtgas oder
W asserstoff fihrenden Rohrleitungen auf Dich-
tigkeit. Zur Messung explosibler Gemische sind
zuséatzliche SchutzmaBnahmen notig.

") Das gilt bis auf gewisse, im allgemeinen vernachldssig-
bare Fehler, die nur bei starker zeitlicher Schwankung
der Gaszusammensetzung und sehr unterschiedlichen
Einzelwarmeleitfadhigkeiten und damit starker, der
interessierenden Komponente nicht eindeutig zugeord-
neter Schwankung der resultierenden Warmeleitfahig-
keit merkliche GroRe annehmen kénnen. Sie haben ihre
Ursache einerseits in sekunddren Anderungen der
Waérmeleitfahigkeit des Gasgemisches durch die prozen-
tuale Anderung der Konzentration aller Bestandteile
infolge der Absorption eines Bestandteils und der
Nichtadditivitat der Wéarmeleitfahigkeit, andererseits in
der gleichsinnigen Schwankung der Temperaturen von
MeR- und Vergleichsdraht und der daraus resultieren-
den Empfindlichkeitsdnderung.

Einfihrung:

Herr Strieter: Zur Verhinderung von Entzin-
dungen, Verpuffungen und Explosionen zind-
fahiger Gase und Dampfe ist es meist wichtig,
daB sie mit Sauerstoff oder Luft kein ziindfahiges
Gemisch bilden kdnnen. Anzeigegerdte sollen
daher rechtzeitig den Gefahrenpunkt melden,
wenn derartige Gase und Dampfe durch Undich-
tigkeiten oder auf andere Art austreten und Ex-
plosionsgefahren hervorrufen kénnen. Zu einer
Explosion gehdrt ein zindfdhiges Gemisch und
eine Zindquelle. Bei Elektrofiltern zur Enttee-
rung von Rohgas ist infolge der Spriuhelektroden
die Zindmaoglichkeit vorhanden. Hier mufl man
also umgekehrt den Zutritt von Sauerstoff oder
Luftin den Gasstrom und die Rohrleitungen ver-
hindern. Ein Anzeige- und Ansprechgerat ist zu
entwickeln, das rechtzeitig meldet und den elek-
trischen Strom abschaltet. Zur Verhinderung von
Verpuffungen und Explosionen wird daher in
solchen Anlagen ein Melde- und Ansprechgerét
gefordert werden missen.



Der FueBR'sche Setzdehnungsmesser nach Haas.

Dipl.-Ing. Carl Becker, Berufsgenossenschaft Papier und Druck, Mainz, Breidenbacher Strale 13.

Nicht alle Beanspruchungen von Maschinenteilen oder
GefdBwandungen usw. sind einwandfrei rechnerisch zu
erfassen. Aus Grinden der Betriebs- bzw. Unfallsicherheit
ist die Kenntnis der im Betrieb auftretenden Spannun-
gen indessen unerldBlich. lhre Feststellung ist — soweit
sie sich innerhalb der Grenzen des Hooke'schen Propor-
tionalitdtsgesetzes bewegen —= durch Anwendung von
Dehnungsmessern mdglich. Es muB bei bestimmten Ge-
faBen, z. B. Zellstoffkochern besonderer Wert auf die
Wiederholbarkeit der Messungen gelegt werden. Als be-
sonders geeignet fur solche Untersuchungen hat sich der
FueR'sche Setzdehnungsmesser nach Haas in jahrelangem
Gebrauch vorziglich bewdhrt, dessen MeRtechnik sich an
Beispielen erldutern 14aRt.

Ein Gebiet besonderer Art von Messungen
ist das zur Ermittlung von Spannungszustdnden
im Material. Ein ganz wesentlicher Teil aller
Ingenieurarbeit besteht in oder grindet sich auf
Messungen verschiedenster Art. lhre Wichtig-
keit fur den berufsméaBigen Unfallverhiter ist
bekannt und geradezu sprichwdrtlich, wie man
sich angeblich den Technischen Aufsichts-
beamten nur zusammen mit dem Zollstock vor-
stellen kann. Es ist ja auch tatsachlich oft uner-
1&Rlich, damit an Maschinen oder Einrichtungen
nachzumessen, ob in den Unfallverhitungsvor-
schriften geforderte GrenzmalBe eingehalten
sind. Wie unendlich viel bei der Fertigung ge-
messen werden muf}, wie jede Serienfabrikation
ohne exakteste immer wiederholte Messungen
undenkbar wére, braucht hier nicht angefihrt
zu werden. Bekannt ist auch, in wie weitgehen-
dem MaRe man in den letzten 3 Jahrzehnten
etwa zur Messung Zuflucht genommen hat, um
eine Kontrolle der Rechnungs- und Konstruk-
tionsgrundlagen durchzufiihren bzw. Anhalts-
punkte Uber den Spannungsverlauf in Maschi-
nen- oder Bauteilen zu gewinnen, besonders
auch, wenn es galt, Gewicht oder Material ein-
zusparen. Auch die Unfallverhitungsarbeit muf
sich der Messung bedienen, um (ber die Be-
triebssicherheit von Einrichtungen Klarheit zu
schaffen, wo diese anders nicht erlangt werden
kann. Wenn wir nicht weiter wissen, fangen wir
an zu messen.

Auf einem bestimmten Arbeitsgebiet im Be-
reich der Papiermacher-Berufsgenossenschaft
waren fir die Betriebssicherheit ausgekleideter
Druckgeféle, z. B. Sulfitzellstoffkocher und Holz-
dampfkessel brauchbare Unterlagen zu beschaf-
fen. Bei diesen Kochern handelt es sich um grofle
Einheiten von 100 bis tber 300 m3Inhalt (Abb. 1).
Meist sind es stehende zylindrische Gefale von
5 bis 8 m Durchmesser und bis etwa 15 m Hdohe.
Auch noch eine Anzahl liegender Kocher ist
im Betrieb, die den gréferen Ruths-Wé&rmespei-
chern &hneln. Die Gefdle werden fir einen zu-
lassigen Betriebsdruck zwischen 4 bis 8 atl be-
messen. Soweit ist an der ganzen Einrichtung
nichts Ungewdhnliches. Diese Kocher missen
aber nun im Innern mit einer Auskleidung ver-
sehen werden, die den Stahlmantel gegen den

Abb. 1.

Angriff der zur Durchfihrung des AufschluB-
prozesses bendtigten bzw. dabei entstehenden
S&uren schitzt. Dazu erfolgt die Ausmauerung
mit meist keramischen Steinen oder Platten in
2 bis 3 Schichten.

Es liegt nun auf der Hand, dal der Einbau
eines solchen dicht sitzenden Futters, das im
Verlaufe jeder sich Gber mehrere Stunden er-
streckenden Kochung Temperaturschwankun-
gen zwischen 10 bis 140° C und solchen des
Drucks von 0 bis 6 atli ausgesetzt ist, den Stahl-
mantel in anderer Weise beansprucht, als wenn
dieser nackt diesen Einflissen unterworfen
ware. Man steht vor der Frage: Wie verhélt sich
die Ausmauerung selbst, wie verhalten sich
Stahlmantel und Ausmauerung zueinander, wel-
chen Beanspruchungen ist der Stahlmantel aus-
gesetzt? Denn man weiB, allein schon die
Warmeausdehnungsbeiwerte der beiden M ate-
rialien weichen erheblich voneinander ab. Eine
Loésung des Mauerwerks vom Kochermantel
darf unter keinen Umstanden stattfinden, da da-
bei Risse entstehen kdénnen, die den Zutritt der
aggressiven S&ure zum Stahlmantel ermdéglich-
ten. Es wirde den Rahmen dieses Berichts weit
Uberschreiten, auf diese Dinge weiter einzu-
gehen, so reizvoll dies auch gerade fiir den Un-
fallverhiitungstechniker sein mag. Ohne weite-
res ist aber zu erkennen, daf fir den Kocher
&duBerste Gefahr besteht, wenn sein Stahlmantel
durch Laugenfral (Abb. 2) geschwécht oder gar
der Druck des sich ausdehnenden Mauerwerks
den Stahlmantel sprengen wirde. Der Zerknall
eines solchen grofRen Gefdlles mit seinem unge-
heuren Energieinhalt kann schwerste Verluste
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Abb. 2.

an Menschenleben mit sich bringen, wie dies
leider in einer Anzahl von Féallen schon zu be-
klagen war, von den auflerordentlichen Sach-
schaden, die dabei auftreten, ganz zu schweigen.

Da der Kochermantel aus 2 Stoffen zusam-
mengesetzt ist, die grundverschiedene physi-
kalische Eigenschaften haben, ist eine rechne-
rische Bestimmung des Spannungsverlaufs im
&duBeren Stahlmantel nicht ohne weiteres mdég-
lich. Zur Beurteilung der Betriebssicherheit der
Kocher war aber eine Klarung der tatsdchlichen
Zusammenhéange unerlaBlich.

Im Jahr 1933 fuhrte dazu im Auftrag der Pa-
piermacher-Berufsgenossenschaft Professor Dr.
Kirschbaum, Karlsruhe, eine Untersuchung
durch, bei der der Temperaturverlauf in je 10
Schichten dieses 2-Stoffkdrpers wahrend mehre-
rer Kochungen ermittelt wurde. Dazu waren an
3 verschiedenen Stellen des Kochers 30 Thermo-
elemente eingebaut worden. Die Ablesungen
erfolgten in halbstindigen Abstidnden im ord-
nungsmaRigen Betrieb. Gleichzeitig fanden ein-
gehende Prifungen der Kochersteine auf
Warmeausdehnungs- und Elastizitdtszahlen in
der Materialprifungsanstalt der Technischen
Hochschule Karlsruhe statt. Die Auswertung
der MeR- und Prifergebnisse brachte wertvolle
Aufschlisse, gab aber vor allem Veranlassung
zu weiteren Forschungen. Die rechnerische Be-
stimmung des Spannungsverlaufs im &duReren
Stahlmantel war noch immer unsicher.

Die weiteren Arbeiten wurden nunmehr auf
breiterer Basis von der Arbeitsgemeinschaft fir
Sulfitzellstoffkocher durchgefiihrt. Dieser der
Papiermacher-Berufsgenossenschaft angeschlos-
senen Arbeitsgemeinschaft gehdren neben den
Betreibern der GefalRe, vor dem Krieg auch aus-
landische, der Verband der TUV., die Kocher-
bau- und Zulieferfirmen an. Neben verschiede-
nem anderem galt es zunéchst, die tatséachlichen
Spannungen im stdhlernen Kochermantel durch
Messungen festzustellen. Dazu wurde der nach
Angaben des Obmanns der Arbeitsgemeinschaft,
Dr.-Ing. Haas, der auch die weiteren Forschungs-
arbeiten leitete, von der Firma FueR, Berlin,
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hergestellte Setzdehnungsmesser verwendet

(Abb. 3).

Abb. 3.

Der Einsatz von SpannungsmefRgerdaten wie
den Tensometern von Huggenberger oder Ok-
huizen kam nicht in Frage, da deren MeRladnge
von nur 10 bis maximal 20 mm und der Umstand,
daB diese Gerdte an jeder MeRstrecke befestigt
werden mussen, die Arbeiten an den grofRRen Ge-
faken allzusehr erschwert hatten. Auch verboten
die erheblichen Temperaturunterschiede, die im
Verlauf der Messung auftreten, ihre Verwen-
dung. Der Fuell'sche Setzdehnungsmesser
System Haas ermdglicht ein rasches und fiir den
beabsichtigten Zweck ausreichend genaues Ar-
beiten. Die Messungen kdnnen jederzeit ohne
besondere Umstdnde wiederholt werden. Der
Apparat (Abb. 4) besteht aus einem leichten
Rahmen aus Invarstahl, der an einem Ende eine

Abb. 4.



fest eingesetzte MeRspitze, am anderen Ende die
Lagerung fiur einen zweiarmigen Hebel besitzt.
Dieser Hebel lbertrdgt die Bewegungen seines
kurzen Arms in zehnfacher GréRBe auf den Tast-
stift einer Prazisionsuhr. Auf der Skala ent-
spricht jeder Teilstrich einer Verschiebung des
Taststifts um Vioo mm und infolge der zehn-
fachen Ubersetzung also jeder Veranderung der
MeRldnge zwischen den beiden MeRBspitzen
Viooo mm. Der Abstand dieser beiden MeRspitzen
betrdagt normal 100 mm. Da das Gehduse aus
Invarstahl besteht, der einen ganz geringen
W é&rmeausdehnungsbeiwert besitzt, spielen
Temperatureinflisse fiur das Gerdt kaum eine
Rolle; der minimale Restfehler wird dadurch
beseitigt, daR der lingere Arm des Ubertra-
gungshebels als Bimetallstreifen ausgefihrt ist,
dessen Biegung die eigene Dehnung des Instru-
ments kompensiert.

Zur Vornahme von Messungen, die ja bei
\erschiedenen Betriebszustanden und auch in
langeren zeitlichen Intervallen wiederholt wer-
den mussen, wird der zu messende Gegenstand
mit MeRpfannen in Abstdnden von 100 mm ver-
sehen. Abb. 5 stellt einen Versuchskocher dar,

Abb. 5.

im Betrieb eines Mitglieds der Arbeitsgemein-
schaft, der Hdchster Farbwerke. Nach den Er-
fahrungen hat sich das Aufléten der MeRpfan-
nen als zweckmaRigstes Verfahren erwiesen.
Man kann die Pfannen auch in Bohrungen ein-
schlagen. Eine Messung wird nun derart durch-
gefiihrt, daBR man an einem bestimmten Punkt
mit der Messung beginnt und diese einmal vor-
warts und dann wieder rickwaérts ausfiihrt, wo-
durch eine Kontrolle auf etwaige MefR3fehler oder
falsche Ablesungen erzielt wird. Das Instru-
ment wird mit leichtem Druck mit seinen Taster-
spitzen in die Bohrungen der MeRpfannen ge-

driickt und dann der Knopf des Taststifts der
MeRuhr losgelassen und die Uhr abgelesen. Man
miflt so die Gesamtdehnung bei der Temperatur
des Prifsticks und unter dem EinfluR der auf
dasselbe wirkenden Krafte. Es ist also notig,
um die Spannungen ermitteln zu kdénnen, die
durch die Temperatur bewirkte Langenande-
rung auszurechnen und von-der gemessenen
Gesamtdehnung abzuziehen. Die Temperatur
des Prifstucks, in unserem Fall des Kocher-
mantels, wird dazu an Quecksilberthermometern
abgelesen, die in kleine 6lgefillte Taschen ein-
gesteckt sind, die durch Filzauflagen gegen
Temperaturverluste durch Abstrahlung ge-
schitzt werden. Durch die Anordnung einer An-
zahl solcher Thermometer an ausgewdé&hlten
Stellen kann die Temperatur wéahrend jeder
Messung mit ausreichender Genauigkeit fest-
gestellt werden.

Da nun jedem Grad Celsius bei einer MeR-
lange des Dehnungsmessers bzw. der MeR-
strecke von 100 mm und dem Wé&rmeausdeh-
nungsbeiwert des Kocherbleches von 0,0000115
eine L&ngendnderung von 1,15 n entspricht, ist
der temperaturbedingte Anteil an der gemesse-
nen Gesamtdehnung leicht zu bestimmen und
bereitet die Feststellung der reinen Spannungs-
dehnung keine Schwierigkeiten. Bei der Ermitt-
lung der Hohe der Spannung aus den gemesse-
nen und temperaturberichtigten Dehnungen ist
zu berlicksichtigen, dall die einer Dehnung von
1 n entsprechende Belastung von 21 kg/cm2bei
einem Elastizitdtsmodul E von 2 100 000 bei
Kesselblech nur bei eindimensionaler Belastung,
wie sie etwa in einer ZerreiBmaschine vorliegt,
zutreffend ist. Bei der zweidimensionalen Be-
lastung dagegen, die in der Praxis die Regel
sein dirfte, betrdgt die Dehnung also, z. B. bei
Kochern in Umfangrichtung nur 85 v. H. des
eindimensionalen Werts. Das heilt aber, daR
rein rechnerisch 1 /i Dehnung einer Belastung
von 24,7 kg/cm2 entspricht. Verschiedene Er-
wagungen flihren dazu, praktisch mit einem
Wert von 23 kg/cm2zu rechnen (Fehlergrenzen
zwischen = 5v. H)).

An Beispielen lassen sich hier die Ergebnisse
solcher Messungen zeigen. Zundchst stellt Ab-
bildung 6 dar, wie sich ein zylindrisches Ge-
fak mit einseitiger Laschennietverbindung unter
der Wirkung des Innendrucks verhdalt, und
welche Form der Mantel annimmt. Die Aus-
biegungen der Bleche zwischen den Verbin-
dungsstellen sind der Anschaulichkeit halber
stark Ubertrieben wiedergegeben. Die starke
Biegungsbeanspruchung der Laschen und die
der Bleche an den Laschen ist klar erkennbar.
Diese Bauweise der Kocher liegt Gbrigens bei
der Mehrzahl der im Betrieb befindlichen vor.
Ja, es sind auch noch eine Anzahl mit Giberlapp-
ter Nietverbindung im Betrieb. Neuere Kocher
sind, was klare statische Verhdaltnisse schafft,
mit Innen- und AuBenlaschen genietet oder, bis-
her allerdings erst vereinzelt, geschweilft. Man
hat frither befiirchtet, die Ausmauerung nicht
ordnungsmalig einbringen zu kdénnen, wenn
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Abb. 6.

Innenlaschen vorhanden wadren. Teilweise war
aber auch bei den erforderlichen Blechstdrken
eine Doppellaschennietverbindung technisch
nicht zuverldssig ausfihrbar. Die Schweilltech-
nik aber ist ja erst wenige Jahre vor dem Krieg
imstande gewesen, so grofe GefdRe ganz zu
schweillen.

In Abbildung 7 sind die Ergebnisse einer

Abb. 2.

Spannungsmessung mit dem FueR'schen Setz-
dehnungsmesser an einem solchen einseitig
laschengenieteten Kocher dargestellt. Die obere
Kurve zeigt die gemessenen Gesamtdehnungen.
Darunter ist als strichpunktierte Linie die Deh-
nung durch die Temperatur eingetragen. Die
Temperatur der Laschen ist infolge ihrer Starke
und, weil der TemperaturfluB von innen nach
aullen erfolgt, niedriger als die des Bleches.

Im Kurvenbild darunter ist die Blechspan-
nung eingezeichnet, nachdem also die Tempera-
turdehnung berlcksichtigt ist. Statt des MaRes
der Dehnung ist das ihr entsprechende MafR der
Spannung in kg/cm2eingeschrieben. Die wellige
Form der Kurve dirfte auf die Abweichungen
der Blechplatten von der genauen geometrischen
Kreisform zurickzufiuhren sein, die ja bei der
Herstellung nicht erreicht werden kann. Nach
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den Blechrandern zu tritt eine starke Spannungs-
erhéhung ein, hervorgerufen durch die zuséatz-
lichen Zugspannungen der auftretenden Bie-
gungsmomente, worauf ja oben schon hinge-
wiesen wurde.

Der Kocher, an dem diese Messungen durch-
gefihrt wurden, war ausgemauert. Bei nacktem
Kocher waren in der AuBenschicht der Laschen
noch wesentlich héhere Druckspannungen auf-
getreten. Die versteifende Wirkung des
Mauerwerks ist offensichtlich.

Zum SchluB sind noch die Ergebnisse von
Messungen zu erwdhnen, die an einem ausge-
mauerten Kocher erfolgten, und die dann unter
sonst gleichen Verhdltnissen nach Herausnahme
des Mauerwerks wiederholt wurden. Deutlich
ist die Wirkung der Ausmauerung zu erkennen,
die den stdhlernen Kochermantel unter eine be-
stimmte Vorspannung setzt. Die Ausmauerung
steht also unter einer Druckspannung, deren
Hohe wahrend der Kochung schwankt, die aber
keinesfalls unter Null herabgehen darf, damit
Mauerwerksrisse nicht auftreten kédnnen (Abb.
8). Sie darf auch nicht zu hoch steigen, um den

Stahlmantel nicht zu Gberlasten. Erst die Mes-
sungen haben einen Einblick in dieses Krafte-
spiel ermdglicht und so in den Stand gesetzt, es
nach Wunsch zu regeln. Es wiirde zu weit fiith-
ren, an dieser Stelle hierauf weiter einzugehen.
Der auBerordentliche Wert von Messungen im
Betrieb dirfte aber auch schon aus diesen kurzen
Andeutungen zu erkennen sein.

Nur an wenigen Beispielen sollte die Ver-
wendung des Setzdehnungsmessers dargetan
werden. Er hat sich in jahrelangem Gebrauch
bei Tausenden von Messungen im rauhen Be-
trieb vorziglich bewahrt. Es handelt sich um
ein Gerat, das nicht nur im Laboratorium von
besonders geschulten Fachleuten bedient wer-
den muf, sondern das exakte Spannungsmessun-
gen im rauhen Werksbetrieb oder auf der Bau-
stelle auch unter unginstigen Temperaturver-
héltnissen ermaglicht.

Dabei ist der Umstand besonders wertvoll,
daR die Messungen jederzeit wiederholt werden



kénnen, was in vielen Féllen von gréfRter Wich-
tigkeit ist.

Bei den beschriebenen Kocheruntersuchun-
gen konnte so u. a. festgestellt werden, wie im
Lauf der Zeit der Druck ansteigt, den die Aus-
kleidung auf den stdhlernen Kochermantel aus-
tibt, wann diese Bewegung endet und welche
Hohe der Druck erreicht. Die Bedeutung solcher
Erkenntnisse, die anders nicht zu gewinnen
waren, ist fir den Unfallverhiiter mehr als groR.
Auch in anderen Industrien oder Gewerben sind
gar manche Fragen noch ungeklart, und der Ein-
satz des beschriebenen Gerdts, das leider nur

sehr wenig bekannt ist, konnte wertvolle Hilfe
gewahren.

Aussprache:

Herr Strieter: Die Bedeutung des Setzdehnungs-
messers fir die Unfallverhitung ist selbstver-
stdandlich. Wer in Betrieben Behd&lter hat, bei
denen Verdanderungen infolge Innendruck unbe-
dingt beobachtet werden miissen, um rechtzeitig
eine Gefahr erkennen zu kénnen, dem wird mit
diesem Schlissel ein Weg zur Unfallverhiitung
gezeigt.

MeR- und Prifgerate im Gasschutz.

Dr. phil. Fritz Bangert, Drdgerwerk Liibeck.

Im aktiven Gasschutz sind folgende MeR- und Prif-
gerdte zu unterscheiden:

1. Geréte, die dazu dienen, eine mdgliche Gasgefahr an-
zuzeigen:
Hierzu gehdren insbesondere solche Geréte, die die
Anwesenheit von subjektiv nicht feststellbaren Gift-
gasen erkennen lassen. Das sind Kohlenoxyd-Pruf-
und MeRgerdte, Losungsmittelbestimmungsgerdte u. &

2. Geréate, die dazu dienen, das fir einen bestimmten
Zweck richtige Gasschutzgerat auszuwéhlen:
MeRgerdte fur Sauerstoff- und Kohlensduregehalt der
Atemluft geben dem Gasschutzpraktiker die Mdéglich-
keit festzustellen, wann Filtergerdte erlaubt sind und
wann Sauerstoffschutzgerdte bzw. Frischluftgerédte ein-
gesetzt werden missen.

3. Geréate, die dazu dienen, die einwandfreie Funktion
vorhandener Gasschutzgerdte zu prifen:
Maske und Ventile mussen auf Dichtigkeit gepruft
werden, Sauerstoffschutzgerdte auBerdem auf richtige
Dosierung der Sauerstoffzufuhr.

4. Geréte, die dazu dienen, den Verbrauchszustand der
Gasschutzgerdte zu beurteilen:
Hierzu gehdren Atemwiderstandsprifgerédte fur Filter,
insbesondere fur Staubfilter. Hierzu gehdren auch Ge-
rate, die, z. B. bei Staubfiltern dazu dienen, ein teil-
weise verbrauchtes Filter wieder zu regenerieren.

Vorhandensein von einwandfreien Prifmdglichkeiten der
Gasschutzgerdte gibt dem Anwender ein erhdhtes Zu-
trauen zu der Sicherheit seines Gerdts. Das bedeutet einen
nicht zu unterschdatzenden Faktor im Hinblick auf unfall-
sidieres Arbeiten im Gasschutz.

ist das Kohlenoxyd. Es ist daher im Gasschutz
das Erkennen und Messen von Kohlenoxyd die
wichtigste Forderung, zumal Kohlenoxyd in den
mannigfaltigsten Betrieben der chemischen
Industrie und der Technik, ja selbst im privaten
Leben die vorherrschende Gasgefahr darstellt.
Haufig wird auch die Aufgabe gestellt, in einem
Arbeitsraum das vermutete Vorhandensein von
Kohlenoxyd nachweisen zu missen und die mdg-
lichen Gefahren beurteilen zu koénnen. Dazu
dient ein CO-Spurgerat (Abb. 1). Das CO-Spir-

Abb. 1. Dréager-Gasspurgerat, bestehend aus Tragebe-

l. Fir die Feststellung einer moglichen Gashalter, Pumpe, Prifréhrchen und Vergleichsfarbréhrchen

gefahr kann bei vielen Giftgasen der Industrie
auf ein Gerdt verzichtet werden, da die mensch-
liche Nase in den meisten Féallen selbst geringe
Konzentrationen festzustellen imstande ist.
W eitaus die meisten Giftgase der Industrie lben
einen deutlichen Reiz auf Nase und Schleim-
haute aus, der frith genug zu einer Warnung des
betroffenen Mannes fihrt. Man kann sich also bei
der Herstellung von Prif- und MeRgerdten im
allgemeinen auf solche Gase beschréanken, bei
denen der natiirliche Warnapparat der mensch-
lichen Nase nicht oder nur schlecht funktioniert.
Der hé&ufigste und typischste Vertreter dieser
Gruppe der subjektiv nicht feststellbaren Gase

zur halbquantitativen Messung von vielen Spurengiften,
insbesondere Kohlenoxyd, Benzol, Quecksilber, Schwe-
felwasserstoff usw.

gerat des Dragerwerks beruht darauf, dal mit
Hilfe einer Pumpe definierte Luftmengen durch
ein Prufrohrchen hindurch angesaugt werden.
Bei Vorhandensein von Kohlenoxyd entsteht in
dem Priufrohrchen eine Farbreaktion, deren
Farbtiefe mit vier dem Gerdt beigegebenen Ver-
gleichsfarben verglichen wird, und zwar kénnen
durch eine solche Priifung folgende Grenzen be-
stimmt werden:
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a) Die Luft ist vollig kohlenoxydfrei. In diesem
Fall entsteht keine Farbtdnung.

b) Es ist zwar Kohlenoxyd vorhanden, aber die
Konzentration ist so gering, dall sie auch
langere Zeit ohne Schutzgerét ertragen wer-
den kann (etwa 0,01 v. H. CO). In diesem
Fall entsteht Vergleichsfarbe 1.

c) Es ist eine Kohlenoxyd-Konzentration vor-
handen, die zwar noch nicht gefahrlich,
aber immerhin auf langere Zeit nicht zuzu-
muten ist (0,04 v. H. CO). Es entsteht dabei
die Farbtiefe des Vergleichsrohrchens 2.

d) Es herrscht eine Kohlenoxyd-Konzentration,
die zwar noch nicht akut lebensgefahrlich
ist, aber schon bei kiirzerem Aufenthalt be-
reits deutliche Vergiftungserscheinungen er-
zeugen kann (0,1 v. H. CO). In diesem Fall
entsteht die Farbtiefe des Vergleichsrohr-
chens 3.

e) Es herrscht eine Kohlenoxyd-Konzentration,
die bereits bei kurzzeitigem Aufenthalt
schwere Vergiftungserscheinungen zeigt und
sogar tédlich wirken kann (0,5 v. H. CO). Es
entsteht in diesem Fall die Farbtiefe des Ver-
gleichsrohrchens 4.

Aus dem Ergebnis der Prifung kann man also
folgende wichtige Schliisse ziehen: In den Féllen
a) und b) kann eine Arbeit ohne Schutzgeréat aus-
gefuhrt werden, im Falle ¢) kénnen kurzfristige
Arbeiten noch ohne Geréat, bei ldngerer Dauer
wie auch in den Féllen d) und e) kann eine Ar-
beit nur unter CO-Schutzgerdt vorgenommen
werden. Allerdings muf3 man sich bei der Be-
urteilung einer solchen Prifung immer dariber
klar sein, dal eine Einzelmessung nur den Zeit-
punkt der Probenahme beurteilt. Daher mufR
man die Analyse, insbesondere wenn man auf
Grund der Prifung glaubt, ohne Gasschutz-
gerdt arbeiten zu kénnen, so haufig wiederholen,
daR eine in der Zwischenzeit moégliche Ande-
rung in der Gasluftzusammensetzung mit Sicher-
heit erfat wird.

Das CO-Spirgerat ist durch Zusatzgerdte zu
einem vielseitigen Verwendungszweck ausge-
baut worden. Mit Hilfe der Gas-Sonde kann man
z. B. mit dem Gerdt Gasrohrbriche unter dem
Boden bis auf 1 m genau eingrenzen und erspart
so langwieriges Aufgraben von Stralenzigen
zur Feststellung von Gasrohrbrichen. Man kann
mit Hilfe der Sonde auch unzugéngliche Raume
oder Raumteile, z. B. Siele, Absaugschachte u. a.
auf CO-Gehalt prifen. Gilt es nun in einem Ar-
beitsraum den genauen CO-Gehalt festzustellen,
oder hat man die Aufgabe, in einem bestimmten
Raum lange Zeit hindurch die Md&glichkeit des
Kohlenoxydauftretens tGberwachen zu kénnen,
so bendtigt man hierzu ein von der Bedienung
unabhangiges Gerdt. Hierzu dient der Dréager-
CO-Messer (Abb. 2). Er beruht darauf, dall die
zu messende Raumluft im kontinuierlichen
Strom lber einen Katalysator gefihrt und die
durch die Verbrennung von Kohlenoxyd zu
Kohlensdure entstehende Warme gemessen
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Abb. 2. Dréger-CO-Messer zur kontinuierlichen Mes-
sung von CO mit einer Genauigkeit bis zu 0,002 v. H.,
auch als selbsttatiger Warnapparat und Schreibgerat
arbeitend.

wird. Die Genauigkeit des Apparats gestattet,
eine CO-Konzentration von noch 0,002 v. H. CO
als untere Grenze messen zu kénnen. Der Appa-
rat kann auch als selbsttatiger W arnapparat zur
Betatigung einer akustischen Warneinrichtung,
die auf die hygienische Gefahrengrenze von
0,03 v. H. eingestellt ist, hergerichtet werden.
Ferner kann, falls es erwinscht ist, auch laufend
der CO-Gehalt der MeRluJt schreibend regi-
striert werden.

In Vorbereitung ist ferner ein drittes MeR-
gerat, das messende CO-Filter, das die Aufgabe
hat, dem Trager eines Kohlenoxyd-Filtergerats
die Mdoglichkeit zu bieten, die Umgebungsluft,
in der er sich befindet, selbst beurteilen zu kdn-
nen. Dieses messende CO-Filtergerdt enthdalt
MeRelemente, die es dem Gerdtetrdger ge-
statten, an einem tragbaren und am Tragegurt
befestigten MeRinstrument die CO-Konzen-
tration, in der er sich mit seinem Filter befindet,
unmittelbar ablesen zu kdnnen. Ein mit einem
solchen Gerét ausgeristeter Mann ist also durch
ein CO-Filtergerdt gegen CO geschitzt und kann
gleichzeitig die Luft, in der er sich befindet, auf
ihren CO-Gehalt beurteilen.

Neben dem Kohlenoxyd gibt es aber auch
noch andere Atemgifte, die eine MeR- und Prif-
maoglichkeit erfordern. Hierher gehdren vor
allen Dingen die vielfach verwendeten Losungs-
mittel und Treibstoffe. Bekanntlich haben diese
Stoffe zwar alle einen typischen Geruch. Dieser
Geruch hat aber keine warnenden Eigenschaften,
und man ist nicht in der Lage, auf den Geruch
hin zu beurteilen, ob der Aufenthalt geféhrlich
ist oder nicht. Daruber hinaus ist es an vielen
Stellen auch erwiinscht, beurteilen zu kdénnen,
ob in einem Raum, in dem ein Geruch nach Lb&-
sungsmitteln nicht zu vermeiden ist, z. B. in
einer Lackspritzerei, in Tankstoffbetrieben usw.
bereits eine Konzentration an Ld&sungsmitteln
erreicht ist, die explosibel ist. Zur Messung sol-
cher Gemische dient der Dréger-Kohlenwasser-
stoff-Messer, der nach &hnlichen Prinzipien wie
der Dréger-CO-Messer arbeitet und den L&-



sungsmittelgehalt in gcal/l Gas abzulesen ge-
stattet. Auch seine Empfindlichkeit ist so grof
(untere Grenze 0,2 gcal/l), daB diese Grenze
weit unter jeder Geféahrlichkeits- bzw. Explosi-
cnsgrenze liegt. Auch dieser Apparat kann als
selbsttdtige Warneinrichtung fir die Einhaltung
einer gewissen unteren Grenze eingebaut wer-
den.

An weiteren Atemgiften, deren Beurteilung
erwinscht ist, sollen Benzol, das bekanntlich
wesentlich giftiger ist, als normalerweise ange-
nommen wird, wie auch Schwefelwasserstoff,
der zwar einen sehr intensiven Geruch hat, an
den man sich aber sehr leicht gewdhnen kann,
und Quecksilberdampf erwédhnt werden, welch
letzterer ebenfalls unriechbar ist und in den ge-
ringsten Konzentrationen schon Giftwirkung ent-
faltet. Zur Messung dieser Gase dient das Gas-
splrgerdt mit entsprechenden Spezialprifréhr-
chen fiir die genannten Gase. Das Gerat arbeitet
nach denselben Prinzipien wie das oben er-
wéhnte Drager-CO-Spilrgerdt. An Hand einer
Vergleichsfarbe und der Zahl der Pumpenhibe,
die notig sind, um die Tiefe der Vergleichsfarbe
zu erzielen, kann die Konzentration, in der man
miRt, festgestellt werden. Die Reihe der Prif-
réhrchen, die der Praxis libergeben werden, wird
laufend erweitert. Bis jetzt sind Priafrohrchen fir
Kohlenoxyd, Benzol, Nitrose, Alkohol, Schwefel-
wasserstoff, Schwefelkohlenstoff und Queck-
silber erhdltlich.

Zur Priufung des Sauerstoffgehalts dient der
Sauerstoffpriufer. Er beruht darauf, dal mit
Hilfe einer einfachen AbmeReinrichtung eine
Luftprobe angesaugt wird. Die Luftprobe wird in
das Gerdt hineingepumpt und nach 3 Minuten
der Sauerstoffgehalt an einem MeRrohr un-
mittelbar abgelesen.

Mit Hilfe der oben erwé&hnten Gerédte kann
der Praktiker den richtigen Einsatz von Gas-
schutzgerédten beurteilen, z. B. bei Vorhanden-
sein eines zu geringen Sauerstoffgehalts den
Einsatz von Sauerstoffschutz- bzw. Frischluft-
gerdten fordern oder die Benutzung von Filter-
geraten verbieten.

gerdten zu tun hat, so ist es notwendig, auch
die richtine Funktion dieser Geréate beurteilen
zu koénnen. Der Einsatz von Sauerstoffgerdten
setzt voraus, dall der verwendete Sauerstoff in
den Stahlflaschen madglichst hochprozentig ist.
Der Sauerstoffreinheitsprifer gestattet schnelle
Messung des Reinheitsgrads. Ferner erfordert
der unfallsichere Einsatz von Sauerstoff-Gas-
schutzgerdten, daB man die wesentlichen Funk-
tionen der Gerdte von Zeit zu Zeit prift, z. B.
Gewahrleistung der richtigen Dosierung, Fest-
stellung der Funktionsbereitschaft des einge-
bauten Lungenautomaten, Kontrolle der Dichtig-
keit des Gerats. Zu diesen Prufungen dient das
Universalpriufgerat fir Sauerstoffschutzgerate,

[l Die zweite Aufgabe, die dem Gasschutzdas mit einfachen Handgriffen diese Funktions-

Praktiker fast immer gestellt wird, ist die Be-
urteilung des Sauerstoff- und Kohlensdure-
gehalts der Luft, in der eine Arbeit ausgefuhrt
werden mull. Bekanntlich schaltet die Anwesen-
heit von hohen Kohlensduregehalten wie auch
das Absinken des Sauerstoffgehalts unter 15v. H.
in der Atemluft die Verwendung von Filterge-
raten aus. In solchen Féllen missen Frischluftge-
rate bzw. Sauerstoffschutzgerdte Verwendung
finden. Wenn auch die Gasschutzpraxis meist
bei der Auswahl der einzusetzenden Gerate mit
der allgemeinen Regel: ,Nur im Freien und be-
lifteten Innenrdumen Filtergerdte verwenden,-
in schlecht belufteten Rdumen lIsoliergeréte ein-
setzen!" auskommt, tritt an den Praktiker doch
haufig die Frage heran, den wahren Sauerstoff-
bzw. Kohlensauregehalt der Luft zu messen. Zur
Messung des Kohlensduregehalts dient der C02-
Prufer. Er beruht darauf, dal mit Hilfe einer ein-
fachen AbmeRvorrichtung (Klappfalle) ein be-
stimmtes Luftvolumen abgeschlossen wird und
an einer Skala der Kohlensduregehalt der Pruf-
luft nach einer Minute abgelesen wird. Das Ge-
rat beruht darauf, da nach Verschliefen der ab-
geschlossenen Luftprobe durch Zuklappen des
Deckels eine Reaktionsmasse freigegeben wird,
die Kohlensdure absorbiert. Der dadurch ent-
stehende Unterdriick wird unmittelbar in Pro-
zenten Kohlensdure abgelesen. Fir sehr ge-
naue Messungen gebraucht man den CO02Luft-
untersucher, der in robuster Ausfihrungsform

nach dem Prinzip des bekannten Orsat-Apparats
arbeitet.

eigenschaften des Gerdts Gberpriufen laRt. Beim
Einsatz von Filtergerédten ist es wesentlich, daf
die Maske dicht ist. Bei l&ngerer Aufbewahrung
ist es denkbar, dall Ventile verschmutzt, Augen-
ringe undicht geworden sind u. & Zur Uber-
wachung dieser Punkte dient das Maskendicht-
prufgerdt und Ventildichtprifgerat. Zur Pri-
fung der Funktionsbereitschaft von Atemfiltern
wird in erster Linie der Atemwiderstand dieser
Filter herangezogen. Fabrikfrische Atemfilter
haben einen bestimmten Atemwiderstand, der
fur Filter, die in Pendelatmung getragen wer-
den, also ohne Ventil in der Maske, 12 mm bei
30 1/min nicht Gberschreiten soll (Gasfilter allein
haben nicht tber 8 mm WS). Die Atemfilter, die
Staubschutz eingebaut enthalten, die sogenann-
ten St-Filter, haben einen Atemwiderstand von
etwa 12 mm WS bei 30 1/min, und Filter mit den
hochstwertigen Schwebstoffiltern (S-Filter der
Kriegszeit) haben einen Grenzwiderstand von
24 mm WS. Den Gebrauchszustand der Atem-
filter praft man mit Hilfe des Atemwiderstands-
prifgeréts fur Filter und hat so einen Uberblick
Uber den wesentlichsten Punkt der Gebrauchs-
fahigkeit dieser Filter. Der Atemwiderstand der
Atemfilter gibt auch neben der dufReren Besich-
tigung ein ausreichendes Bild, ob ein gelagertes
Filter noch innerhalb der vorgeschriebenen
Lagerzeit unbedenklich zur Arbeit eingesetzt
werden darf. Der Filterwiderstandsprifer beruht
darauf, daB man das zu messende Filter mit
einem auf geeichte Widerstdnde eingestellten
Vergleichsfilter vergleicht (Nullpunkt). Auch
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Wenn mannun berufsméaBig mit Gasschutz-



das Durchmessen grofRerer Filterbestdnde st
leicht moglich. Man stellt im Vergleichsfilter den
gewliinschten Grenzwiderstand ein und prift
dann die zu prifende Filterrate darauf, ob das
zu messende Filter einen hdheren oder niede-
ren Atemwiderstand als das Vergleichsfilter hat.

Bei Alkalipatronen, die bekanntlich die Auf-
gabe haben, in Kreislaufgerdaten die ausge-
atmete Kohlensaure aus der Atemluft aufzuneh-
men, kann man die Einsatzbereitschaft am leich-
testen durch Kontrolle des aufgestempelten
Gewichts feststellen. Lagernde Alkalipatronen
missen dicht sein, und das heit, daR das auf-
gestempelte Gewicht nicht mehr als 20 g vom
tatsachlichen Gewicht abweichen darf. Das Kon-

trollgerat fur Alkalipatronen ist also eine
W aage.
V. Insbesondere auf dem ganzen Gebiet

Staubmasken interessiert neben der Feststellung
des tatsdchlichen Atemwiderstands auch noch
die Mdglichkeit, den Ausgangswiderstand wie-
der herzustellen, d. h. diese Staubfilter wieder
in gewissen Grenzen regenerieren zu kénnen.
Bekanntlich steigt bei Beladung mit Staub der
Atemwiderstand an, und die Begrenzung der
Verwendbarkeit von Staubfiltern ist der Atem-
widerstand. Wenn man also den abgelagerten
Staub mdglichst weitgehend entfernt und so den
Atemwiderstand herabsetzt, kann man die Le-
bensdauer der Staubmasken vergréfern. Insbe-
sondere flir Staubmasken ist nun ein besonderes
Gerdt entwickelt worden, ein Staubmasken-
Prif- und -Reinigungsgerdt (Abb. 3), mit dem
man nicht nur den Atemwiderstand der Filter

Abb. 3. Dréager-Staubmaskenprufgeréat, eingerichtet zum
Prifen des Atemwiderstandes von Staubmaskeneinsatzen,

de owie zum Entstauben und damit Regenerieren von ge-

brauchten Staubfiltern und Staubfilter-Einzelteilen.

messen kann, sondern auch eine weitgehende
Entstaubung und damit Regenerierung vorneh-
men kann.

Alle diese genannten Gerdte dienen dazu,
den mit Gasschutz Arbeitenden die richtige Aus-
wahl seines Geréats feststellen zu lassen und die
Mdglichkeit zu bieten, die Funktionsbereit-
schaftund Sicherheit seines Atemschutzes lGber-
prifen zu kénnen. Daneben gewinnt der Gas-
schutztrager durch diese Prifmadéglichkeit ein er-
hohtes Zutrauen zu der Sicherheit, die ihm durch
sein Gerdt geboten wird, ein nicht zu unter-
schatzender Faktor im Hinblick auf unfallsiche-
res Arbeiten tberhaupt.

EinflulR des Sozialingenieurs auf den Konstrukteur,
Fachausschiisse, Maschinenschutzgesetz, Kennzeichnungszwang.

Ministerialrat a. D. Dr.-Ing. Dionys Kremer, Zentralstelle fir Unfallverhiitung beim Hauptverband der gewerb-
lichen Berufsgenossenschaften, Bonn, Reuterstrale 157/159.

Der Aufschwung der Technik erfordert zwangslaufig
die Aufstellung umfangreicher Sicherheitsvorschriften,
die nur das Werk einer Gemeinschaftsarbeit der Berufs-
genossenschaften, der Industrie, der Gewerkschaften und
der Behdrden sein kann. Diese Gemeinschaftsarbeit wird
in berufsgenossenschaftlichen Fachausschissen geleistet, in
denen fur die einzelnen Fachgebiete besondere Speziali-
sten mitarbeiten. Wichtig ist es aber, auch den Konstruk-
teur, den Maschinenbauer und den Planer neuer Betriebs-
verfahren mehr als bisher zum unfallsicheren Konstru-
ieren und Planen zu erziehen. Hier kénnen die Fach- und
Hochschulen wertvolle Vorarbeit leisten. Die Berufs-
genossenschaften missen diesen Schulen das Material fur
die Behandlung der Unfallverhitung im Unterricht lie-
fern. Eine gesetzliche Regelung, durch welche die Maschi-
nenhersteller grundsatzlich zur Lieferung einwandfrei ge-
schitzter Maschinen angehalten werden, durfte jedoch
nicht zu entbehren sein. Hierbei sollte der Gesetzgeber
aut die Arbeiten der berufsgenossenschaftlichen Fachaus-
schisse zuruckgreifen.

36

Als bei der Schaffung der deutschen Sozial-
versicherung der Gesetzgeber die Pflicht zur
Aufstellung von Unfallverhitungsvorschriften
den einzelnen Berufsgenossenschaften, also den
Gemeinschaften der Unternehmer verwandter
Gewerbezweige, Ubertrug, steckten die Technik
und die Industrie noch in den Kinderschuhen,
und es war damals mdglich, die Bedurfnisse der
einzelnen Gewerbezweige auch auf dem Gebiet
der Unfallverhiitung eng untereinander abzu-
grenzen.

Seitdem sind 66 Jahre verflossen, die Indu-
strie und Technik haben in dieser Zeit einen un-
erhdrten Aufschwung genommen. Die Natur-
wissenschaften haben uns unerwartete Erkennt-
nisse gebracht; sie haben der Technik Hilfsmittel
an die Hand gegeben, die diese zu Arbeits-
methoden befdhigt hat, welche die vorige Gene-



ration Uberhaupt nicht ahnen konnte.

Alle Gewerbezweige haben von diesem
Fortschritt mehr oder weniger Gebrauch ge-
macht; sie muften davon Gebrauch machen,
wenn sie wirtschaftlich arbeiten und leistungs-
fahig bleiben wollten. Der technische Fortschritt
hat aber auch eine Verzahnung und Verquickung
der einzelnen Gewerbezweige untereinander mit
sich gebracht, die der Gesetzgeber im Jahre 1884
nicht voraussehen konnte. Fast jeder Gewerbe-
zweig muB in grofem Umfang Maschinen und
Betriebseinrichtungen verwenden, die ihrer Na-
tur nach einem anderen Gewerbezweig ange-
horen, und viele neuere Betriebseinrichtungen
oder Maschinen kénnen Uberhaupt nicht einem
bestimmten Gewerbezweig zugerechnet werden,
wie zum Beispiel Gasgeneratoren, Lacktrocken-
ofen, Zentrifugen, Schneidemaschinen, Einrich-
tungen zum Schweifen und Schneiden, zum
Spritzlackieren und viele andere mehr.

Die Berufsgenossenschaften selbst haben aus
dieser Entwicklung die notwendigen Folgerun-
gen gezogen und die Unfallverhitungsvorschrif-
ten auf eine breitere Basis gestellt. Sie haben
fur die einzelnen Maschinenarten und Betriebs-
einrichtungen Normal - Unfallverhiitungsvor-
schriften aufgestellt, aus denen das grofe Sam-
melwerk der Vorschriften des Verbandes der
Berufsgenossenschaften vom Jahre 1934 ent-
standen ist, das auch heute noch die Grundlage
der Unfallverhiitung bildet. Aber auch an die-
sem Werk haben die scharfen Z&hne des tech-
nischen Fortschritts genagt, und die Berufs-
genossenschaften stehen bei vielen Vorschriften
vor der Notwendigkeit einer alsbaldigen Er-
neuerung.

Dariber, dal mit wenigen Ausnahmen die
Erneuerung dieser Vorschriften nur das Werk
einer Gemeinschaftsarbeit sein kann, besteht
wohl kein Zweifel. Aber auch die Zusammen-
arbeit der Aufsichtsbeamten der beteiligten Be-
rufsgenossenschaften und der Gewerbeaufsichts-
beamten genligt heute zur Aufstellung wirklich
brauchbarer Vorschriften nicht mehr.

Uber die Art und Weise, wie man Unfallver-
hiutungsvorschriften gestalten soll, bestehen
verschiedene Meinungen. Nach der einen Mei-
nung ist es bei der Kompliziertheit der tech-
nischen Vorgange gar nicht mehr maoglich, alle
fiir die Unfallsicherheit notwendigen technischen
Einzelheiten in die Vorschriften aufzunehmen;
es genlge, Rahmenforderungen aufzustellen;
das Weitere sei Sache der Hersteller und Ver-
braucher. Mit dieser Meinung wird man der Un-
fallverhiitung kaum einen guten Dienst erwei-
sen. Deshalb geht die andere Richtung dahin,
in den Vorschriften moglichst all das zu brin-
gen, was den jeweiligen Erkenntnissen der
Wi issenschaft und Technik entspricht. Die Un-
fallverhitungsvorschriften sollen dem Kon-
strukteur und dem Benutzer, soweit wir das
heute kénnen, mdéglichst eingehende Anweisun-
gen und Fingerzeige fir die geforderte unfall-
sichere Gestaltung der Maschinen und Betriebs-

einrichtungen geben. Das erfordert aber wieder-
um nicht nur eine eingehende Kenntnis der Un-
fallgefahren, die an den einzelnen Objekten ent-
stehen kénnen, sondern aullerdem eine Beherr-
schung der allgemeinen und auch der fir den je-
weiligen einzelnen Fall besonderen mechani-
schen oder chemischen Technologie; denn nur
derjenige, der auch diese Kenntnis besitzt, kann
solch eingehende Vorschriften ausarbeiten.

Deshalb ist eine eingehende Spezialisierung
notwendig, und zwar nicht so sehr eine Speziali-
sierung auf einzelne Gewerbezweige, wie sie der
Gesetzgeber im Jahre 1884 im Auge hatte, son-
dern eine Spezialisierung auf bestimmte Arbeits-
gebiete, also auf bestimmte Maschinengruppen
und Betriebseinrichtungen. Diese Spezialisten,
oder sagen wir besser, diese Sonderbearbeiter,
missen sich bei den Berufsgenossenschaften, bei
den Maschinenherstellern und bei der verbrau-
chenden Industrie in noch stdrkerem Male her-
ausbilden, als dieses heute der Fall ist. Ohne
dieses Spezialistentum wird man in absehbarer
Zeit nicht mehr in der Lage sein, eine wirksame
Unfallverhitung zu betreiben; um eine mdog-
lichst weitgehende Sicherheit zu erreichen,
mussen wir bereits dem Konstrukteur alles das
an die Hand geben, was er bei dem Bau von
Maschinen nach den heutigen Regeln der Tech-
nik bertcksichtigen muRB.

Das Gremium, in dem diese Sachverstandigen
Zusammenarbeiten, sollen in immer starkerem
MaRe die Fachausschiisse der Berufsgenossen-
schaften werden. Sie sollen in dem ihnen Gber-
tragenen Sondergebiet die Unfallverhitungs-
vorschriften fur die Gesamtheit aller Berufs-
genossenschaften ausarbeiten. Deshalb mussen
in ihnen neben den Technischen Aufsichts-
beamten der Berufsgenossenschaften die her-
stellende Industrie, die verbrauchende Industrie,
die Gewerkschaften, die staatliche Gewerbeauf-
sicht und nach Bedarf auch die technische Wis-
senschaft vertreten sein. Es ist besonderer Wert
darauf zu legen, daB die Berufsgenossenschaften
in diesen Fachausschiissen nicht allein durch die
Technischen Aufsichtsbeamten vertreten sind,
sondern auch durch Vertreter der Unternehmer;
denn die Berufsgenossenschaft hat ja als solche,
also als die Gemeinschaft der Unternehmer, fiur
die Verhitung von Unféallen zu sorgen und Un-
fallverhitungsvorschriften zu erlassen; schon
aus diesem Grunde gehdren Unternehmer in
diese Fachausschiisse. Auch sollen die Vertreter
der Unternehmer die Erfahrungen, aber auch die
Bedenken der Betriebe in den Ausschiissen Vor-
bringen. Sodann sollen sie in dem engen Zu-
sammenarbeiten der verschiedenen Stellen in
den verschiedenen Fachausschissen die Wichtig-
keit der Unfallverhitung eingehend erkennen
und in ihren Kreisen zu reger Mitarbeit am Un-
fallschutz werben.

Die Fachausschiisse der Berufsgenossen-
schaften sollen das Podium sein, auf dem die
Erfahrungen ausgetauscht werden, auf dem
wohl auch die Meinungen hart aufeinander-
platzen und auf dem dann das erarbeitet wird,
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was nach den Forderungen des Unfallschutzes
notwendig und nach dem Stande der Technik
maglich ist, und was alsdann, wenn es als Un-
fallverhitungsvorschrift genehmigt und er-
lassen ist, mit Fug und Recht als eine anerkannte
Regel der Technik angesehen werden muf und
im Gegensatz zu einer friheren, uns heute vollig
unverstandlichen Reichsgerichtsentscheidung
auch als Schutzgesetz im Sinne des Strafgesetz-
buchs gelten muR.

Die Verzwicktheit der Technik, ihre Viel-
faltigkeit und Mannigfaltigkeit gestattet es uns
nicht, mit einigen wenigen, auf die einzelnen
Gewerbezweige abgestellten Fachausschiissen
auszukommen. Wollen wir intensive Arbeit
leisten, wollen wir wirkliche Regeln des Unfall-
schutzes aufstellen, die auch als Regeln der Tech-
nik fir den Konstrukteur verbindlich werden, so
missen wir den einzelnen Fachausschiissen be-
stimmte, eng umgrenzte Aufgaben geben und in
den Fachausschiissen wirklich zwischenberufs-
genossenschaftliche Einrichtungen schaffen, in
denen die Erfahrungen aller Gewerbezweige
zusammengetragen werden.

Dieses Verfahren bringt eine beraus starke
Beanspruchung der Mitglieder der berufsgenos-
senschaftlichen Fachausschiisse mit sich. Aber
diese Arbeit ist nicht etwa uberflissig und nutz-
los vertan, sondern wir erreichen mit ihr den
besten Wirkungsgrad. Es ist doch richtiger und
billiger, wenn in dem SchleifscheibenausschuR
zusammen mit der Industrie und den Gewerk-
schaften eingehende Vorschriften fiir die Pri-
fung von Schleifscheiben aufgestellt und wenn
die Hersteller hierdurch zur Lieferung einwand-
freier Schleifscheiben angehalten werden, als
wenn die Technischen Aufsichtsbeamten in den
Betrieben zahlreiche Anordnungen zur Behe-
bung von Méngeln treffen missen, die ihren
Grund in den mangelhaften Vorschriften haben,
oder wenn sie sogar toédliche Unfalle unter-
suchen miussen, die sich durch bessere Her-
stellung und Prifung der gelieferten Schleif-
scheiben hatten vermeiden lassen. Das Richtige
ist doch immer, das Ubel an der Wurzel zu
fassen, und die Wurzel liegt beim Maschinen-
schutz zum groBen Teil bereits bei der Konstruk-
tion, fur die wir also eingehende Vorschriften
geben miussen.

Ebenso wichtig fur eine einwandfreie Unfall-
verhitung ist aber der Konstrukteur selbst, der
Maschinenbauer und der Planer neuer Betriebs-
einrichtungen und neuer Betriebsverfahren. Der
Konstrukteur lebt und denkt in der Technik; er
mull dieses auch; denn seine Aufgabe ist es ja,
technische Einrichtungen zu schaffen, die mit
einem Minimum von Aufwand eine mdglichst
hohe Leistung erreichen. Er muB in seinem Ge-
biet alle technischen Mdéglichkeiten ausnutzen,
um so immer wieder neue Ho6chstleistungen zu
erzielen. Aber eins mufl der Konstrukteur sich
vor Augen halten. Er muB Uberlegen und sich
dessen bewuft sein, dal seine Konstruktionen
und die nach ihnen gebauten Erzeugnisse nicht
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als selbstandige Wesen in die Betriebe gehen,
sondern daB er sie dem Menschen zur Verfiigung
stellt, der mit ihnen arbeiten muB. Auch darlber
mufB er sich Gedanken machen, welche Auswir-
kungen seine Konstruktionen bei dem Men-
schen, der sie bedient, haben kdnnen, und zwar
auch dann haben kénnen, wenn Ereignisse ein-
treten, mit denen zwar nicht bei dem regel-
maRigen Betrieb zu rechnen ist, die aber bei Un-
regelméaBigkeiten, also auch bei einem Versagen
oder einer Fehlhandlung des Menschen ein-
treten kénnen. Der Konstrukteur mufl sich des-
halb daran gewdhnen, bei allen seinen Aufgaben
weiter zu denken, als es der ihm vor Augen
stehende technische Zweck an sich erfordert.
Man spricht heute so viel von der Sozialtechnik,
und im Mai dieses Jahres hat in Kassel eine be-
sondere Tagung des Vereins Deutscher Inge-
nieure Uber die Verantwortung des Ingenieurs
stattgefunden. Die Technik als solche ist ein
Werkzeug des Menschen. Sie kann weder sozial
noch unsozial sein. Aber sozial muRR der Mensch
sein, der die Technik gestaltet, also der Kon-
strukteur, der Maschinenbauer. Sozial mufR auch
der Unternehmer sein, der die Maschinen dem
Arbeiter zur Verfiigung stellt und ihn daran ar-
beiten l4Rt. Alle diese missen lernen, daR nicht
die Technik im Mittelpunkt des Geschehens
steht, sondern der Mensch, und daB nicht der
Maschine der Vorrang vor dem Menschen ge-
geben werden darf, sondern dal der Mensch
den Vorrang vor der Maschine hat.

Einige einfache Beispiele aus der Praxis sol-
len diese grundsdtzlichen Ausfihrungen erldu-
tern. Eigentlich wirde es ja genligen, mit dem
einfachen Zahnréder- oder Riemenschutz zu be-
ginnen oder den Schutz des Einfllltrichters an
einer Teigwirkmaschine oder den zwangslau-
figen Schutz der Hande an Pressen und Stanzen
oder an Papierschneidemaschinen zu erwahnen.
In all diesen Fallen muB der Konstrukteur von
vornherein die Mdéglichkeit einer Fehlhandlung
des Arbeiters ins Auge fassen und deshalb die
notwendigen Schutzvorrichtungen vorsehen und
am besten organisch in die Maschine einbauen.
In vielen Fallen tritt die Gefahr jedoch nicht so
klar zutage, und doch muRR der Konstrukteur sie
erkennen und beachten; denn ihm sind ja die
einzelnen Konstruktionsteile der Maschine und
deren Zueinanderarbeiten am besten bekannt.
Es darf nicht erst dazu kommen, daR Unfélle
beim Gebrauch der Maschine den Anlal zum
nachtraglichen Einbau der Schutzvorrichtungen
geben. Nachtraglich eingebaute Schutzvorrich-
tungen sind immer ein untriigliches Zeichen fiir
das Versagen des Konstrukteurs.

Nehmen wir ein anderes Beispiel aus der
chemischen Technik. In einer Zinnhitte fallte
man aus der Zinnschmelze das als Verunreini-
gung unerwinschte Arsen durch Zumischen
metallischen Aluminiums. Es bildete sich Alu-
miniumarsenid, das als Krdtze von der Schmelze
abgezogen und in einem Rdstofen abgerdstet
wurde, so daB das Arsen als Arsentrioxyd in
starker Verdlinnung unschéadlich durch den



Schornstein entwich. Aus betriebstechnischen
Grinden hatte man die arsenhaltige Krétze vor-
Ubergehend im Hittenraum an einer verhélt-
nismaRig warmen Stelle gelagert, wo sie stark
zerfallen war. Als sie zum Rd&sthaus transpor-
tiert werden sollte, besprengten die Arbeiter
die Arsenkrédtze mit Wasser. Durch den sich ent-
wickelnden Arsenwasserstoff erlitten sieben
Arbeiter eine tddliche und sieben eine mehr
oder weniger schwere Arsenwasserstoffvergif-
tung. Es war hier ein besonderes, neues Ver-
fahren zum Reinigen der Zinnschmelze ausge-
arbeitet worden. Der technische Zweck war mit
Erfolg zu Ende gedacht und einwandfrei erreicht
worden. Aber an das, was weiter geschehen
konnte, wenn die Arsenkrdtze einmal nicht
trocken gelagert wurde, sondern wenn sie mit
W asser in Bertithrung kam, hatte man nicht ge-
dacht, und so entstand die Katastrophe, die sie-
ben Menschen das Leben kostete.

Wie soll nun dem Konstrukteur das Wissen
nahegebracht werden, dessen er zum unfall-
sicheren Konstruieren der Betriebseinrichtungen
bedarf? Vor allem muf in ihm das Gewissen ge-
weckt werden, daB es seine Aufgabe und Pflicht
ist, unfallsicher zu konstruieren und zu bauen.
Hat er dieses Gewissen und falt er seinen Beruf
richtig auf, so wird er von selbst manchen Weg
finden, der ihm das erforderliche Wissen ver-
mittelt. Er wird sich die Unfallverhitungsvor-
schriften beschaffen, er wird die Fachzeitschrif-
ten durchsehen, er wird Verbindung mit den
Sicherheitsingenieuren und mit dem Technischen
Aufsichtsdienst der Berufsgenossenschaft oder
mit dem Gewerbeaufsichtsamt aufnehmen. Tut
er dieses, so ist schon viel fur die sichere Kon-
struktion der Maschine gewonnen. Er kann sich

dann die Erfahrungen der Berufsgenossen-
schaften und der Gewerbeaufsicht zunutze
machen, deren Unfallstatistik und Unfallfor-

schung die Méngel und Fehler an Maschinen er-
kennen lassen, und die es gestatten, fir Neu-
konstruktionen hinreichend klare Gefahren-
analysen zu stellen.

Durch die Zusammenarbeit mit den Tech-
nischen Aufsichtsbeamten der Berufsgenossen-
schaften und der Gewerbeaufsicht und durch
Mitarbeit in den Fachausschiissen kann der
Konstrukteur und der Maschinenbauer sich auch
dariber unterrichten, was einmal in absehbarer
Zeit neue Vorschrift werden soll, so daB er bei
seinen Planungen weit vorausschauend arbeiten
kann.

Die Berufsgenossenschaften missen aber
von sich aus mehr als bisher dazu beitragen, fir
den Konstrukteur die Unfallverhitungsvor-
schriften in leicht verstdndliche und handliche
Fassung zu bringen; denn sie missen fir ihn
gerade so zum tdglichen Handwerkszeug ge-
héren wie die Normen und die Materialvor-
schriften. Gewill stéfRtes auf Schwierigkeiten, flr
die sichere Konstruktion von Maschinen und Be-
triebseinrichtungen bis ins einzelne gehende
Vorschriften zu geben. Denn Maschinen, die den
gleichen Zweck haben, kdnnen nach verschiede-

nen Grundformen gebaut werden, so dal auch
verschiedene SchutzmalRnahmen notwendig wer-
den. Aber es haben sich doch an Hand der jahr-
zehntelangen Erfahrungen der Berufsgenossen-
schaften Grundformen herausarbeiten lassen,
auf Grund deren sich fiir die meisten Maschinen-
arten préazisierte Forderungen auch fiir den Kon-
strukteur aufstellen lassen. Die HolzjBerufs-
genossenschaften sind vor dem Kriege hier be-
reits bahnbrechend vorangegangen, indem sie
Sicherheitsregeln fir Holzbearbeitungsmaschi-
nen aufgestellt haben. Solche Regeln mussen fir
alle Maschinenarten und Betriebseinrichtungen
geschaffen werden, und zwar am besten in enger
Verbindung mit den berufsgenossenschaftlichen
Fachausschissen. Nur so koénnen wir dahin
kommen, daB die Unfallverhitungsvorschriften
Allgemeingut des Konstrukteurs werden.

Wichtig ist es aber vor allem, bereits die zu-
kinftigen Konstrukteure, also die Schiler und
Studierenden der Technischen Fach- und Hoch-
schulen, zu unterrichten. Ein allgemeines Kolleg
GUber Unfallverhitung, wie es heute vielfach
wochentlich etwa in einer Doppelstunde in zwei
Semestern fir alle Fakultdten gemeinsam ge-
lesen wird, ist zwar geeignet, dem Studierenden
manches Wissen zu unterbreiten und in ihm
auch psychologisch den Boden fir die Bereit-
schaft zur Unfallverhitung zu ebnen; es kann
ihm aber nicht die genigenden praktischen
Kenntnisse vermitteln, deren er zum unfallsiche-
ren Konstruieren bedarf. Notwendig ist eine das
Fachwissen ergédnzende Vorlesung mit Ubungen
fur die einzelnen Fachrichtungen, zum Beispiel
fur den Bauingenieur, den Maschinenbauer, den
Elektrotechniker, den Chemiker, den Hitten-
mann und den Bergmann. Dieser Unterricht muB
von praktischen Erfahrungen ausgehen und mit
praktischen Anwendungsbeispielen durchsetzt
sein. Nur so kénnen dem kiinftigen Konstruk-
teur die Zusammenhénge zwischen seiner kon-
struktiven Tatigkeit und der Sicherheit des ar-
beitenden Menschen vermittelt werden, deren
Kenntnis er sich spater am ReiRbrett der Maschi-
nenfabrik nur sehr schwer verschaffen kann. Ge-
rade der Abstand des Konstrukteurs vom arbei-
tenden Menschen im Betrieb ist ja schuld an
mancher unvollkommenen Konstruktion, die
dann spater durch nachtraglich angebrachte
Schutzvorrichtungen zurecht geflickt werden
muB. Nehmen wir nur als Beispiel eine sonst
gut geschitzte Knetmaschine, bei der ein nach
Ansicht des Konstrukteurs nicht im Arbeits- und
Verkehrsbereich liegender Antriebsteil nicht
umwehrt war. Wéahrend des Arbeitens muften
aber gerade an dieser Stelle heruntergefallene
Teigteilchen entfernt werden; hierbei ereig-
neten sich verschiedene Unfédlle. Ware der Kon-
strukteur mit dem Betriebsgeschehen naher ver-
traut gewesen, so hétte er wahrscheinlich diese
Gefahr erkannt und bertcksichtigt.

Ebenso wesentlich ist es aber, daB die Unfall-
verhitung und auch der Gesundheitsschutz in
die einzelnen Fachdisziplinen organisch einge-
baut werden. Schon bei den Maschinenelemen-
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ten mufl die Unterrichtung tGber den Unfall-
schutz beginnen. Es soll kein Maschinenteil und
keine Maschine besprochen, im Entwurf oder im
Modell gezeigt oder konstruiert werden, bei der
auch nur eine der notwendigen Schutzvorrich-
tungen fehlt. In der Chemie, der chemischen
Technologie und dem Hittenwesen mull bei den
einzelnen Arbeitsvorgédngen auf die Gefahren,
die entstehen kénnen, eingegangen werden. Der
Entwurf einer Hochofenanlage ohne Gasschutz-
station mufl als ebenso mangelhaft angesehen
werden wie die Konstruktion einer Schleif-
maschine ohne Schutzhaube oder einer Kreis-
sdge ohne den vorschriftsméafigen Spaltkeil und
die vorgeschriebene Schutzhaube.

Um dieses Ziel zu erreichen, muf3 ein reger
Austausch der Sozialingenieure, also der Tech-
nischen Aufsichtsbeamten der Berufsgenossen-
schaften, der Gewerbeaufsichtsbeamten und der
Sicherheitsingenieure mit den Dozenten der
Technischen Hochschulen und der Ingenieur-
schulen eingeleitet werden. Einiges Material
werden die Dozenten bereits in den Jahresbe-
richten dieser Stellen finden kdnnen. Es lohnt
sich aber sicherlich, ihnen darliber hinaus das
M aterial zur Verfligung zu stellen, das bei den
Betriebsrevisionen und bei den Unfallunter-
suchungen reichlich anfallt und das heute gar
nicht genug ausgenutzt werden kann. Am besten
ist natiirlich die Anknipfung eines persdnlichen
Austausches und die Beteiligung der Dozenten
an wichtigen Sitzungen der Fachausschiisse der
Berufsgenossenschaften.

Auf diesem Weg wirden wir in der Unfall-
verhitung einen guten Schritt weiter kommen
kdnnen, vorausgesetzt, daB wir es nur mit Kon-
strukteuren und Maschinenbauern zu tun haben,
die von vornherein auf das Wohl der arbeiten-
den Bevdlkerung bedacht sind, welche die Gren-
zen ihres Wissens und Koénnens kennen und die
sich nur an Aufgaben heranwagen, die sie auch
tatsachlich beherrschen. Aber einer der Haupt-
triebe des Menschen ist nun einmal der Erwerbs-
trieb, und wenn mancher ein gutes Geschaft wit-
tert, so wirft er alle Bedenken Uber Bord und
begibt sich an das Konstruieren und Bauen. Be-
sonders stirzt er sich hierbei auf Maschinen,
deren Konstruktion anscheinend unkompliziert
istt. So kam es, dal wir nach der Wahrungs-
reform im Bundesgebiet etwa 400 Fabriken hat-
ten, die Holzbearbeitungsmaschinen herstellten,
im Vergleich zu etwa 50 vor dem Kriege. Als
Folge finden wir noch heute allenthalben unge-
schitzte Brennholzkreissdgen und andere man-
gelhafte Maschinen. Bei dem Bau landwirtschaft-
licher Maschinen,von BaumaschinenundvonAze-
tylenapparaten lagen die Verhéaltnisse &hnlich.
Trotz aller Erziehungsarbeit und trotz aller Auf-
klarung werden wir immer wieder mit der Her-
stellung schlecht geschitzter Maschinen rech-
nen missen. GewiB wird man die Hersteller die-
ser Maschinen nach einem Unfall auf Grund des
Strafgesetzbuches oder auf dem Wege der Scha-
densersatzklage der Berufsgenossenschaften
oder der Geschédigten vielleicht fassen kon-
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nen. Aber soll man immer warten, bis der Unfall
eingetreten und ein Arbeiter in seiner Arbeits-
kraft geschadigt? Wenn wir von dem verant-
wortungsbewuften Konstrukteur und Maschi-
nenbauer verlangen, daB er die anerkannten
Regeln der Unfallverhitung beim Bau der Ma-
schinen bertcksichtigt, weshalb wollen wir dann
den weniger verantwortungsbewuBten nicht von
vornherein zwingen, die Maschinen unfallsicher
zu bauen?

Es ist zwar immer wieder behauptet worden,
ein Maschinenschutzgesetz wiirde sich in Einzel-
heiten verlieren, es wiirde zu unbeweglich sein,
und es wirde deshalb den Fortschritt hemmen.
Dieses braucht jedoch keineswegs der Fall zu
sein. Im Gegenteil, ein gutes Maschinenschutz-
gesetz kann in manchen Punkten zielsetzend
und richtungweisend wirken. Auch mufB darauf
hingewiesen werden, dal eine Anzahl anderer
Lénder inzwischen ein Maschinenschutzgesetz
erlassen hat.

Ein solches Maschinenschutzgesetz kénnte
als Grundregel die allgemeine Forderung der
Tagung des Internationalen Arbeitsamts in Genf
vom Jahre 1948 enthalten, wonach ,alle beweg-
lichen Teile der Motoren, der Kraftibertragung
und alle geféhrlichen Teile der von ihnen be-
triebenen Maschinen zweckentsprechend zu
schutzen oder so zu konstruieren oder zu legen
sind, dall kein Mensch oder Gegenstand hinein-
geraten und mit ihnen in Berihrung kommen
kann". Es lieBen sich alsdann, ebenfalls in An-
lehnung an die Genfer Tagung, noch weitere
Grundforderungen formulieren, zum Beispiel
daB die Schutzvorrichtungen jede Beldstigung
oder Behinderung des Arbeiters vermeiden mis-
sen, dall sie automatisch oder mit einem Mini-
mum an Arbeit funktionieren mdussen, dal sie
maoglichst mit der Maschine zusammen konstru-
iert sein mussen. Die ins Einzelne gehenden
Vorschriften fir bestimmte Maschinenarten kon-
nen natdrlich in dem Gesetz selbst nicht festge-
legt werden. Diese Vorschriften haben wir ja
zum grofRen Teil bereits in den Unfallver-
hitungsvorschriften, und es wéare nur noch die
Aufgabe des Gesetzgebers, nach Anhdren eines
Sachverstdndigenausschusses, zum Beispiel des
berufsgenossenschaftlichen Fachausschusses, zu
bestimmen, fir welche Maschinen die Durchfih-
rung der in den Unfallverhitungsvorschriften
vorgeschriebenen Schutzmalnahmen bereits
dem Hersteller und Verkdufer zwingend zur
Pflicht gemacht werden.

Um das Maschinenschutzgesetz noch wirk-
samer zu machen, wird es zweckmalRiger sein,
die Maschinenarten, die von ihm erfallt werden,
durch die berufsgenossenschaftlichen Fachaus-
schiisse typenmaRig prifen zu lassen und hier-
Uber ein Zeugnis auszustellen, das unter Um-
standen, falls zum Beispiel noch nicht geniigend
Erfahrungen vorliegen, auf eine gewisse Zeit be-
fristet werden kann.

Man kénnte auch den Weg gehen, dall die
berufsgenossenschaftlichen Fachausschiisse vor-
laufig auch ohne ein Maschinenschutzgesetz von



sich aus den Herstellern, die dies beantragen,
eine Bescheinigung ausstellen, daB die Maschi-
nen den zur Zeit geltenden Unfallverhitungs-
vorschriften entsprechen. Die Hersteller kénnten
alsdann in ihren Werbeschriften hierauf hin-
weisen, und man kdnnte hoffen, daB man so auch
ohne gesetzliche Regelung zum gleichen Ziel
kdme. Hierbei wiirde aber immer noch die Ge-
fahr bestehen, dal eine weniger gut geschitzte
Maschine ohne diese Prifung bedeutend billiger
angeboten wird. Auch wissen wir ja, wie schwer
es ist, einen Unternehmer zu fassen, der heute
behauptet, seine Maschinen entsprdchen den
Unfallverhitungsvorschriften, ohne dafl es tat-
sachlich der Fall ist.

Eine ebenso umstrittene Frage wie das Ma-
schinenschutzgesetz ist der Kennzeichnungs-
zwang, also der durch Gesetz auferlegte Zwang,
bestimmte feuergefdahrliche oder giftige Stoffe
auf ihren Packungen unter Angabe des Inhalts
als solche zu bezeichnen. Die gesetzliche Grund-
lage ist hier bereits in dem Gesetz Uber giftige
und feuergefahrliche Stoffe gegeben, nach dem
der Reichsarbeitsminister vorschreiben kann,
daB bestimmte Stoffe nicht oder nur unter be-
sonderen, von ihm festzusetzenden Bedingungen
in den Verkehr gebracht werden dirfen. Auf
Grund dieses Gesetzes ist eine Verordnung tber
Methanoll) erlassen und eine Verordnung Uber
das Verbot arsenhaltiger Kesselsteinldse-
mittel?. Eine BenzolVerordnung lag im Entwurf
wahrend des Krieges vor. Wiirttemberg-Baden
und Hessen haben eine solche Verordnung vor
kurzem erlassen.

So nachdriucklich der Kennzeichnungszwang
von der einen Seite gefordert wird, um so schér-
fer wird er von der anderen Seite &bgelehnt.
Preisgabe von Fabrikationsgeheimnissen, Be-
nachteiligung im Konkurrenzkampf mit dem
Ausland und praktische Unmédglichkeit der
Durchfihrung sind die Hauptgriinde, die gegen
den Kennzeichnungszwang vorgebracht wer-
den. Hinweise auf die zahlreichen Vergiftun-
gen teils todlicher Art, die sich in Unkenntnis
der Gefahr ereignet haben, sind die gewichtigen
Gegenargumente, wobei mit besonderem Nach-
druck darauf hingewiesen wird, daB in manchen
Fallen je nach der Preis- und Marktlage das
gleiche Erzeugnis einmal mehr, das andere Mal
weniger giftige Stoffe enthalt, eine Erfahrung,
die wir besonders mit Gummiklebeldésungen, mit
Bohnerwachs und mit Schuhputzmitteln ge-
macht haben. Dies gilt nicht nur fir die Gesund-
heitsgefahrlichkeit, sondern auch fir die Feuers-
gefahr. Vor einiger Zeit brachten die Tageszei-
tungen die Notiz, daB im Hause des Birger-
meisters einer kleineren Gemeinde der Herd
gerade in dem Augenblick explodierte, als die
Hausfrau ihn reinigte. Wahrscheinlich wird sie
ein benzin- oder benzolhaltiges Putzmittel ver-
wandt haben.

Auf Grund der von den Berufsgenossen-
schaften und der Gewerbeaufsicht gesammelten
Erfahrungen sollte man den Kennzeichnungs-
zwang weiter ausdehnen. Man soll sich aber
hierbei eine weise Beschrankung auferlegen,
vielleicht zuné&chst nur die Kohlenwasserstoffe

nehmen und auch hier gegebenenfalls noch Aus-
nahmen machen. Man soll den Vomhundert-
gehalt, von dem ab die Kennzeichnung Zwang
werden soll, sorgféltig prufen und auch Packun-
gen kleineren Inhalts von dem Kennzeichnungs-
zwang ausnehmen. Bei einer solchen Behand-
lung des Kennzeichnungszwangs werden sich
viele Schwierigkeiten, zum Beispiel die des Fa-
brikgeheimnisses von selbst erledigen. Im Bun-
desarbeitsministerium wird eine entsprechende
Verordnung zur Zeit vorbereitet.

Die Zahl der Unfalle ist nach dem Zusam-
menbruch gegenliber den Vorkriegsjahren
merklich gestiegen. Es missen deshalb alle An-
strengungen aufgewandt werden, um die Un-
falle auf das erreichbare MindestmalR herabzu-
driicken. Die vorstehenden Zeilen sollen hierzu
einen kleinen Beitrag liefern.

Reichsgesetzblatt 1942, Teil I, S. 498.
2) Reichsgesetzblatt 1945, Teil I, S. 31.

Einfidhrung:

Herr Lesser: Die Einfuhrung der Unfallschutz-
lehre an den Technischen Hochschulen ist an
sich eines der wichtigsten Probleme; denn die
Tatsachen sind so, daB der junge Ingenieur nor-
malerweise auf der Hochschule kein Wort von
Unfallschutz gehdrt hat. Man hat versucht, die
Fachschulen finanziell zu unterstitzen, um den
Unfallschutz in den Lehrplan hineinzunehmen.
Die Vorlesungen wurden von Professoren ge-
halten. Dieses hat sich bewéahrt, jedoch nur an
den Fachschulen; denn die Professoren mufiten
erst selbst geschult werden, um ihr Wissen an
die Studenten weiterzugeben. Viel schwieriger
ist dieses an einer Hochschule. Dort geht der
Professor von einer hohen Warte aus und laRt
sich ungern etwas sagen. Ein Teil der Professo-
ren lieBe sich fir den Gegenstand so weit ge-
winnen, daB sie den Unfallschutz in ihren Vor-
lesungen nebenbei nie zu erwdhnen vergessen.
Von besonderen Vorlesungen ist nicht allzuviel
zu halten; sie sind sogar verfehlt. Allerdinns
sind besondere Vorlesungen in den einzelnen
Sparten zu beflrworten. Hier sind sie richtiger,
auch nicht schwer durchzufiihren. Es ist aber der
beste Weg, die Professoren dazu zu bringen.

Im allgemeinen herrscht unter den Professo-
ren die Ansicht eines berihmten Kollegen; Was
sollen wir sonst noch alles in den Kollegs brin-
gen? Leicht wird es nicht. Es ist nicht richtig,
daB jeder Technische Aufsichtsbeamte mit der
nachstliegenden Hochschule die Verbindung
aufnimmt. Eine Zentralisierung dirfte ange-
bracht sein. Sonst werden an einer Universitat
in gewissen Fakultdten die Lehrenden soweit
gebracht, daB sie den Unfallschutz in ihre Vor-
lesungen aufnehmen, an anderen Hochschulen
und Fakultdten nicht. Geeignete Spezialisten
sind mit den geeignetsten Professoren zusam-
menzubringen.

Aussprache:

Herr Bartels: Den Ausfuhrungen ist in Vielem
zuzustimmen. Bei Professoren, Gesetzgebern
usw. muB hierfur der Boden bearbeitet und maR-
gebende Kreise mussen aufgeschlossen werden.
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Es fehlt nicht nur an Unfallverhitung im tech-
nischen Sektor. Welche Tageszeitungen haben
heute technische Mitteilungen? Warum behan-
delt die Presse nie laufend auch mindestens
etwas Uber die Unfallverhitung? Selbst die
Pressestelle des VDI. versagt hierbei. Die
Grinde fur die Unpopularitdat der Unfallverhi-
tung in der Allgemeinheit sind eigentlich auBRer-
ordentlich beschdmend. Die Verkehrsunfélle
beispielweise wirden gewifl nicht solche Auf-
merksamkeit erreichen, wenn sie nicht mit
materiellen Sachschaden verbunden wéren. Ver-
letzungen und selbst Todesfélle werden weniger
beachtet. Der Unfallverhitungsgedanke muR
daher mehr als bisher in die 6ffentliche Meinung
und das technische Schrifttum hineingetragen
werden. Hierauf ist hinzuweisen.

Herr Balck: Der Mangel an Aufgeschlossenheit
gegeniber SchutzmaBnahmen ist erwahnt wor-
den. Auf einer Tagung sozialverantwortlicher
Ingenieure in Kassel zeigte sich aber doch die
Aufgeschlossenheit des VDI. und wird wichtig
fur andere Fragen. In Hagen haben sich mit Er-
folg Vortrage Uber den Betriebsschutz und die
Téatigkeit der Konstrukteure in der von der Ar-
beitsgemeinschaft Deutscher Betriebsingenieure
getrennt gehaltenen Arbeitsgruppe Betriebs-
schutz gut entwickelt. Eine Anderung wiére fiir
die Fruchtbarkeit der Zusammenarbeit des Be-
triebsschutzes zu vermeiden.

Herr Ambrosius: Ein Unfallverhitungsvortrag
an einer angesehenen technischen Lehranstalt
wurde von deren Leiter abgelehnt, weil es sich
ja nur um einen Vortrag handele und man
SchutzmaBnahmen besser in der Praxis lerne!
Die Regierung habe aufRerdem verboten, solche
Vortrdge in den Unterricht einzubauen. Auf die
Bekanntmachung des Vortrags nach dem Unter-
richt hin hat sich dann naturlich kein Schuler und
Zuhorer eingefunden.

Herr Becker: Nach alter Erfahrung wird immer
nur nach einem Zusammenbruch nach einem Ma-
schinenschutzgesetz gerufen. Freier Wille in der
Unfallverhitung und besonders im Maschinen-
schutz helfen jedoch viel besser vorwarts. Die
Berufsgenossenschaften haben Mittel und Wege
genug, um SchutzmalRnahmen durchzusetzen.
Hunderte von Fertigungsstdtten stehen im Bau.

Es ist doch wohl kaum anzunehmen, dal ein
Maschinenschutzgesetz hierbei die Zahl der Un-
falle tatsachlich vermindert. Man wirde von
dem Gesetz nichts wissen und sich nicht um die
Vorschriften kimmern, weil sie teils unbekannt,
teils den Betreffenden gleichgiltig geblieben
wdren. Ein Maschinenschutzgesetz ist das Er-
gebnis einer Zeit, in der das Recht keine Rolle
spielt. 1946/47 hatten bestimmt mit diesem Ge-
setz keinerlei Anderungen durchgefiihrt werden
kdnnen.

Herr Geismann: Wie unendlich wichtig der
Kennzeichnungszwang ist, ergibt sich aus haar-
straubenden Verhéaltnissen im Bauwesen auf
dem Gebiet der Bautenschutzmittel. Es gibt etwa
283 besondere Namen fiir einfache Mittel, die
man zum Isolieren und Dichten im Bauwesen
braucht, und zwar nicht nur im Freien, sondern
auch im geschlossenen Raum, in Silos usw. In
kurzer Zeit und ohne besondere statistische Er-
hebungen konnten 12 Todesfélle und einige
schwere Vergiftungen festgestellt werden, wo-
von eine zu génzlicher Erwerbsunfédhigkeit
fuhrte. Eine Firma in W estfalen erzeugt 15 der-
artiger Mittel, wovon eins Eurolan heif3t. Ein
junger Arbeiter fiel diesem auf seiner ersten
Schicht zum Opfer, nachdem er nur eine Stunde
damit gearbeitet hatte. Diese Firma hatte beim
Bau des Westwalls ungemein verdient, hatte
aber nicht einen Chemiker unter ihren Betriebs-
angehdrigen, nur einen angelernten alten Fach-
arbeiter. Diese Mittel mit Phantasienamen
haben etwa 40 bis 50 v. H. Benzolgehalt und
sind sehr gefahrlich. Es ist dringend zu win-
schen, daR die von der Zentralstelle fir Unfall-
verhitung erwdhnte und vom Bundesarbeits-
ministerium in Aussicht genommene Verord-
nung lGber den Kennzeichnungszwang beschleu-
nigt wird.

Herr Weber: Es ist nicht richtig, wie angegeben,
daB in bestehende Sondervorschriften ein Teil
der allgemeinen Bestimmungen aus den Unfall-
verhitungsvorschriften hineingenommen wird.
Die allgemeinen Unfallverhitungsvorschriften
bediirfen einer Uberarbeitung. Bedenklich ist, in
die Vorschriften feste MalRe und Zahlen aufzu-
nehmen, da damit tatsdchlich die W eiterentwick-
lung der Technik eingeengt und die Freiheit des
Konstrukteurs beschnitten wird.

Konstruktive Verbesserungen an Brennholzkreisségen.

Dipl.-Ing. Walter Reimann, Westfalische landwirtschaftliche Berufsgenossenschaft, Minster (Westfalen),
Lingener StraBe 4.

Das Problem des Unfallschutzes an Brennholzkreis-
sadgen ist immer wieder stark umstritten, zumal keine
Einigkeit Gber die beim Schneidvorgang auftretenden Be-
wegungsverhéltnisse besteht. Durch Ermittlung der Gleich-
gewichtsverhdltnisse fir verschiedene Phasen des Schneid-
vorgangs laBRt sich ein anndherndes Bild Uber den zu er-
wartenden Bewegungsvorgang und das Kraftespiel beim
Querschneiden eines Rundholzes ermitteln und daraus die
Wirksamkeit oder Unwirksamkeit einer Schutzmalnahme
beurteilen. Kreissdgenbauarten der jungsten Zeit geben
ein Bild tber ZweckméRBigkeit und Wirksamkeit verschie-
dener Schutzanordnungen, vor allem fur Kreissdgen, die
im landwirtschaftlichen Betrieb Verwendung finden.
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Wie in gewerblichen Betrieben gehdéren auch
in landwirtschaftlichen die Kreissdgen zu den ge-
fahrlichsten Maschinen. Es ist daher allzu nahe-
liegend, daB die Weiterentwicklung des Unfall-
schutzes dieser Maschinen den Technischen
Aufsichtsbeamten immer wieder fesselt und zu
konstruktiver Betdtigung anregt. Lést man sich
dabei von rein handwerklicher Gestaltungs-
arbeit und versucht, unfalltechnische Beobach-
tungen theoretisch zu begriinden, so erhéalt die
Arbeit eine ingenieurmdafig voll befriedigende
Richtung.



Wie so Ublich geht derjenige, der unvorein-
genommen einen neuen Weg beschreitet, erst
einen gewaltigen Um- oder Irrweg, bis er von
einem anderen auf Fehler hingewiesen wird, die
infolge falscher Hypothese wunterlaufen sind.
Eine gesunde und begrindete Kritik spornt da-
bei immer wieder zu neuem Suchen an und sollte
auch auf dem Arbeitsgebiet des Technischen
Aufsichtsbeamten an erster Stelle stehen. Es ge-
biuhrt daher Herrn Dipl.-Ing. Lukas, Technischer
Aufsichtsbeamter der land- und forstwirtschaft-
lichen Berufsgenossenschaft fir den Reg.-Bez.
Darmstadt, fir seine eingehende Kritik des vom
Verfasser vor nunmehr zwei Jahren fertigge-
stellten Entwurfs tber den Unfallschutz an Kreis-
sdgen besonderer Dank, verbunden mit der Bitte,
in gemeinsamer Arbeit dieses Problem weiter
zu verfolgen.

Das vor uns liegende Problem ist bei ein-
gehendem Studium derart umfangreich, daR es
im Rahmen dieser Ausfihrungen auch nicht an-
ndhernd erschépfend behandelt werden kann. Es
sei daher nur ein engbegrenzter Teil in seinen
Anfangen besprochen: Das Verhalten eines
W erkstiicks mit kreisrundem Querschnitt beim
Schneidvorgang. Leider gelang es bisher nicht,
genaue Unterlagen Uber das Verhalten des
Schnittwiderstands beim Querschneiden ver-
schiedener Holzarten, tGber gebrduchliche Vor-
schubgeschwindigkeiten beim Querschnitt sowie
Uber wverschiedene von der Oberflaichenbe-
schaffenheit abhdngige Reibungskoeffizienten
zu erlangen. Die einzige geeignet erscheinende
Formel zur Bestimmung des Schnittwiderstands
findet sich in dem Taschenbuch ,Hutte", Band 2,
Jahrgang 1920. Sie lautet:

P= (10bis24)s h-~ -125

Hierbei bedeuten:

Schnittwiderstand,

Ségeblattdicke in mm,

Schnitthéhe in mm,

sekundl. Vorschubgeschwindigkeit in mm,
sekundl. Schnittgeschwindigkeit in m.

Die Sédgeblattdicke sei mit 3 mm, die sekund-
liche Vorschubgeschwindigkeit bei Handvor-
schub mit 3 cm, die sekundliche Schnittgeschwin-
digkeit mit 55 m angenommen; als Sédgeblatt-
durchmesser seien 700 mm, als Werkstickdurch-

messer 200 mm, als W erkstiickgewicht 11 kg ge-
wéhlt.
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Die graphische Darstellung des Kréaftespiels
beim Zufihren eines Rundholzes auf festem un-
beweglichem Tisch zeigt Abb. 1. Aus dem Dia-
gramm sind der Verlauf des Schnittwiderstands
P (Kurve 1), der Verlauf der Vorschubkraft K
(Kurve 2) und der Verlauf des vom Schneiden-
den auf das Werkstlick zu Ubertragenden Ge-

gendrehmoments Kd (Kurve 3) zu ersehen. Man
erkennt folgendes:

Kurz nach dem Ansatz des Schnitts durch-
lauft das erforderliche Gegendrehmoment Kd
einen positiven Hochstwert, um nach kontinu-
ierlichem Sinken den Nullpunkt zu durchschrei-

ten, einen negativen Hochstwert zu erreichen
und wieder dem Wert Null zuzustreben. Zwei
gegenldaufige Drehmomente beeinflussen die
drehsichere Werkstiicklage und unterteilen den
Gesamtschneidevorgang in zwei in sich ge-
schlossene Schnittperioden. Der positive Kur-
venzweig entspricht einem rechtsdrehenden, der
negative einem linksdrehenden Drehmoment.
UnregelmaRigkeit im M aterialgefiige und andere
Faktoren koénnen dabei zu erheblichen meist
unvermutet auftretenden Schnittwiderstands-
spitzen fihren, die ihrerseits Vorschubkraft und
Gegendrehmoment infolge ihrer funktioneilen
Abhéangigkeit wesentlich beeinflussen. Die ein-
zige Gewahr fur die drehsichere Werkstiicklage
gibt das Reaktionsvermdgen des Schneidenden,
der durch ein entsprechend groBes Gegendreh-
moment ein Drehen des Werkstiicks verhindern
muB. Die an den Schneidenden zu stellenden An-
forderungen sind somit recht erheblich und in
der Regel mit einem derartigen Unsicherheits-
faktor belastet, daB bei Werksticken, deren
drehsichere Lage nicht bereits von Natur aus,
z. B. durch genugend groBe, ebene Auflageflache
und ein gunstiges Verhaltnis zwischen Werk-
stlickbreite und Werkstiickhéhe gegeben ist, ent-
sprechende Sicherheitsmalnahmen gegen Dre-
hen gefordert werden miussen.

Technisch erreichen wir dieses bei Kreis-
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sdgen einmal durch das Vorbringen des auf
einer beweglichen Zuflihrungseinrichtung dreh-
sicher liegenden Werkstiicks gegen das ortsfest
gelagerte Sageblatt oder durch bewegliche Zu-
fuhrung des Sageblatts an das raummaéaRig fest-
liegende Werkstick. In der Landwirtschaft ist
die erstgenannte Bauart tUblich. Sie fihrt zu zwei
Konstruktionstypen: 1) der Rolltischkreissdge
und 2) der Wippenkreisséage.

Die konstruktive Ausfuhrung des Rolltischs
kann als bekannt vorausgesetzt werden. Zu ach-
ten ist auf eine stabile Ausfihrung des Tischs,
Wahl grofRer Rollendurchmesser, um den Roll-
widerstand mdglichst gering zu halten, und
gegen Verschmutzung geschitzte Lage der
Rollenlaufbahn, um einer Erhdhung des Ver-
schiebewiderstands weitgehend zu begegnen.
Eine fest auf dem Rolltisch angebrachte Schutz-
haube verdeckt das Sdgeblatt allseitig und gibt
nur einen dem erforderlichen Vorschub ent-
sprechenden Sdgeblatteil frei. Eine Rickzugvor-
richtung sorgt nach Beendigung des Schnitts fur
die selbsttatige Rickfuhrung des Tischs.

Der drehsicheren Werkstiicklage dienen in
der Regel zwei neben der Schutzhaube ange-
brachte Anlegewinkel, gegen die das W erkstiick
gelegt wird, und mit denen Werkstick und
Tisch unter Uberwindung der Kraft der Riickzug-
vorrichtung gegen das Sé&geblatt gefuhrt wer-
den. Es erhebt sich nun die Frage, ob das W erk-
stick bei dieser Anordnung auch tatsdchlich
drehsicher liegt. Die Untersuchung des Kréfte-
spiels stoRt dabei auf erhebliche Schwierigkei-
ten, da als unbekannte Krafte neben der Vor-
schubkraft eine in Richtung und Grofe unbe-
kannte Reibungskraft auftritt. Durch das An-
dricken des Werkstiicks an die Anlegewinkel
wird eine Reaktionskraft ausgeldst, die der Kraft
der Rickzugvorrichtung gleichgesetzt werden
kann. Vorschubkraft, Werkstiickgewicht, Schnitt-
widerstand und die eben erwé&hnteReaktionskraft
sind neben dem Reibungswert an der Bildung
der Reibungskraft und damit an der Erzeugung
desjenigen Drehmoments beteiligt, das dem
vom Schnittdruck dem Werkstiick aufge-
zwungenen Drehmoment das Gleichgewicht halt.
Wird die Richtung der Vorschubkraft als stets
durch den Werkstickmittelpunkt gehend ange-
nommen, also grundsatzlich auf ein vom Schnei-
denden aufzubringendes Gegendrehmoment ver-
zichtet, so ergibt die graphische Ermittlung der
Gleichgewichtsverhdltnisse fiir verschiedene
Augenblickslagen des Schneidvorgangs eine
stetige Anderung des Reibungswinkels. Der
Reibungswinkel kdnnte somit als Kriterium flr
die sichere Werkstiicklage angesehen werden.
Ohne zuséatzliches Gegendrehmoment wére das
Gleichgewicht der &uBeren Krafte nur bis zu
einer bestimmten GroBe des Reibungswinkels
gegeben. Ein Uberschreiten wirde den Schnei-
denden sofort zu einem entsprechenden Gegen-
drehmoment zwingen. Fir die Ausbildung und
GroBRe der Reibungskraft sind die entsprechen-
den Komponenten des Schnittwiderstands des
W erkstiickgewichts, der Vorspannkraft und der
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Vorschubkraft entscheidend. Dem EinfluR des
Schneidenden unterliegen von diesen Kréaften
besonders Vorschubkraft und Vorspannkraft.
Fir die drehsichere Werkstiicklage ist die Vor-
spannkraft malRgebend. Dieser Hinweis soll hier
genigen, zumal das endgiltige Ergebnis der
Untersuchungen noch nicht vorliegt.

Die drehsichere Werkstiicklage beeinflussen
somit zwei Faktoren:

1. Der Reibungswert zwischen Werkstick und
Werkstickauf- bzw. -anlage,

2. die GroRe der Vorspannkraft, also die GroRe
der von dem Anlegewinkel sich auf das
Werkstick (dbertragenden Reaktionskraft
der Rickzugvorrichtung.

Sinkender Reibungswert, z. B. von dem an-
fangs angenommenen Wert von 0,3 auf 0,15 oder
sogar auf 0,035, wobei 0,15 dem Reibungswert
von Holzkufen auf mit trockener Seife ge-
schmierter Holzbahn, 0,035 dem Reibungswert
fur Holzkufen auf Schnee und Eis entspricht,
fordert die unsichere Werksticklage. Sin-
kende Vorspannkraft wirkt in gleichem Sinne.

Dal Reibungswerte von 0,15 oder 0,035 sehr
unginstige Verhéltnisse darstellen, sei unum-
stritten; doch muf mit Rucksicht auf den tat-
sachlichen Einsatz der Kreissdge im landwirt-
schaftlichen Betrieb besonders zur Winterzeit,
bei der mit Vereisung des Werkstiicks oder des
Sagetischs gerechnet werden muR, auch das Un-
gunstigste zur Beurteilung der drehsicheren
Lage des Werkstiicks herangezogen werden.

Die Vorspannkraft darf gleichfalls einen be-
stimmten Wert nicht unterschreiten. Dies zwingt
den Schneidenden zu einer festumrissenen Ar-
beitsweise. Er mull das Werkstick stets vor
Schnittbeginn an die Anlegewinkel legen, um
anschlieBend durch Uberwindung der Riickzugs-
vorrichtungskraft und des Rollwiderstands des
Auflegetischs Werkstiick und Sé&getisch gegen
das Ségeblatt zu fuhren. Dieses bedeutet, daf
der KraftfluB beim Vorschub stets Armglied-
mafRen m— Werkstick — Sd&getisch sein muB.
Die Parallelschaltung eines KraftfluRsystems
Korper — Tisch, z. B. bei gleichzeitigem Vor-
dricken des Ségetischs mit dem Kdrper zur Ent-
lastung der ArmgliedmaBen fuhrt zu einem
Sinken der erforderlichen Vorspannkraft und
damit zu unsicherer Werksticklage. Diese fir
die drehsichere Werkstlicklage erforderliche Ar-
beitsweise hat jedoch einen erhdhten Kraftver-
brauch und vorzeitige Ermidung zur Folge, also
Erscheinungen, die im Gegensatz zur Arbeits-
wie auch Unfallverhitungstechnik stehen. Eine
vollige Ausschaltung des Kraftflusses Armglied-
maRen — Werkstick — Sé&getisch ist dem Ver-
zicht auf eine Vorspannkraft gleichbedeutend
und fuhrt zwangsladufig zu &dhnlichen Verhélt-
nissen, wie sie beim Werkstickvorschub auf
festem unbeweglichem Tisch vorliegen.

Aus diesen kurzen Ausfihrungen ist zu er-
sehen, daB auch theoretische Erwédgungen zur
Beurteilung einer SchutzmalRnahme an Kreis-
sdgen herangezogen werden kdnnen, ja, zum



Teil erst die Theorie hinter Dinge leuchtet, die
aus Vernehmungen Verletzter kaum ermittelt
werden kdnnen.

Bevor die verschiedenen Kreissdgenbauarten
und SchutzmalRnahmen neueren Konstruktions-
datums behandelt werden, ist noch auf die Stel-
lungnahme zur Frage der ZweckmaRigkeit einer
kombinierten Kreissidge, also einer Sdage, die
fir Lé&ngs- und Querschnittarbeiten gleicher-
maBen geeignet ist, und die Stellungnahme zu
der Frage Rolltisch oder Wippe einzugehen.

Die kombinierte Kreissdge hat wie jede Kom-
bination gewisse Nachteile, die irgendwie in
der Arbeitsglite der betreffenden Einrichtung in
Erscheinung treten. Sie hat jedoch den groBen
Vorteil, dal man fur verschiedene Arbeiten nur
ein Maschinenaggregat bendtigt. Beziiglich der
Arbeitsglite, z. B. der Schnittgenauigkeit oder
des geringsten Schnittverlusts brauchen an
Kreissagen fur landwirtschaftliche Betriebe nicht
die Anforderungen gewerblicher Basis gestellt
zu werden. Der Landwirt setzt seine Kreissdge
Uberwiegend zum Brennholzschnitt ein, zum Zu-
spitzen von Koppelpfahlen und artverwandten
Arbeiten und nur gelegentlich zum Besdumen
und Abldngen von Brettern und Latten, um
iigendwelche kleinere Instandsetzungsarbeiten
an beschadigten Betriebseinrichtungen selbst
vorzunehmen. Hierbei kommt es gar nicht auf
einen mehr oder weniger groBen Schnittverlust,
ja, auch nicht einmal auf eine absolut saubere Ar-
beit, sondern in erster Linie darauf an, daR diese
Arbeit mit der betriebseigenen Kreissdge lber-
haupt geleistet werden kann. Er mull diese Ar-
beiten auf einer Kreissdage ausfihren kénnen,
ohne fir verschiedene Arbeiten zwei Maschi-
nentypen entsprechend den Forderungen des
Unfallschutzes einsetzen zu missen. Sein Ma-
schinenpark darf aus Grinden der Wirtschaft-
lichkeit nicht unndtig erhdht werden. Als Bei-
spiel diene das Vielfachanbaugerat, das ja den
Zweck verfolgt, das Maschineninventar auf ein
Mindestmall zu beschrdnken. Aus diesen Grin-
den ist auch die kombinierte Kreissdge als
Mehrzweckemaschine im landwirtschaftlichen
Betrieb die einzig gegebene. Sie wird daher von
den landwirtschaftlichen Berufsgenossenschaf-
ten weitgehend propagiert, und dabei wird ge-
fordert, daB die Umstellung von einer Arbeits-
weise zur anderen mit wenigen Handgriffen und
maoglichst ohne Ab- oder Umschrauben von
Schutzvorrichtungen vorgenommen  werden
kann. Denn eins lehrt die Erfahrung: Einmal ab-
geschraubte und von der Maschine entfernte
Teile werden nie mehr angebracht.

Die zweite Frage Rolltisch oder Wippe ist all-
gemein dahingehend zu beantworten, daB der
W ippe der Vorrang gebihrt. Leichte Beweglich-
keit, geringe Massen und damit geringe Leer-
laufarbeit, bei geschickter Konstruktion Aus-
nutzen der natirlichen Fallbewegung wéahrend
des Schneidvorgangs zeichnen die Wippe aus.
Demgegeniiber steht bei Rolltischkreissdgen die
verhéltnisméaRig groRe Masse des Tisches, muR
doch der Tisch kraftig und stabil ausgefihrt

werden, um ein Durchfedem wahrend des
Schneidvorgangs zu vermeiden, und die unfall-
verhitungstechnisch wie auch arbeitstechnisch
zu fordernde Rickzugvorrichtung, die zumal bei
Verwendung einer Feder recht erhebliche
Gegenkrafte ausléost und damit zu einer spur-
baren Erhdhung des Schiebewiderstands fihrt,
die Gefahr des Verziehens und nicht mehr ein-
wandfreien Laufs des Tisches und anderes mehr.
Fir Neukonstruktionen von Kreissdgen fir
landwirtschaftliche Betriebe wé&re daher der
Wippe vor dem Rolltisch der Vorrang zu geben.

Nun sind noch einige Kreissdgenbauarten
der Kenntnis wert. Es handelt sich um Maschi-
nen, die im Februar des Jahres in Andernach
am Rhein einer Kommission von Technischen
Aufsichtsbeamten gewerblicher und landwirt-
schaftlicher Berufsgenossenschaften vorgefihrt
wurden.

Die Rolltischkreissdge mit in Schutzhauben-
hohe angebrachten Anlegewinkeln wurde be-
reits oben besprochen. Zur drehsicheren Werk-
sticklage waren an einer derartigen Maschine
die Anlegewinkel verzahnt ausgefiuhrt. Gleich-
zeitig war im Tisch in Richtung der Anlege-
winkel ein verzahntes Eisen angebracht, um
die Wirkung der Anlegewinkel zu unterstitzen.
Die Rollen lagen gegen Verschmutzung sicher
geschitzt unter dem Tisch. Der S&geblattschutz
bestand aus einer am Spaltkeil befestigten
Schutzhaube und zwei an die Schutzhaube an-
schlieBende, durch Stifte im Ségetisch gegen
Verschieben gesicherte Seitenbacken. Beim Vor-
schieben des Tischs trat, wie bei Rolltischkreis-
sagen (blich, entsprechend dem Vorschubweg
das Ségeblatt aus einer Offnung hervor, um nach
Beendigung des Schnitts durch automatischen
Riuckzug des Tischs wieder voll gesichert zu
sein. Die beiden Anlegewinkel konnten bei Um-
stellung der Maschine von Quer- auf L&ngs-
schnitt umgelegt, die Seitenbacken aus ihren
Fihrungen herausgenommen werden, so daRB die
Maschine mit wenigen Handgriffen von Quer-
auf Langsschnitt umstellbar war.

Da die in Schutzhaubenhdhe angebrachten
Anlegewinkel keine vollig sichere Gewéahr fir
die Festlage des Werkstiick geben, wurden in
letzter Zeit durch die Rheinische landwirtschaft-
liche Berufsgenossenschaft besondere Klemm-
vorrichtungen entwickelt, die die folgenden Ab-
bildungen zeigen.

Zunéchst wurden an der Schutzhaube zwei
holzerne Hebel befestigt, an ihrem freien Ende
verbunden und an ihren Seiten verzahnte
Klemmbleche angebracht. Der Verbindungssteg
der beiden Hebelarme diente gleichzeitig als
Handgriff. Zwischen ihm und dem Sé&geblatt lag
ein Blechschutz, so daB eine Verletzung der die
Vorrichtung bedienenden Person durch das
Ségeblatt als ausgeschlossen angesehen werden
konnte. Infolge der starren Lagerung der Hebel-
arme war jedoch eine Anpassung des Klemm-
bigels an verschiedene Werkstickquerschnitte
nicht moglich. Abbildung 2 zeigt eine Ausfih-
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Abb. 2.

rung, bei der dieser Forderung genigt ist. Der
einseitig gelagerte Bugel ist in einer Schlitz-
fuhrung verschiebbar und so geformt, dal auch
bei groRem Werkstickdurchmesser eine be-
queme Lage der den Bigel betatigenden Hand
erreicht wird. Ein Gegengewicht sorgt fir den
erforderlichen Gewichtsausgleich des Bigels.
Um die abgeschnittenen W erkstlickteile aus dem
Gefahrenbereich des Sd&geblatts umgehend zu
entfernen, ist eine Sé&getischseite abgeschrégt.
Das abgetrennte Stuck rollt selbsttdtig vom
Tisch,und die recht hdufigen Verletzungen beim
Abnehmen dieses Werkstlickteils werden ver-
mieden.

Abb. 3
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Abbildung 3 zeigt die gleiche Sage beim
Klemmen eines schwachen verwachsenen Knip-
pels. Aus dieser Ausfihrung wird mit aller
Deutlichkeit klar, wie wichtig das mechanische
Festhalten des Werkstlicks beim Schneidvor-
gang ist. Als Nachteil der Konstruktion ist ein-
mal der fehlende Seitenschutz fir die den
Klemmbigel betdatigende Hand, zum anderen
die einseitige Lagerung des Biigels anzusehen,
die leicht zu einem Verkanten und Verecken
wéahrend der Betdtigung fiihren kann. Beide
Nachteile sind bei der in Abbildung 4 gezeigten
Bauart behoben. Der Klemmbuigel ist beider-
seits der Schutzhaube gefihrt und mit einem
Schutzschild versehen. Man erreicht damit neben
der verwindungsfreien Arbeitsweise des Bilgels

Abb. 4.

noch ein Festklemmen des beiderseits des Sage-
blatts liegenden Werkstiicks bis zur Beendi-
gung des Klemmvorgangs, ein unfallver-
hitungstechnischer Vorteil, der bei Weiter-
entwicklung derartiger Klemmvorrichtungen
auch kinftighin beachtet werden sollte. Auch
dieser Bugel ist leicht entsprechend dem W erk-
stuckdurchmesser verstellbar und besitzt neben
einem Seitenschutz ein Abdeckblech als Schutz
des durch das Werkstiick tretenden Sé&geblatt-
teils.

Die Abbildungen 5 und 6 zeigen die Kreis-
sdge beim Schneiden von Werksticken kleine-
ren und groReren Durchmessers. Auch hier ist

Abb. 5.



Abb. 6.

der Teil des Tischs, auf dem das abgetrennte
W erkstick nach dem Schnitt zu liegen kommt,
abgeschrégt, so daB es selbsttdtig nach dem
Trennvorgang aus dem Gefahrenbereich der
Sdge fallt. Die S&ge kann wiederum durch
wenige Handgriffe, allerdings unter Abnahme
einiger Schutzvorrichtungen, fir Langsschnitt-
arbeiten umgestellt werden.

Abbildung 7 zeigt eine bereits sehr voll-

Abb. 7.

kommene Entwicklung des Klemmbigels. Zu-
satzliche Erlauterungen erlbrigen sich.

Die zweite sehr verbreitete Bauart fiir Zu-
fuhrungseinrichtungen ist die Wippe. Das W erk-
stick wird in einer um eine feste Drehachse
schwenkbaren Mulde liegend dem Werkzeug
zugefihrt. Der Wippendrehpunkt liegt unter
dem Schwerpunkt des Gesamtsystems. Erfor-
dert demnach die Bewegung anfangs durch das
Heben bis zum Kulminationspunkt eine zuséatz-
liche Arbeitsleistung, so wirkt die anschlieBende
Fallbewegung arbeitserleichternd. Das System
schwingt um die labile Gleichgewichtslage. Die
GrolRe der erforderlichen Hubarbeit hangt von
der Wahl des Wippendrehpunkts wesentlich ab.
Ein grofer mittlerer Wippenradius ergibt eine
geringere Hubarbeit, da sich dann die Bewegung
einer reinen Horizontalbewegung néhert. Als
glnstigste Lage des Wippendrehpunkts kann
die Lottangente des Werkzeugspitzenkreises

angesehen werden. Liegt der Wippendrehpunkt
vor der Lottangente, dann féallt die Wippe nach
Uberschreiten des Kulminationspunkts dem
Ségeblatt selbsttétig zu, liegt der Wippendreh-
punkt hinter der Lottangente, also mehr in Rich-
tung des Sdageblattmittelpunkts, dann fallt die
Wippe aus dem Bereich des Sédgeblatts selbst-
tadtig heraus. Diese letztgenannte Anordnung
fuhrt allerdings zu einer Erschwerung der
Schneidarbeit. Die Hohenlage der Mulde ist so
zu wdhlen, daB sie auch bei verschiedenen
Werkstiickdurchmessern eine normale Kdorper-
haltung zulafit.

Auch bei Wippenkreissdgen ist auf eine dreh-
und verkantsichere Lage des Werksticks zu
achten, widrigenfalls auf eine mechanische
Klemmvorrichtung nicht verzichtet werden
kann. Ausschlaggebend hierfir ist die Mulden-
form. Diese ist so zu gestalten, dal das Werk-
stiick durch sein Eigengewicht und den Schnitt-
druck in einen nicht zu stumpfwinkligen Keil
gedrickt wird, und dalR die Angriffsrichtung des
Schnittdrucks stets innerhalb der Werkstick-

bfsjwn ftstuej* an

Abb. 8.

Stutzpunkte liegt. Abbildung 8 veranschaulicht
eine nach dieser Erkenntnis ausgefiihrte Ande-
rung der Muldenform. Es stellen dar:

Figur a) die urspringliche Muldenform,

Figur b) eine Muldenform mit werkzeugseitig
ebener Anlageflache,

Figur c) eine Muldenform, bei der auch die
werkzeugseitige Anlageflache in Kur-
venform ausgefihrt wurde.

Abbildung 9 zeigt eine normale Wippen-
kreissdge, die jedoch nur fir Brennholzschnitt
verwendbar ist. Das Ségeblatt ist in seinem
Schnittbereich zusatzlich durch eine bewegliche
Haube abgedeckt. Die Mulde weist spitzwink-
lige Form auf. Es besteht die Gefahr des Drehens
des Werkstiicks. Zur Beseitigung dieser Gefahr
wadare noch ein besonderer Klemmbigel vorzu-
sehen.
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Abb. 11.

Abb. 12.

Bei der in den Abbildungen 10 bis 12 darge-
stellten Kreissdgenbauart sieht man diesen
Klemmbugel. Er dient gleichzeitig zur Wippen-
bewegung und ist mit einem seitlichen Hand-
schutz versehen. Die vorliegende Bauart ist in-
sofern interessant, als hier die Schutzhaube
parallel verschiebbar ist, wie wir es bei Roll-
tischkreissdgen allgemein  vorfinden. Die
Schutzhaube ist mit der Wippe gekoppelt und
wird beim Zurlickziehen der Wippe, also nach
Beendigung des Schnitts, zwangslaufig in
Schutzstellung gebracht. Auch diese Sage kann
fur L&ngsschnittarbeiten mit wenigen Handgrif-
fen umgebaut werden, wie aus Abbildung 13

Abb. 13.

ersichtlich ist. Die Schutzhaube wird aus ihren
Fihrungen genommen, die Wippe durch Aus-
bauen der Achse entfernt und ein besonderer
Tisch, an dem der Spaltkeil und eine an einem
Galgen befestigte und héhenverstellbare Schutz-
haube vorgesehen sind, aufgesetzt. Als Nachteil
fiir den Ubergang von einer Arbeitsweise zur
anderen kann angesehen werden, dal Maschi-
nenteile entfernt werden mussen.

Die Abbildungen 14, 15 und 16 zeigen eine
Kreissdge, bei der diese Nachteile vermieden
werden. Auch hier handelt es sich um eine kom-
binierte Kreissdge, also eine Maschine, die fir
L&ngs- und Querschnittarbeiten gleichermaRen
geeignet ist. Der Sagetisch ist um eine Achse
drehbar gelagert und stitzt sich mit seinem
freien Ende auf die darunterliegende Wippe ab.
Am Sé&getisch ist an einem Galgen eine in der

Abb. 14.



Hohe verstellbare Schutzhaube befestigt und
auf dem Sdgetisch ein verstellbares Fihrungs-
lineal vorgesehen. Fir Querschnittarbeiten wird
der Tisch um seine Achse bis zu einem bestimm-
ten Winkel hochgeklappt und durch eine Sperre
in dieser Schréglage gehalten. In dieser Lage
dient der Tisch gleichzeitig als obere Abdeckung
des Ségeblatts beim Querschneiden. Die in
Ruhelage als Tischstiutze dienende Wippe kann
zur Arbeit in einer Kulissenfihrung in bequeme
Arbeitshohe hochgezogen werden. Sie wird
durch eine Klemmvorrichtung gegen Verkanten
gesichert. Bei der Ausbildung der Mulde wur-
den die vorher bereits aufgestellten Regeln be-
ricksichtigt, d. h. es wurde angestrebt, die Keil-
wirkung der Muldenform zum Festlegen des
W erksticks voll auszunutzen.

Mit diesen kurzen Ausfihrungen sollten ge-
wisse Anregungen fur die Weiterentwicklung
des Unfallschutzes an Querschnittsdgen gegeben
werden.

Aussprache:

Herr Lesser: Bei schweren und dicken Hdlzern
wird die Wippe in der Landwirtschaft nicht ver-
wendet, weil das Holz damit gehoben werden
mull. Die amerikanische Zeitschrift ,Safety
Engineering” schreibt, daB seit der Einfihrung
des Kugellagers in die holzverarbeitende Indu-
strie erst wirkliche Fortschritte gemacht wur-
den. Zunéchst aber wurde fir gute Schneidevor-
richtungen gesorgt.

Ruckschlagsichere Kreissageblatter.
Oberingenieur Ludwig Schéntag, Suddeutsche Holz-Berufsgenossenschaft, Stuttgart-Degerloch, Eschenweg 4.

Das neue riuckschlagsichere Kreissdgeblatt, das auf
Veranlassung der Suddeutschen Holz-Berufsgenossen-
schaft in Gemeinschaftsarbeit mit der Werkzeugfabrik
Wilhelm Grupp 0.H.G., Oberkodien (Wirttemberg), her-
gestellt wurde, hat als Charakteristikum 8, 12 oder 16
Zahne. Die in jedem Kreissdgezahn eingebaute Span-
begrenzung in Verbindung mit der geringen Zahnezahl
gibt die Gewéhr fir eine verhdltnismédRig hohe Ruck-
schlagsicherheit. Hiermit ist der Praxis ein Werkzeug
Ubergeben, das in der Lage ist, die geflirchteten zahlreich
aufgetretenen Unfédlle an Kreissdgen durch Holzrlckschlag
wesentlich herabzumindern.

Die Verwendung des Blatts ist auf gewdhnlichen
Tischkreissdgen sowie in automatischen Zuschneidesdgen
moglich. Die Blatter werden wie jedes andere Kreissage-
blatt behandelt und in Betrieb genommen, d. h. die Be-
triebsdrehzahl betrdgt 3000 Umdrehungen je Minute, die
Schrénkung des Blatts je nach Holzart und Feuchtigkeit
des Werkstoffs 0,3 bis 0,7 mm. Hervorstechende Merk-
male des Blatts sind auBer seiner Ruckschlagsicherheit
ein sehr leichter Vorschub des Holzes in Verbindung mit
einer Verringerung des Kraftaufwands. Zum Schérfen ist
eine besondere Scharfeinrichtung notwendig, die den
Kreissdgezahn entsprechend seiner Formgebung und der
notwendigen Spanbegrenzung im Ricken schleift. Die ent-
sprechenden Schleifvorrichtungen werden von den ein-
schlagigen Firmen geliefert.

Ein besonderes Merkmal fiir die Blatter ist weiterhin
die Mdglichkeit, ihre Zahnschneiden mit Hartmetall zu be-
setzen, wodurch, wie aus der Metallindustrie bekannt ist,
eine wesentlich héhere Standzeit des Werkzeugs erzielt
wird.

Die Tatsache, daB zur Zeit bereits eine grol3e
Anzahl der neuen riickschlagsicheren Kreissage-
bléatter in die Praxis der holzverarbeitenden Be-
triebe Eingang gefunden haben, macht es wiin-
schenswert, sich mit diesem Werkzeug an dieser
Stelle ndher zu befassen. Es soll daher Uber die
Entwicklung und die bisherigen Erfahrungen
mit diesem Kreissageblatt kurz berichtet wer-
den.

MaRgebend fir die Entwicklung des Blatts
war die Tatsache, dal nach dem Krieg eine
starke Steigerung der Kreissdgeunfalle in dem
holzverarbeitenden Gewerbe zu beobachten
war, die zahlenmaRig gesehen rund 40 v. H. der
gemeldeten Maschinenunfédlle der beiden Holz-
Berufsgenossenschaften ausmachen. Nach einer
Untersuchung der Suddeutschen Holz-Berufs-
genossenschaft entfielen hiervon 50 bis 60 v. H.
auf die gefurchteten Holzrickschldge. Nichts lag
daher ndher, als diese Rickschlaggefahren der
Kreissdgen durch entsprechende Formgebung
der Kreissdgenzahnung zu bekdmpfen, ein Ge-
danke, der bereits vor dem Krieg ventiliert
war und auf Anregung der Suddeutschen Holz-
Berufsgenossenschaft in Gemeinschaftsarbeit
mit der Werkzeugfabrik Wilhelm Grupp 0.H.G.,
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Oberkochen (Wirttemberg), in die Tat umge-

setzt wurde. Im Laufe dieser Entwicklungsarbeit

entstand das bekannte sogenannte riickschlag-

sichere Kreissdgeblatt, abgekiirzt RS-Blatt ge-

nannt, dessen Merkmale bestehen

1) in der geringen Zahnezahl von 8, 12 oder
16 Zahnen,

2) in einer sogenannten Spandickenbegren-
zung, die an jedem Zahn eingeschliffen ist.

Worin besteht nun der Vorteil dieses RS-Blatts?

Es ist gekennzeichnet durch

1 seine verh&ltnism&BRig hohe Rickschlag-
sicherheit,

2. seinen leichten Vorschub bei der Zerspanung
von Holz,

3. seinen geringeren Kraftverbrauch von etwa
30 v. H.

Bevor jedoch auf die Eigenarten des Blatts ndher

eingegangen wird, sollen einige Ausfihrungen

tiber den Holzrickschlag im allgemeinen das

Verstandnis fiir die nachfolgenden Ausfihrun-

gen unterstitzen.

Grundsatzlich unterscheiden wir
schldge an Kreissdgen
a) beim Langschnitt (in Richtung der Holzfaser),
b) beim Querschnitt (quer zur Holzfaser).

Holzrick-

Der Ruckschlag beim Langschnitt tritt auf

a) durch Klemmen des Holzes wahrend des
Schnitts,

b) durch Berihren des Werksticks mit dem
Zahnkranz nach Beendigung des Schnitts, sei
es wdahrend des Zuricknehmens der ge-
schnittenen Teile Uber das S&geblatt, sei es
durch Fall des Holzes bei dem gleichen Ar-
beitsvorgang und Auftreffen des Werk-
sticks auf das in Betrieb befindliche Blatt,

c) durch Rickschlag von Abfallstiicken, Sprei3el
und dergleichen.

Der Rickschlag beim Querschnitt (Abldngen
von Holz) ist in den allermeisten Fallen durch
das Zurtickwerfen von kleinen Holzabfallen, wie
sie bei diesem Arbeitsgang anfallen, gekenn-
zeichnet, als deren Folge schwere Augenver-
letzungen auftreten.

Das Wesen des Holzrickschlags bzw. seine
Entstehung am normal gezahnten Sédgeblatt sei
kurz an einem Fall aus der Praxis erklart:
Auf einer Tischkreissdge werden mit Normal-
blatt und Spitzwinkelzahnung 12-mm-Sperr-
platten getrennt. Nach erfolgtem Schnitt nimmt
der Maschinenarbeiter das getrennte Arbeits-
stick Uber das Kreissageblatt zuriick, es entfallt
ihm und trifft auf den Zahnkranz. Im Moment
des Aufschlags fassen 2 bis 3 Sdgezahne das Holz
und dringen je nach der Fallhéhe in das Werk-
stick ein. Die hohe Schnittgeschwindigkeit des
Kreissédgeblatts bringt nun im Bruchteil einer
Sekunde weitere Zahne zum Eingriff, die eine
Nute in das Werkstiick einfrdsen unter gleich-
zeitigem Entstehen einer ricklaufigen Bewe-
gung des Werkstiicks. Mit fortschreitender Be-
schleunigung des Holzes wird diese Einfrasung
flacher, bis mit anndhernder Schnittgeschwindig-
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keit des Ségeblatts von 50 bis 60 m/sec das
W erkstiick nach riickwarts geschleudert wird. Da
sich dieser Vorgang in der kiirzesten Zeit ab-
spielt, ist fir den Maschinenarbeiter keine Zeit
zum Ausweichen madglich, und das zuriick-
fliegende Holz trifft den Mann.

In dem vorliegenden Fall betrug die Ein-
frasung des Ségeblatts nach dem Auftreffen der
Sperrplatte auf die Zahnung rund 10 mm, um
anschlieRend bogenféormig auszulaufen. Das
zurickgeworfene Arbeitsstick traf den Ma
schinenarbeiter auf den Unterleib, eine sieben-
fache ZerreiBung des Dickdarms hervorrufend.

MaRgeblich fiir die Entstehung des Holzriick-
schlags bei einem normalen S&geblatt ist
1) das Fehlen einer Spandickenbegrenzung in

jedem einzelnen Zahn,
2) die Zahl der Z&hne eines Ségeblatts.
Die fehlenden Voraussetzungen werden bei dem
neuen RS-Blatt erfillt. Dadurch, daR jeder Zahn
des Blatts eine Spanbegrenzung von 0,7 mm be-
sitzt und die Bldatter selbst nur 8, 12 oder 16
Zahne aufweisen, wird die Riickschlaggefahr auf
ein MindestmalR reduziert. Gerade die Span-
begrenzung in Verbindung mit den wenigen
Zahnen verhindert ein tieferes Eindringen der
Zahne in das Holz (Fallprobe), wodurch das Ein-
frasen oder Einhaken der Z&hne in ein Arbeits-
oder Abfallstiick nicht mdéglich ist und damit die
Voraussetzungen eines Holzriickschlags ganz
wesentlich vermindert, wenn nicht ganz ausge-
schaltet werden.

Der Ansicht, daB bei der Verwendung eines
RS-Blatts der Spaltkeil der Kreissdge nicht mehr
notwendig ist, muB entgegengetreten werden.
Seine Verwendung ist nach wie vor auf Grund
der Unfallverhltungsvorschriften wvorgeschrie-
ben. Seine Funktion besteht ja nicht allein darin,
Rickschlage zu verhindern, sondern, was ebenso
wichtig ist, bei falschen Arbeitsweisen (uber-
greifen der linken Hand Uber das Sageblatt) den
Beriuhrungsschutz gegen unbeabsichtigtes Hin-
eingreifen in den aufsteigenden Zahnkranz des
Blatts zu Gbernehmen.

Uber die Behandlung des neuen Blatts sei
folgendes erwdahnt: Gegeniber der Betriebs-
weise der normalen Sédgeblatter besteht kein
Unterschied, d. h. die Sageblatter werden mit
der normalen Schnittgeschwindigkeit von 50 bis
70 m/sec entsprechend einer Drehzahl von
n = 3000/min bei einem Blattdurchmesser von
300 bis 400 mm in Betrieb genommen. Die
Schrankung der Blatter entspricht derjenigen
der Normalblétter, d. h. unter den tblichen Ver-
héaltnissen 0,3 bis 0,5 mm bei trockenen HdOlzern.
Voraussetzung fir einen ordnungsgemafen
Schnitt ist ein einwandfreier Zustand von Ma-
schine und Blatt. Unrunde Séageblétter, ausge-
schlagene  Wellenzapfen, wungenaue Tisch-
platteneinstellung oder Anschlagstellung usw.
sind Dinge, die wie bei jedem normalen Werk-
zeug auch hier die Voraussetzung fir einen
guten Schnitt fehlen lassen.



Ganz besonders ist darauf hinzuweisen, daf
das Scharfen der RS-Blatter nur auf den ent-
sprechenden Schleifapparaten erfolgen darf. Das
Schérfen von Hand ist grundsétzlich zu verwer-
fen, da erfahrungsgemdR hierbei das wichtigste
Merkmal, die Spanbegrenzung, verdorben wird.
Gerade diese Spanbegrenzung in Hohe von
0,7 mm muf} unter allen Umstédnden beim Schér-
fen eingehalten werden, was unter Benutzung
der entsprechenden Schleifgerdte ohne weiteres
maglich ist. Auch beim Scharfen der Blatter unter
Zuhilfenahme dieser Gerdte ist unbedingt auf
genauestes Scharfen und Einhalten der Zahn-
form sowie der Spanbegrenzung zu achten. Feh-
ler hierbei wirken sich sofort durch schlechten
Schnitt, Warmlaufen der Blatter, blaue Spitzen
usw. aus. Die Maschinenindustrie ist heute in
der Lage, einfache Schleifgerdte oder Zusatz-
gerate fur vorhandene Schleifautomaten zu lie-

fern, die es ermdglichen, die neuen Blatter ein-
wandfrei zu scharfen.

Zum Schluf’ sei noch darauf hingewiesen, daR
diese neuen Blatter mit einem Spanwinkel von
25°, wie sie zur Zeit grofRtenteils geliefert wer-
den, in erster Linie als Zuschneidesdgen Ver-
wendung finden, und zwar mit 8 oder 12 Zahnen
auf Tischkreissdgen mit Handvorschub, mit
16 Zahnen fir Kreissdgen mit automatischem
Vorschub. Zum Ablangen (Querschnitt) sind
Blatter mit 12 bis 15° Spanwinkel, gegebenen-
falls mit Schragschliff von 8 bis 10° vorzuziehen.

Es sei weiterhin bemerkt, daB die gleichen
Blatter mit Hartmetall bestickten Zdahnen zur
Lieferung kommen kénnen, ein Vorteil, der hin-
sichtlich der langen Standzeit dieser Blatter sehr
beachtlich ist und bei der Verarbeitung von
PreBhdlzern, Faserplatten, Sperrholz usw.
wesentliche Vorteile bietet.

Sicherungen an Papierschneidemaschinen.
Dipl.-Ing. Walter Bunnemann, Berufsgenossenschaft Papier und Druck, Minden (Westfalen), BlumenstraBe 14.

Eine Auswahl von Abbildungen zeigt die Entwicklung
im Bau von Papierschneidemaschinen seit etwa 75 Jahren
und den EinfluR des Sozialingenieurs auf diese Entwick-
lung, insbesondere durch Gegeniberstellung einer
Schneidemaschine aus dem Jahr 1876 ohne alle Schutzvor-
richtungen mit einem modernen Schnellschneider, der mit
vorbildlichem Zahnrdder- und Riemenschutz ausgeristet
ist und infolge seiner vollkommen geschlossenen Bauart
keine scherenden Engen an Messerhalter, Gestell und
PreRbalken mehr aufweist.

Eingehende Beobachtungen an Hand der Unfallstati-
stik haben ergeben, dal sich die schwersten Unfélle an
Schneidemaschinen nicht durch Nachgreifen wunter das
laufende Messer, sondern durch unerwartetes Nieder-
gehen des Messers ereigneten. Ursache dieses ,,Messer-
durchlaufs" ist das Versagen von Antrieb und Bremse.
Kraftbetriebene Schneidemaschinen missen daher ab 1939
mit Handabweiser ausgeristet sein.

Die neueste Entwicklung im Schneidemaschinenbau
geht dahin, ,durchlaufsichere" Antriebselemente zu ver-
wenden, so daB Messerdurchlauf ausgeschlossen erscheint.
Unter gewissen Bedingungen kann dann auf den Hand-
abweiser als Héndeschutz verzichtet werden.

Maschinen zum Zerschneiden von Papier
sind die meistverbreiteten Werkzeugmaschinen
der Papierverarbeitung und kommen in den ver-
schiedensten Arten und Ausfiihrungen vor, sei
es als

Kreisscheren zum Zerteilen von einzelnen

Bogen in Streifen,

Rollenschneider zum Zerteilen von Rollen

in solche geringerer Breite,

Querschneider zum Zerschneiden von Rollen

in Bogen oder

Planschneider zum Zerteilen von mehreren

Bogen, also von Papierstapeln in kleinere

Formate.

Im Rahmen dieser Abhandlung soll nur die
letztere Maschinenart besprochen werden.

AuBer Betracht bleiben dabei die kleineren Ma-
schinenarten wie Pappscheren und Hebel-
schneidemaschinen, die zwar auch unter die
Gruppe der Planschneider fallen, aber keine be-
sonderen Unfallmoéglichkeiten aufweisen. Die
Ausfliihrungen beschrdnken sich vielmehr auf
die im allgemeinen nur als ,,Schneidemaschine"
bezeichnete Papierverarbeitungsmaschine, die
wohl schlechthin als hdufigste Schneidemaschine
gelten kann.

Eine Auswahl von Abbildungen soll die Ge-
fahrenmoéglichkeiten an dieser Maschine auf-
zeigen; in Sonderheit aber soll auch erhdrtet
werden, welchen EinfluR die Bestrebungen der
berufsgenossenschaftlichen Unfallverhiitung auf
die konstruktive Entwicklung der Schneide-
maschine im Laufe der letzten Jahrzehnte ge-
nommen haben.

Abbildung 1zeigt eine Schneidemaschine aus
dem Jahr 1876 mit allen unfalltechnischen M é&n-
geln. Schlitze und Awussparungen im Messer-
trdger bilden scherende Engen mit dem Maschi-
nengestell (Abb.2und 3). DerPreRbalken ist oben
offen und zeigt unten eine vorspringende Kante.
Die Zahnrdader haben Speichen und sind an den
Eingriffstellen ungeschitzt. Schlitze und Aus-
sparungen im Messertrdger lassen sich an der-
artigen Maschinen é&lterer Bauart durch Schutz-
ké&sten und Schutzbleche abdecken (Abb. 4); die
nachtragliche unfallsichere Gestaltung des PreR-
balkens zeigt Abbildung 5.

Schon sehr bald haben sich die Maschinen-
hersteller bemiht, die Erfahrungen der Berufs-
genossenschaften aus den gemeldeten Unfallen
beim Bau ihrer Maschinen zu beriicksichtigen. Es
wirde hier zu weit fihren, die so von Jahr zu
Jahr fortschreitende Entwicklung im einzelnen
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mit Bildern zu erldutern. Die Hersteller gingen
immer mehr zu geschlossener Bauart tber, und
so zeigt Abbildung 6 eine Maschine aus den
zwanziger Jahren, wie sie im wesentlichen auch
heute noch gebaut wird. Formschodnes, voll-
kommen geschlossenes Maschinengestell ohne
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Abb. G

alle scherenden Engen, glatter Prefbalken,
innerhalb des Gestells verkapselt eingebautes
Getriebe, das sind die auffallenden Gegenséatze
dieser Maschine gegenuber der Maschine aus
dem Jahr 1876.



Die eigentlich groBte Unfallgefahr der
Schneidemaschine aber ist, wie sich im Laufe
der Jahre durch die sorgfaltige Beobachtung der
Unfallstatistik ergeben hat, das Messer. Auch
jeder Laie wird ohne weiteres annehmen, daf
fur das Messer unter allen Umstdnden ein be-
sonderer Schutz notig sei, damit der Zuschneider
nach erfolgtem Einschalten der Maschine nicht
mehr unter das Messer greifen kann. Aber die
schweren Unfélle durch das Messer haben eine
ganz andere Ursache.

Schon bald nach der Grindung der Berufs-
genossenschaften wurden Unfalle bekannt, die
sich an Handschneidemaschinen infolge W eiter-
laufens des Schwungrads nach erfolgtem Schnitt
und dadurch verursachten zweiten Messer-
niedergangs ereignet hatten. Man half sich zu-
nachst durch Schwungradbremsen, die das
Schwungrad nach dem Schnitt selbsttatig zum
Stillstand bringen sollten (Abb. 7), und die Un-

Abb. 7.

fallverhitungsvorschriften erhielten eine Be-
stimmung, wonach bei jeder Schneidemaschine
das Messer nach dem Schnitt spatestens in héch-
ster Stellung selbsttédtig und sicher zum Still-
stand kommen muf. Die Maschinenfabriken
risteten daraufhin ihre Schneidemaschinen (auch
Maschinen mit Handbetrieb) mit Kupplungen
aus, die bei hdochster Messerstellung selbsttétig
ausriickten, wobei zugleich eine Bremse selbst-
tatig ansprach und den Messertrdger schlagartig
abbremste und festhielt. Aber diese Sicherungen
waren, wie die Zeit lehrte, nicht ausreichend;
denn nach wie vor gingen den Berufsgenossen-
schaften aus den Betrieben Meldungen von
schwersten Messerunfédllen zu.

Eingehende Untersuchungen der Ursachen
dieser Unfélle haben einwandfrei erwiesen, dal
sich die schweren Handverletzungen an
Schneidemaschinen so gut wie nie durch Nach-
greifen unter das laufende Messer, sondern da-
durch ereignen, daB das Messer nach dem
Schnitt in hdchster Stellung nicht zum Stillstand
kommt, sondern nochmals durchlauft, und zwar
infolge Versagens der selbsttatig wirkenden
Kupplung und Bremse. Untersuchungen und
Versuche an Unfallmaschinen zeigten, dal
Kupplung und Bremse unter gewissen Bedingun-
gen versagen konnen. Verschmutzte Kupplun-

gen, verdlte Bremsen — oft geniigt ein Tropfen
61 — kdnnen zum Messerdurchlauf fuhren. Das
Ergebnis aus dieser Erkenntnis war die Forde-
rung nach einer Schutzvorrichtung, die die
Hande bei jeder Abwartsbewegung des Mes-
sers schnell genug aus dem Gefahrenbereich
herausschlagt.

Dementsprechend wurden die Unfallverhi-
tungsvorschriften durch eine neue Bestimmung
erganzt, wonach ab 1. Juli 1939 alle neu gelie-
ferten Schneidemaschinen mit Kraftantrieb mit
einem Handabweiser auszuriisten sind, der bei
jeder Messer- und PreRbalkenbewegung Héande
und Arme rechtzeitig und sicher aus dem Ge-
fahrenbereich entfernt.

Die Abbildungen 8 und 9 zeigen den Handab-
weiser in Ruhestellung und in ausgeschwunge-
nem Zustand. Die Bedingungen, die an einen
gut wirkenden Handabweiser zu stellen sind,
ergeben sich aus Abbildung 10.

Abb. 8.

Abb. 9.
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Mehrere schwerste Unfdlle nach dem letz-
ten Krieg machten die Berufsgenossenschaften
wiederum auf die Schneidemaschine aufmerk-
sam. Die alterfahrenen Schneidemaschinenfabri-
ken befanden sich ausnahmlos in der Ostzone
und konnten nicht nach dem Westen liefern.
Danun aber die Nachfrage nach neuen Schneide-
maschinen sehr gro war, nahmen verschiedene
Maschinenfabriken im Westen die Herstellung
von Schneidemaschinen neu auf, und auch einige
Neugrindungen befalRten sich mit dem Bau von
Schneidemaschinen. Unkenntnis der Unfallver-
hutungsvorschriften seitens der Konstrukteure
hatte zur Folge, daR eine ganze Reihe neuer
Maschinen ohne Handabweiser auf den Markt
kam. Zwar risteten einige Konstrukteure ihre
Maschinen mit Zweihandeinriickung in der An-
nahme aus, daR dadurch Unféalle durch das
Messer verhltet wirden, aber gegen Messer-
durchlauf, die eigentliche Ursache der schweren
Messerunfalle, kann offenbar eine Zweihand-
einriickung nicht schitzen.

All das veranlafRte den Fachausschul Druck
und Papier bei der Zentralstelle fir Unfallver-
hiutung beim Hauptverband der gewerblichen
Berufsgenossenschaften nach seiner Wiederbe-
grindung nach dem Krieg, unverziiglich mit
allen Herstellern von Schneidemaschinen im
Westen in Verhandlungen zu treten, um kiinftig
die Lieferung von vorschriftsméaRigen Maschinen
zu erreichen. Es muB gesagt werden, daf der
Fachausschull bei fast allen Herstellern nach an-
fanglichen begreiflichen Widerstanden die Be-
reitschaft zur Zusammenarbeit feststellen
konnte. Anfang Juni 1950 fand dann eine
Sitzung des Fachausschusses statt, auf der unter
Zustimmung der Vertreter der Maschinenher-
steller, der Regierung und der Gewerkschaften
folgende Richtlinien fir Schneidemaschinen
festgelegt worden sind:

(1) Kraftbetriebene Schneidemaschinen — auch solche, die
von Hand- auf Kraftbetrieb umgestellt werden —
mussen eine geeignete Einrichtung haben, die ein Hin-
eingreifen in die Messerbahn bei jeder Abwarts-

bewegung des Messers wirksam verhindert, oder aber
in diesem Falle den Messerlauf augenblicklich anhalt.

Als solche Einrichtungen gelten:

1 Ein Handabweiser, der in Ruhelage dicht vor der
Messerschneide liegt und mindestens 30 c¢cm nach
vorn ausschwingt, wenn der Prelbalken, bzw. bei
nichtautomatischer Pressung das Messer, einen
Weg von héchstens 2 cm nach unten zurickgelegt
hat.

2. Eine Lichtschranke oder gleichwertige Einrichtung,
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wenn durchlaufsicherer Antrieb vorhanden ist.

3. Nur bei schmalen Maschinen (Schnittbreite maxi-
mal 80 cm) genigt Zweihand-Einrickung, wenn da-
durch Zwei-Mann-Bedienung ausgeschlossen ist
und auRerdem die Maschine durchlaufsicheren An-
trieb hat.

(2) In Ruhestellung mufR die PreRbalkenunterkante tiefer
als die Messerschneide liegen.

(3) Die Maschinen sind mindestens einmal im Jahr einer
Uberprifung durch einen Monteur des Lieferwerks
zu unterziehen. Besteht das Lieferwerk nicht mehr, so
bestimmt die Berufsgenossenschaft den Fachmonteur.
Solange Bremse und Kupplung infolge ihrer

Bauart zum Durchlaufen neigen, ist mit einer
besonders groBen Unfallgefahr zu rechnen. Be-
eindruckt durch die Erfahrungen der Berufsge-
nossenschaften sind manche Hersteller dazu
lUbergegangen, anstatt Spreizring- oder &hn-
lichen Kupplungen neuerdings Scheibenkupp-
lungen oder o&lgekapselte Kupplungen und
elektromagnetische Bremsen zu verwenden, die
nach den bisherigen Erfahrungen als durchlauf-
sicher angesehen werden kénnen.

Die Abbildungen 11 bis 13 zeigen Maschinen

Abb. 11.

Abb. 12,



Abb. 13.

von Maschinenfabriken in Westdeutschland,
die die Fabrikation von Schneidemaschinen nach
dem Krieg neu aufgenommen haben. Die Ma-
schinen wurden durch Einwirkung des Fachaus-
schusses von den Herstellern bereitwillig nach-
traglich mit vorschriftsmaBigen Handabweisern
ausgerlstet. Abbildung 14 veranschaulicht eine

Abb. 14.

Schneidemaschine mit Lichtschranke.

Diese Ausfihrungen und Abbildungen zei-
gen, daB der EinfluB des Sozialingenieurs auf
die Entwicklung im Schneidemaschinenbau zwar
nicht von ausschlaggebender, aber doch von
recht entscheidender Bedeutung gewesen ist.

DrehmomentenmefRschlissel und Grenzkraltschlissel,
zwei Werkzeuge im Sinne der Unfallverhiitung.

Dipl.-Ing. Ottmar Stather, Suddeutsche Holz-Berufsgenossenschaft, Berg am Starnberger See.

Die Sicherheit einer Schraubenverbindung wird wesent-
lich durch die GroBRe der Schraubenvorspannung beein-
fluRt. Schraubeniberlastung durch zu hohe oder Lockern
der Schraubenverbindung durch zu geringe Schraubenvor-
spannung sind alltdgliche Erscheinungen, deren Ursache
in der zu groBen Streuung des Anzugsmoments beim ge-
fuhlsméaRigen Anziehen der Schrauben zu suchen ist. Auf
2 Werkzeuge ist hinzuweisen, die ein betriebsméaRiges
Messen des Schraubenanzugsmoments und dadurch die
Montagesicherheit der Schraubenverbindung erméglichen.

In der zerspanenden Holzbearbeitung finden
vorzugsweise zusammengesetzte Werkzeuge
Anwendung, bei denen die Messereinspannung
kraftschlissig durch Schrauben als Spannele-
mente stattfindet. Durch die Schrauben werden
die notwendigen Vorspannungskrafte oder Rei-
bungskréafte erzeugt, denen die Aufgabe zufallt,
eine betriebssichere Verbindung zwischen Mes-
ser und Werkzeugkdrper im Wechselspiel mit
den auftretenden Fliehkrédften und den von
auBen einwirkenden Schnittkraften zu gewahr-
leisten. Der Spielraum fiur die erforderliche
GroRe der Schraubenvorspannung ist verhdlt-
nisméaRig gering. Die Reibungskraft, die das
Messer gegen Herausfliegen sichert, ist desto
groBer, je gréBer die Schraubenspannkraft ist.

Der Schraubenspannkraft ist jedoch eine obere
Grenze gesetzt durch die Festigkeit der Schrau-
ben, des Gewindes und des Werkzeugkérpers.
Die untere Grenze der Schraubenvorspannung
ist durch die beim Auftreten der Betriebskraft
erforderliche Mindestrestvorspannung gegeben,
um ein Ldésen oder Verrutschen der Messer zu
verhindern. Die richtige Schraubenvorspannung
wird durch Ausiiben eines ganz bestimmten
Schlisselanzugsmoments erreicht. Mit welcher
Sicherheit die richtige Vorspannung beim An-
ziehen der Schrauben mit dem normalen Schrau-
benschlissel erzielt wird, zeigen Haufigkeits-
untersuchungen von Dr.-Ing. Theophanopoulos.

Bei Schlitzschrauben ist die Streuung der
Handkraft so grof3, dal nur in wenigen Féllen
die richtige Vorspannung erreicht wird. Diese
Unsicherheit (Abb. 1) beim rein gefihlsmé&Rigen
Anziehen der Schrauben an Holzbearbeitungs-
werkzeugen ist die Ursache einer erheblichen
Zahl von durchweg schweren Unfallen.

Zum Vermeiden dieser folgenschweren Mén-
gel sind zwei MaBnahmen erforderlich:
1. die Wahl der geeigneten Schraubenform und
des geeigneten Schraubenwerkstoffs bei der
Herstellung der Werkzeuge,
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2. die Verwendung von Schraubenschlisseln,
mit denen ein betriebsmafRiges Messen des
Schliusselanzugsmoments maéglich ist.

Abb. 1.

Abb. 2.

Die Ausfihrung solcher Schraubenschlissel, die
ein Messen des Schlisselanzugsmoments ermdég-
lichen, erfolgt bisher entweder in der Form von
Grenzkraftschlisseln oder von Drehmomenten-
meRschlisseln. Beim Grenzkraftschlissel (Abb.
2) wird durch einstellbare Rutschkupplung ein
Uberschreiten des Schlisselanzugsmoments ver-
hindert. Beim DrehmomentenmefRschlissel (Abb.
3) wird das jeweils ausgeibte Schlisselanzugs-
moment durch Zeigerstellung angezeigt.

Handkn&ft
Abb. 3.

Die GroBRe des gewilinschten Schliusselanzugs-
moments ist abhdngig von der SchraubengrofRe
und der Schraubengite. Voraussetzung fir eine
obligatorische Anwendung der MeRschlissel
bei Holzbearbeitungswerkzeugen ist die Ver-
wendung von Schrauben gleicher Schraubengite
bei allen Werkzeugherstellern oder besser die
jeweilige Angabe der GroRBe des Schlisselan-
zugsmoments auf den Schrauben selbst, eine
Kennzeichnung, die seitens der Schraubenher-
steller in Erwdgung gezogen wird.

Die Bedeutung des MefRschlissels fur die Un-
fallverhiitung beschrénkt sich nicht nur auf die
Verwendung fir Holzbearbeitungswerkzeuge,
sondern auf alle Gebiete der Technik, wo die
GroBe der Schraubenvorspannung fir die
Sicherheit einer Einrichtung entscheidend ist.

Konstruktiver Arbeitsschutz in Hiuttenbetrieben.

Dipl.-Ing. Hans Steeg, Duisburg-Huckingen, Hermann-Rinne-Strafle 11.

Infolge der Schwierigkeiten, die der psychologischen
Unfallverhitung auf Huttenwerken durch deren Eigen-
arten entstehen, und die die Erfolge derselben verzdgern,
ist auf die Notwendigkeit hinzuweisen, den Arbeitsschutz
durch verstarkten konstruktiven Einsatz zu férdern. Der
EinfluR des Konstrukteurs und dessen manchmal noch
unbefriedigende Einstellung zu Arbeitsschutzfragen mit
ihren nachteiligen Folgen zeigt sich an Hand der in den
Abbildungen wiedergegebenen Beispiele. Mdglichkeiten
seiner glinstigen Beeinflussung ergeben sich auf der
Technischen Lehranstalt und im Beruf selbst.

Das Problem des Arbeitschutzes scheint heute
weniger die Sammlung neuer wissenschaftlicher
Erkenntnisse als die maglichst wirkungsvolle
Umsetzung der bisher gewonnenen Erkennt-
nisse in die Praxis. Es ergeben sich hierbei zum
Teil Schwierigkeiten aus der Eigenart des Be-
triebs.
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Die Hauptarbeitsgdnge in Hittenwerken
sind das Erschmelzen, Verblasen, VergielRen
groBer feuerflissiger Massen, die Verarbeitung
des Materials, zum grofen Teil in glihendem
Zustand, ferner ein umfangreicher Transport der
flissigen und glihenden Stoffe mittels Kran
und Gleis. Hinzu kommen Erzeugung, W eiter-
leitung und Verbrauch gewaltiger Gasmengen.
Der standige Umgang mit Hitze, Staub und Gas,
die téglich sich mehrfach wiederholende Be-
gegnung mit groRen Gefahren in Gestalt flissi-

gen Stahls, glihender Blocke, schwebender
Lasten bringt natirlicherweise Gewdhnung an
die genannten Faktoren mit sich, erzeugt,

zwangslaufig damit verbunden, Geringschédtzung
kleiner Verletzungen und Gefahren und schlieB3-
lich eine gewisse GrolRzugigkeit in der Beach-
tung der Unfallverhitungsvorschriften, zumal



wenn scheinbar kleine Vorteile mit persénlichen
Unbequemlichkeiten oder Hemmungen des Pro-
duktionsgangs erkauft werden missen. Nicht zu
unrecht kann man behaupten, daB der Hiutten-
mann geradezu auf seinen ,rauhen Betrieb"
stolz ist.

Sicherlich wird die Erziehungsarbeit am
Hittenmann, die Bemihung, ihn vorsichtiger
und rucksichtsvoller zu machen, sich fiir den Ar-
beitsschutz lohnen, gem&BR dem Sprichwort:

»Willst Du auf 1 Jahr wirken, so sde Korn;
willst Du auf 10 Jahre wirken, so pflanze
einen Baum; willst Du auf 100 Jahre wirken,
so erziehe einen Menschen.”

Dieser Erfolg, der die Notwendigkeit psycholo-
gischer Unfallverhitung unterstreicht, braucht
jedoch Zeit und, nach den bisherigen Erfahrun-
gen zu urteilen, viel Zeit.

Gegenlber der Schwierigkeit, auf rein er-
zieherischem Gebiet Geduld Gben zu miussen, ist
feststellbar, dal mindestens der Huttenbetrieb
noch manche bisher unausgenitzten Mdglich-
keiten besitzt, einzelne Arbeitsgdnge technisch
zu sichern und zu erleichtern und damit auf kon-
struktivem Weg die Handlungsweise des Ar-
beiters glnstig zu beeinflussen, den Arbeits-
schutz praktisch zu verbessern.

Die Arbeit des Konstrukteurs ist also sicher-
lich von groBem und wirtschaftlichem Einfluf
auf den Arbeitsschutz des Betriebs, sei es von
der Seite des persdnlichen Arbeitsschutzartikels
aus oder in Hinsicht auf die technischen Einrich-
tungen und Arbeitsverfahren gesehen. Es ist not-
wendig, daB dem Konstrukteur sein persénlicher
EinfluR voll zum Bewul3tsein gebracht wird, da-
mit dieser sich auch voll auswirkt. Er soll ruhig
wissen, dall die psychologische Unfallverhitung
einen Grofteil der Erfolge im betrieblichen Ar-
beitsschutz erzeugt; daneben muf ihm aber
ebenso deutlich bekannt sein, dal aufBRer den
20 v. H. Unfallen, die auf technische Méangel zu-
rickzufihren sind, sicherlich weitere 30 v. H.
ihre Ursache in nicht geniligend angewandter
Technik haben, daR also diese Gruppe der Un-
falle darauf zurtckzufihren ist, daR bei Erstel-
lung des Arbeitsplatzes der Stand der Technik
in bezug auf den Arbeitsschutz ungeniigend aus-
genutzt wurde.

Die folgenden Abbildungen stellen einzelne
Beispiele dieser Art vor Augen, wo die Erstaus-
fihrung arbeitsschutztechnisch unbefriedigend
war und wo nachtraglich im Interesse der Sache
Anderungen vorgenommen wurden.

Abb. 1.

Laufsteg in einem Hochbahngleis Uber Erzbunkern. Die
urspringliche Ausfihrung bestand aus 2 nebeneinander-
liegenden Léangsbohlen, deren Kopfe auf den Zwischen-
stitzen ruhten. Durch Witterungseinflisse waren die
Bohlen allméhlich an den Auflagern vermorscht und bilde-
ten so eine schwer erkennbare Gefahr fiir die dariiber-
laufenden Rangierer. In dem Bild sind die schlechten
Bohlen entfernt und die restlichen behelfsméaRig zu-
sammengelegt.

Abb. 2.

Die nachtréglich entwickelte Laufstegausfihrung. Die

zwischen den Fuhrungswinkeln lagernden kurzen Bohlen

oder Betonplatten sind gut kontrollierbar und leicht aus-

wechselbar. Das Begehen ist angenehmer, da Durch-
biegungen nicht auftreten.
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Abb. 3.

An der Ubergaberutsche ist die Arbeit wegen der schlech-
ten Anordnung der Antriebsteile unndtig unbequem und

geféhrlich.
Abb. 4.
Durch nachtragliche Anderung des Antriebs wurde ein
leichtes und sicheres Arbeiten erzielt.
Abb. 5.

Weil eine Arbeitsbihne an der auf dem Bild sichtbaren

Brille einer Gasleitung nicht von vornherein vorgesehen

war, entstand als ein Akt der Selbsthilfe die in dem Bild

gezeigte, keineswegs den Unfallverhitungsvorschriften
entsprechende Standplatte.

Abb. 6.

Bei einer weiteren Arbeitsbihne wurde die Konstruktion
vorher Uberlegt und dementsprechend zweckmé&Rig aus-
gefuhrt.
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Abb. 7.

Durch ungiinstige Anordnung der Explosionsklappe neben
der Flanschverbindung, also im unmittelbaren Arbeits-
und Verkehrsbereich, wurde beim Setzen einer Steck-
scheibe eine Explosion hervorgerufen und ein Mann durch
die auffliegende Explosionsklappe sehr schwer verletzt.

Abb. 8.

Die Explosionsklappe an einem gleichgebildeten Ofen

wurde aus dem Verkehrsbereich entfernt und oben auf

der Leitung so angeordnet, dal sich auswirkende Explosi-
onen voraussichtlich ungeféhrlich bleiben werden.

Abb. 9. und 10.

Beispiele fur gute konstruktive Gestaltung von Arbeitspldtzen und Zugdngen in einer Ventilgrube eines Stahlwerks-

ofens; die teilweise durch Gas gefdhrdeten Arbeiten lassen sich so leichter und sicherer durchfihren. Bemerkens-

wert an diesen an sich einfachen Einrichtungen ist nur, dal sie erst nach besonderer Einwirkung auf den Konstruk-
teur erstellt wurden.
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Abb. 11.

Der Montagebock; auf dem Kran erleichtert bei Repara-
turen den schnellen und sicheren Ein- und Ausbau der
Antriebsteile. Gerade dieser Gesichtspunkt, die Arbeiten
bei Stérungen und Wartung wirtschaftlicher zu gestalten,
wird oft vernachldssigt.

Abb. 12.

Zwei Fihrerkdrbe an einem Kran. Der in der Kranmitte
befindliche Korb ist die urspringliche Ausfiuhrung; er er-
schwerte die Arbeit durch sein schlechtes Blickfeld. Auf
Grund der festgestellten Méangel wurde, bevor ein schwe-
rer Unfall eintrat, ein neuer Fuhrerkorb auf der linken
Seite des Krans angeordnet. Wegen der noch nicht be-
endigten Neuinstallation sind im Bild beide Kérbe sichtbar.

Abb. 13. und 14.
Zwei instruktive Beispiele zu gedankenlos und Uberlegt angewandter Technik:

Weil die zentral gelegene Stempeluhr mit Milchglas um- Die Leiter in dem Bild ist gleitsicher, hochklappbar und
baut wurde, erzwangen sich die Arbeiter die fruher gute  verschiebbar angebracht; andererseits kann sie nicht mut-
Sicht durch bewuflte Zerstorung der Scheibe zuriick. willig vom Arbeitsplatz entfernt werden.
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Aus den Abbildungen dirfte deutlich hervor-
gehen, daB eine sicherheitstechnische Gestal-
tung des Arbeitsplatzes, obgleich die techni-
schen Voraussetzungen durchaus gegeben sind,
manchmal gar nicht angestrebt wird. Dieses
Versaumnis ist zweifellos keineswegs bose Ab-
sicht; allerdings wird sich die aus Ahnungslosig-
keit geborene Einstellung der Konstrukteure
auch nicht von sich aus ohne weiteres &ndern. Es
14kt sich jedoch die Hoffnung ausdriicken, daB es
voraussichtlich nur geeigneter Aufkldrung und
Kenntnisvermittlung bedarf, um hier dem Ar-
beitsschutz neue sichtbare Erfolge zu ver-
schaffen.

Mit vollem Recht kann gesagt werden, daf
das bisherige Erfahrungsgut der Berufsgenos-
senschaften, der amtlichen Arbeitsschutzstellen
insgesamt ein fir die Zwecke der Aufklarung
und Schulung brauchbares und ausreichendes
Grundmaterial darstellt. Dieses Spezial-Einmal-
eins in den Lehrstoff der Technischen Lehran-
stalten in geeigneter Form einzuflechten, ist
allem Anschein nach die Voraussetzung dafir,
daB die jungen Ingenieure einen Begriff der
Pflichten bekommen, die ihnen vom arbeitenden
Menschen her in der beruflichen Praxis erwach-
sen werden. Erst wenn dieses Bewulitsein er-
weckt ist, daB vom Tun und Lassen des Kon-

IV. Schlul3 der

Am SchluB der letzten Vollsitzung sprach der
Vorsitzende den Dank aller an die Vortragen-
den aus den Kreisen der Géaste und Mitglieder
aus. Er dankte auch den Behdrden und den Be-
rufsgenossenschaften, die einem so grofen Teil
ihrer Angestellten und Beamten die Teilnahme
an der Tagung moglich gemacht hatten. Auch der
Stadt Marburg, inshesondere dem Verkehrsamt,
dem Verkehrsverein galt der besondere Dank
des Vorsitzenden fir die gute organisatorische
Unterstitzung, nicht zuletzt auch den Stadtwer-
ken, die durch Wagengestellung tatkraftige
Hilfe geleistet hatten.

Ganz besonders hervorgetan hétten sich auch

strukteurs Wohl und Wehe der Arbeiter in
einem hohen Mal abhéngen, werden die an sich
so wertvollen Unfallverhitungsvorschriften
sich voll in der Praxis auswirken kénnen.

Starkere Beeinflussung scheint auch bei den
berufstatigen Technikern notwendig und Erfolg
versprechend. Wenn z. B. Bemihungen der
Hitten- und Walzwerks-Berufsgenossenschaft
zwischen den beiden Weltkriegen zum Einsatz
der Sicherheits-Ingenieure und damit zur Inten-
sivierung des Arbeitsschutzes in der Grof-
industrie beigetragen haben, so besteht heute
die berechtigte Aussicht, den grofen Kreis der
beteiligten Konstrukteure durch werbende und
fachliche Beeinflussung zu verantwortungsbe-
wuRten Mitarbeitern machen zu kénnen.

Nur unter voller Einbeziehung dieser Fach-
gruppe mit ihren Tausenden von Mitgliedern
mit schopferischer Arbeitskraft in die Arbeits-
schutzarbeit kann das Ziel erreicht werden, das
in Artikel 24 der neuen Verfassung des Landes
Nordrhein-Westfalen wie folgt gekennzeichnet
ist: Im Mittelpunkt des Wirtschaftslebens steht
das Wohl des Menschen. Der Schutz seiner Ar-
beitskraft hat den Vorrang vor dem Schutz
materiellen Besitzes.

Vollsitzungen

die Studenten und Studentinnen, die dem Vor-
stand hervorragende organisatorische Hilfe-
stellung gegeben haben. Der Firma Leitz, Wetz-
lar, gebihre besonderer Dank fir die Zuvor-
kommenheit, mit der Gerdte und ein vorzig-
licher Vorfiihrer kostenlos gestellt wurden.

SchlieBlich dankte der Vorsitzende auch sei-
nen Vorstandskollegen fir ihre selbstlose Mit-
arbeit, und der ,,Kassenhilfe", die durch ihr ,ein-
nehmendes Wesen" sich hervorgetan hatte.
Allen Teilnehmern aber gebihrte Dank fiir die
gute Disziplin, durch die ein reibungsloser Ab-
lauf aller Veranstaltungen erméglicht wurde.



V. Sondervortrage (mit Aussprachen) in den Spartensitzungen

Sicherheit im Fabrikschornsteinbau.

Architekt Bauingenieur Wilhelm Spieker, Bau-Berufsgenossenschaft, Disseldorf-Oberkassel, Teutonenstrale 2.

Um die Notwendigkeit, die Unfallverhitung im Feue-
rungs- und Fabrikschornsteinbau zu verbessern, richtig
zu erldutern, bedarf es keiner groBen Worte. Die nach-
folgende Zusammenstellung der tddlichen Unfdlle im
Feuerungs-, Schornstein- und S&durebau im Bereich der
Bau-Berufsgenossenschaft Wuppertal gibt deutlich Auf-

schluf:
Jahr Feuerungs- Schorn- Séure- Zu-
bau steinbau bau sammen
1.8.-31.12.
1945 - 2 - 2
1946 2 3 — 5
1947 — 4 — 4
1948 1 7 — 8
1949 1 2 1 4
Insgesamt 4 18 1 23

Wenn man bedenkt, dal es sich bei diesem Zweig
der Bauwirtschaft um eine verhéltnismaRig kleine Gruppe,
aber fast durchweg um wertvolle Facharbeiter handelt,
so mull die hohe Zahl der Todesfalle auffallen. Sie ist
durch die besonderen Verhéltnisse im Fabrikschornstein-
bau bedingt, besonders durch die fast immer vorhandenen
groBen Fallhdhen. Leichte Unfélle sind verhéltnismaRig
selten, schwere und tédliche Unfélle die Regel.

Der Fabrikschornsteinbau ist eines der
Spezialgebiete im Bauwesen. Wenn er flir den
Bereich der Bau-Berufsgenossenschaft Wupper-
tal eine erhdhte Bedeutung hat, so kommt das
daher, daf der Schwerpunkt der Industrie
Deutschlands und der Bundesrepublik im Ruhr-
gebiet lag und liegt. Bei den Revisionen trafen
wir Baufirmen aus vielen Gegenden Deutsch-
lands an. Und gerade die Spezialfirmen des
Feuerungs- und Schornsteinbaus nehmen fir
sich in Anspruch, dUberbezirklich, z. T. sogar
international zu sein. Bis nach Amerika und
Asien reichte das Arbeitsfeld vor den W eltkrie-
gen. Und wenn diese Entwicklung auch durch
die traurigen politischen Ereignisse vorerst ein-
gedammt ist, so besteht doch die begrindete
Hoffnung, dall der deutsche Schaffensdrang seine

alte Weltgeltung auch auf diesem Gebiet zuriick-
erobert.

Durch das Uberbezirkliche Arbeiten der
Spezialfirmen traten fir den Technischen Auf-
sichtsdienst Fragen auf, die auf das verschieden-
artige Handhaben der Unfallverhitungsvor-
schriften zuruckzufihren waren. Immer wieder
horte man: Bei uns in Sachsen oder in Thiringen
usw. wird das und dies so gehandhabt, das wird
nicht gefordert usw. Auch hatte fast jede Firma
Geréte besonderer Art, obgleich doch alle nach
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den gleichen Unfallverhitungsvorschriften zu
arbeiten hatten. Fir uns waren diese Beobach-
tungen der Anlal, Unterlagen zu sammeln, die
Geréte der einzelnen Firmen aufzunehmen, in
MaRskizzen festzuhalten und die besonderen
Merkmale zu vergleichen. Es wurden dabei MiRB-
stdnde festgestellt, die nicht geduldet werden
konnten, und so entstand im Herbst 1935 die
erste Denkschrift, die dem Verband der Bau-
gewerks-Berufsgenossenschaften in Berlin zu-
ging. Obgleich zundchst nicht viel an den Zu-
stdnden geadndert wurde, konnte doch ein Vor-
trag im Haus der Technik in Essen 1936 wenig-
stens im Bereich der Bau-Berufsgenossenschaft
Wupnertal eine einheitliche Auffassung Uber
unsere Forderungen und Begriffe anbahnen.

Inzwischen hatten die sich ereignenden
schweren Unfélle im Schornsteinbau und das
Studium der Rentenakten gezeigt, wo der Hebel
angesetzt werden mufite. In acht Fdallen waren
tédliche Abstirze einwandfrei auf die man-
gelnde Sicherheit der Konsolgeriiste zuriickzu-
fuhren. Daneben ereigneten sich laufend neue
schwere Abstirze vom Schornstein. Das Ver-
sagen der Konsolbdcke bzw. deren Aufhdngung
lieR keine Ruhe, bis eine Losung des Problems
gefunden war. So entstand 1937 der zweite
Haken am Konsolbock, der, richtig angebracht
und benutzt, das Aushaken der Konsolbdcke mit
Sicherheit verhindert. Anhand der Abbildungen
ist die Entwicklung deutlich zu verfolgen. Die
verschiedenen Meinungen und Einspriche, die
ja bei jeder Neuerung eintreten, wurden bei
einer Probeveranstaltung 1939 in Homberg
(Niederrhein) gelegentlich der Beratung der
neuen Vorschriften fir den Schornsteinbau in

Abb. 1. Primitiver Haken aus Rundeisen, mit Hanllei-
ne angebunden. Er war die Ursache zu einem tddlich
verlaufenen Absturz von einem Konsolgerust.



Abb. 2. Beschadigter Haken aus einem Konsolbock. Wie
leicht kann ein solcher brechen und einen Absturz
hervorrufen.

Abb. 3. Leichtsinnige Arbeitsweise eines Schornstein-
maurers: Er ist nicht angeseilt!

Abb. 4. Das Umrusten des Konsolgerusts ist eine ge-

fahrliche Arbeit! Der Schornsteinmaurer hebt den Kon-

solbock mit dem FuB aus dem unteren Tragseil, um ihn
dann in das obere Tragseil zu héngen.

Abb. 5. Konsolbock aus Profileisen mit dem umlegba-
ren Haken fur das zweite Tragseil (8 89 UVV.).

Abb. 6. Eine Rustung, bei der die neue Sicherung
durch den zweiten Haken benutzt wird.

Zusammenarbeit mit den Fachverbdnden ein-
gehend geprift. Das Ergebnis war, daB alle Teil-
nehmer zu der Uberzeugung kamen, daR der
zweite Haken eine wesentliche Verbesserung
der Sicherheit fir die Ausfihrenden sei, und daf3
der BeschluBR gefordert werden sollte, die zweite
Sicherung in den neuen Vorschriften ausdrick-
lich und klar zu umreiBen.

An sich war die zweite Sicherung des Kon-
solgerists keine neue Forderung; denn sie war
schon 1931 in den einheitlichen Vorschriften
festgelegt und im § 89 verankert. Aber nirgend-
wo war angegeben, wie diese durchzufihren sei.
Deshalb war es notwendig, hier Klarheit zu
schaffen, und das war 1939 geschehen, wenig-
stens fir die damalige Rheinisch-Westfélische
Baugewerks-Berufsgenossenschaft.
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A

Kon so/bock aus L Profilen

Abb. 7. Holzerner Konsolbock mit umlegbarem Haken.

Leider konnten die Vorarbeiten fir die
neuen Unfallverhitungsvorschriften nicht zu
Ende gefuhrt werden, da die Umstdnde durch
den zweiten Weltkrieg unginstig wurden und
ein Inkraftsetzen neuer Vorschriften nicht zu-
lieBen. So mufte 1941 das Merkblatt fir den
Feuerungs- und Schornsteinbau mit den alten
Vorschriften versehen werden, nachdem der
Text nochmals mit Vertretern der Hauptverwal-
tung der Bau-Berufsgenossenschaften durch-
beraten worden war; und selbst die notwendig
gewordene Neuausgabe 1950 basiert auf den
alten Vorschriften. Es blieb nur tbrig, das Heft-
chen zu einem Schulungsleitfaden zu machen,
in dem die Gberholten Teile fortgelassen, und in
den neue eingegliedert wurden.

Es war gut, dal 1941 das Merkblatt erschie-
nen war; denn bei dem Angriff auf Elberfeld
verbrannten 1943 alle Unterlagen bis auf 3 von
14 Arbeitsmappen, die sich zuféllig auBerhalb
des Verwaltungsgebdudes befanden. 70 Blatter
Originale und viele Aufzeichnungen, die Sta-
tistik und alle Modelle gingen verloren, dazu
auch das Bildmaterial, die Negative und die
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Konsolbock aus Ho/i

Abb. 8. Der zweite Haken wurde spéater angeschweif3t.

Diapositive. Nach dem Angriff muf3te eine neue
Unterkunft fur die Verwaltung gesucht werden,
und neben vielen anderen war es eine der Sor-
gen, die Unterlagen fir dieses Sondergebiet
wiederherzustellen. Da die Hauptverwaltung
von allen wichtigen Schriftsticken Abschriften
erhalten hatte, befand sich ein groBer Teil der
Unterlagen in Berlin. Diese wurden im Herbst
1943 und im Frihjahr 1944 zum groBen Teil
kopiert und Zeichnungen und Bilder reprodu-
ziert, so daB zusammen mit den verbliebenen
kargen Resten ein Anfang gemacht werden
konnte. Nach dem Krieg wurden die Bemihun-
gen fortgesetzt, die Akten der Hauptverwaltung
zu bekommen, aber es gelang nur fir kurze Zeit.
Es ist zu hoffen, daB bald ganz dariber verfigt
werden kann, um eine Auswertung zu ermdg-
lichen.

Neben der Sicherung der Konsolgeriiste war
die Verbesserung der Innenriistungen fir den
Schornsteinneubau dringend erforderlich. Wer
sich einmal das Umristen in schwindelnder
Hohe bei geringer W andstarke des Schornsteins
angesehen hat, wird den Gedanken nicht los,
daR hier nach Urvéatermethoden gearbeitet wird.



Abb. 9. Verkropfte Flacheisen, geteilt und verbolzt.

Man beachte das knappe Auflager!

Abb. 10. Ineinanderschiebbare Rohre. Verbessertes
Gerist mit einem Wechsel fur die Forderluke.

Sicher ist, daB am Schornstein nur schwindel-
freie, beherzte Manner zu gebrauchen sind. Lei-
der hat die Qualitat der Leute durch die Nach-
kriegsverhdltnisse sehr gelitten. So wurde im
vorigen Jahr ein 100 m hoher Schornstein an-
getroffen, an dem 1 Polier und 8 Umschiler be-
schaftigt waren. Die Folge davon war, dall der
Polier mitarbeiten mufite, statt sich um die Auf-
sicht an der Baustelle kimmern zu konnen.
Solch ein Mann ist besonderer Verantwortlich-
keit und zuséatzlicher Gefahr ausgesetzt, da er
nicht alle MaBnahmen seiner Helfer tiberwachen
kann.

Die gefahrlichste Arbeit ist jedoch das Um-
risten, und hier Wandel zu schaffen, erschien
unbedingt notwendig. Nun besall die Firma
H. R. Heinicke in Chemnitz eine Ristung, die
der Ingenieur Wolf 1936 erfunden hatte. Sie ist
im Merkheft fir Feuerungs- und Schornstein-
bau, Il. Ausgabe, verdffentlicht. Mit dieser
Kletterristung war das Problem der sicheren
Innenriistung fast restlos gelést. Es handelte
sich jetzt nur noch darum, den Gedanken der
Kletterristung auch fir kleine Schornsteine zu
realisieren. Leider war es Wolf nicht mehr még-
lich, diesen Gedanken in die Tat umzusetzen. Er
starb im Alter von 35 Jahren an einer Nieren-
krankheit. Schade um diesen tiichtigen Schorn-
steinbau-Ingenieur!

Abb. 11. Dusseldorfer Klettergerist im Aufbau begrif-
fen. Mit dieser Rlstung wurde eine Probe der geregel-
ten Seilfahrt vorgenommen.

Er hatte eingesehen, dal die Verbesserung
der Riustungen neben der Unfallverhiitung ein
anderes Problem in sich barg, namlich das der
Wirtschaftlichkeit. Und dieser Gesichtspunkt
war fur die Ubernahme der Kosten fir die
Ristung durch seine Firma maRgebend. Er
selbst erhielt als Pramie flr jeden mit der neuen
Rilstung erbauten Schornstein die Ersparnis an
Ristkosten, die er erzielte. Seiner Firma aber
verhalf Ingenieur Wolf zur FUhrung auf dem
Gebiet des Baus von Schornsteinriesen.

Nach dem Tode Wolfs wurde erkannt, dal
ein drittes Problem vorhanden war, das soziale.
Jeder Technische Aufsichtsbeamte weil}, dal
das Besteigen von Schornsteinen oder sonstigen
hohen Bauwerken hohe Anforderungen an den
einzelnen stellt. Es wurde schon gesagt: Abso-
lute Schwindelfreiheit und persénliche Ge-
schicklichkeit sind unerlaBlich. Nun wurden zu
jener Zeit alle waffenfahigen Mdénner einge-
zogen; aber die Bauaufgaben muften trotzdem
ausgefihrt werden. Man griff auf die alteren
Jahrgédnge zuriick; man zog jugendliche Leute,
Kriegsgefangene und Umschiler zur Ausfiih-
rung von Schornstein-Bauvorhaben heran, so
daB einem angst und bange werden konnte.

Von fortschrittlichen Firmen wurden unter
berufsgenossenschaftlicher Anleitung mehrere
Kletterriistungen erbaut, die sich gut bewé&hrt
haben, und noch vor einigen Tagen haben wir
die Probebelastung einer neuen Kletterristung
fir einen 140 m hohen Schornstein durchgefihrt.
Die Abbildungen =zeigen Einzelheiten dieser
Ristungen. Das Wesen der Kletterristung ist
allen gemeinsam: Die Arbeitsbihne ist mit der
Schutzblihne unldsbar verbunden; das Arbeits-
geriist stoRt sich auf der Schutzbihne ab, und
danach wird die Schutzbihne nachgezogen.
Immer bleibt das Gerist voll abgedeckt, so dal
nichts mehr auf dem Mauerrand stehen mufR,
weder Menschen noch Material. Auch der Drei-
bock ist fest mit dem Gerist verbunden, so daR
es keine losen Teile mehr gibt. Die maschinelle
Hebevorrichtung hat auBerdem den Vorteil, dal
die &lteren Leute sich w&hrend des Vorgangs
ausruhen oder frihsticken koénnen, da zum
Heben der Kletterrliistung nur 8 Leute bendtigt
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Abb. 12. Veraltete Rustweise mit einem Trégergerust

aus Sleder.ohren. Beim Hoéherrusten miflien Men'schen Abb. 13. Neue Riistweise mit der maschinellen

und Material auf dem schmalen Mauerrand Platz finden. Ristung, bei der alle Teile fest bleiben und die
beiden Buhnen abwechselnd gehoben werden.
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Abb. 15. Fahrbare Hé&ngerustung fir leichte Ausbesse-

rungsarbeiten im Innern des Schornsteins. System Behr.

Sie ist gegen Absturz bei Bruch des Férderseils durch

eine selbsttatig wirkende Froschklemme an einem be-

sonders starken Stahldrahtseil in der Achse des Schorn-

steins gesichert. Die Ausleger sind ausziehbar und fest-
zustellen.

werden. Nach unserer Zeitnahme sind zum
Umristen etwa 30 Minuten erforderlich, wah-
rend bei einer Trégerristung mehrere Stunden
mit allen Leuten notwendig sind.

Zum SchluR sei noch erwéahnt, dal mit den
Kletterristungen Versuche Uber die Méglichkeit
einer geordneten Seilfahrt angestellt wurden,
und daB diese Rustungen die Voraussetzungen
dazu bilden. DaRR dabei an Winden, Seilen, Signal-
einrichtungen und nicht zuletzt an den Maschi-
nisten besondere Anforderungen gestellt wer-
den mussen, liegt auf der Hand. Denn es mufte
eingesehen werden, daB die Personenseilfahrt
trotz des Verbots geubt wird, und dall sie nicht
verhindert werden kann, auch wenn Unfallver-
hitungsvorschriften, Technischer Aufsichts-
dienst und selbst die Firmeninhaber sie verbie-
ten. Es liegt in der menschlichen Natur, dal er
versucht, sich Erleichterungen zu verschaffen.
Dafur nimmt er lieber personliche Gefahren in
Kauf, deren GroRe er dabei leicht unterschétzt,
und so kam und kommt es immer wieder zu
schweren Unféllen.

An der Losung dieses Problems sind alle
Kréafte interessiert, die sich mit dem Bau von
Fabrikschomsteinen befassen. Am meisten sind
die Poliere gefahrdet, da sie oft am Tage 8 bis
10 Mal den Schornstein besteigen missen. Dabei
muB beritcksichtigt werden, dal sie meistens
schon in gesetztem Alter sind und ihnen das
Steigen Beschwerden macht. AuBerdem ist auch
das Ubersteigen des Schornsteinmauerrands

stets mit Gefahren verbunden, die nicht unter-
schatzt werden dirfen.

Wer aber moéchte seine besten Fachleute in
stdndiger Gefahr wissen, ohne eine Mdglichkeit
zu sehen, sie daraus zu befreien? Wir missen
also auch auf diesem Gebiet einen Weg finden,
der gangbar ist, und dies mufl uns gelingen!

Eins aber ist sicher: Die besten Schutzmal-
nahmen sind fiir unsere Schornsteinbauer gerade
gut genug; denn sie sind im Aussterben begrif-
fen. Der Nachwuchs ist sehr sparlich, und auch
aus diesem Grund ist es wichtig, Erleichterun-
gen fir die Tatigen zu schaffen, soweit dies mog-
lich ist; dabei trotzdem Schutz fiir Leib und
Leben zu garantieren, ist die Aufgabe, die wir
zu erfullen haben.

Eine Bitte sei hier angefiigt: Es ist notwendig,
die Unterlagensammlung zu vervollstdndigen.
W ir haben schon viele Unterlagen, aber die Ent-
wicklung schreitet fort, und es geschehen Un-
félle, deren Ursachen zu wissen fir uns wesent-
lich ist. Denn wie die Sicherung des Konsol-
geriists aus den Unfallen heraus als notwendig
erkannt wurde, so mussen auch die anderen Ge-
fahren bekdmpft werden. Dazu sind aber Unter-
lagen notwendig. Die Bau-Berufsgenossenschaft
Wuppertal bittet dringend um die Schilderung
solcher Ereignisse nebst Skizzen und Bildern.
Auch jede Anregung wird dankbar begriufit. So
wie auf anderen Gebieten, z. B. dem der elek-
trischen Unfélle eine zentrale Sammlung ge-
lungen war, so mufl es auch auf diesem und je-
dem anderen Fachgebiet werden, also nicht nur
im Schornsteinbau!

W ir haben bei der Bau-Berufsgenossenschaft
W uppertal fiir jedes Sondergebiet Sachbearbei-
ter, bei denen alle Erfahrungen zusammengetra-
gen werden. Waire eine solche Malnahme nicht
in allen Berufsgenossenschaften maoglich? Bei
uns hat sich erwiesen, daB die Schlagkraft des
Technischen Aufsichtsdienstes dadurch wesent-
lich gesteigert wurde; denn so steht bei schwie-
rigen Fragen ein Fachmann mit seinen Erfah-
rungen zur Verfugung. Der Technische Auf-
sichtsheamte ist sattelfest, und er wird auch von
den Partnern aus Behdrden- und Untemehmer-
kreisen als ebenbiirtig anerkannt und geachtet.
Hierdurch kann das Ansehen des Technischen
Aufsichtsdienstes und damit der Berufsge-
nossenschaften in ihrer Gesamtheit nur gefor-
dert werden. Fir die Unfallverhitung aber muR
jeder nur mogliche Fortschritt genttzt werden,
geht es doch um das Wohl und Wehe unersetz-
licher Fachkréafte und ihrer Familien!
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Der Riemenscheibenschutz an Landmaschinen.

Dipl.-Ing. Walter Reimann, Westfalische landwirtschaftliche Berufsgenossenschaft,

Minster (Westfalen),

Lingener Strale 4.

Far landwirtschaftliche Maschinen erweist es sich als
zweckmaRBig, von der allgemeinen Verdeckung der Rie-
menscheibe, die neben der Riemenscheibe auch den Auf-
lauf sichert, zu einer Zweiteilung des Schutzes dergestalt
tberzugehen, daB die Riemenscheibe als Vollscheibe aus-
gebildet und zusdtzlich der Riemenauflauf vollwandig ver-
deckt wird. Zwecks einheitlicher Gestaltung des Auflauf-
schutzes wurde ein Nomogramm entworfen, aus dem die
erforderliche SchutzgroRe als Funktion des Riemen-
scheibendurchmessers leicht ermittelt werden kann.

Die DLG.-Ausstellung in Frankfurt am Main
zeigte, daB die Ausbildung des Riemenscheiben-
schutzes an Landmaschinen einer Einheitlichkeit
entbehrte.

Die Unfallverhiitungsvorschriften der land-
wirtschaftlichen Berufsgenossenschaften gehen
in den Sicherheitsbestimmungen an Maschinen-
teilen von dem Grundgedanken aus, dafl fir die
Gestaltung des Schutzes der erforderliche
Schutzzweck maRgebend ist. Die im Einzelfall
vorzuschreibende Ausfihrung wird dabei nach
Schutzrichtung und Schutzgrad bestimmt. Die
Vorschrift verzichtet bewul3t auf die bisher ub-
liche, einengende MaRfestlegung und gibt damit
Hersteller wie Benutzer der Maschine durch
pragnante Formulierung des Schutzgedankens
die notige Handlungsfreiheit zur Schutzgestal-
tung. In einem friheren Vorschriftenentwurf
waren beide Begriffe, nédmlich Schutzrichtung
und Schutzgrad genau definiert. Zum leichteren
Verstandnis der Vorschriften wurde jedoch in
dem letzten Entwurf, der nunmehr zur Geneh-
migung endglltig vorliegt, nur der Begriff des
Schutzgrades genau umrissen, da dieser als das
fur Hersteller und Benutzer Primére angesehen
werden kann. Die Unfallverhitungsvorschriften
besagen folgendes:

Begriffsbestimmungen:
a) Absperrung: Einfacher Schutz gegen zu
nahes Herantreten an Gefahrenstellen
durch Schutzstange, Kette oder Seil;
b) Verdeckung: Schutz auch gegen Berih-
ren mit Korperteilen durch feststehende
Schutzvorrichtungen aus Drahtgewebe
oder Rost mit Maschen- oder Spaltweite
von hdéchstens 30 mm;
c) Vollwandige Verdeckung: Schutz auch
gegen jegliches Durchfassen durch voll-
kommen undurchdringbare Verdeckung
in vollwandiger Ausfihrung. An beson-
derer Ausfuhrung der vollwandigen Ver-
deckung kommen in Frage
1) Auskleidung: Ein sich mitdre-
hender (mitbewegender, rundlaufen-
der) undurchdringbarer Schutz von
Speichendéffnungen und dergleichen.

2 Ummanteln: Ein sich mitdrehen-
der, vollwandiger, glatt rundlaufen-
der Schutz an Wellenenden, Naben
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und dergleichen. Der Durchmesser

muB so groR sein, daB keine Wickel-

gefahr besteht.
Bei der Wahl des erforderlichen Schutzgrades
von Maschinenteilen geht man von der Gefah-
renstelle aus. Diese ist an der Riemenscheibe
einmal die Scherstelle der Riemenscheibenarme
mit feststehenden Maschinenteilen, zum ande-
ren der Riemenauflauf. Die Sicherung kann durch
Absperrung, Verdeckung und vollwandige Ver-
deckung dem jeweils zu erzielenden Schutzgrad
entsprechend erfolgen. Handelt es sich dabei um
ortsbewegliche Maschinen, deren Standort also
dauernd wechselt, ist als Schutz die Verdeckung
bzw. die vollwandige Verdeckung in Gestalt der
Auskleidung der Riemenscheibe mit zusatzlicher
vollwandiger Verdeckung des Riemenauflaufs
zu wahlen.

Die Verdeckung (Abb. 1) hat wohl den Vor-
zug der gleichzeitigen Sicherung beider Gefah-
renstellen und des Riemenlaufs, den Vorteil

Abb. 1.

fabrikatorischer Einfachheit, jedoch den Nach-
teil der Behinderung des Riemenauflegens bei
engen Raumverhéltnissen und obendrein einer
unerwinschten VergroBerung der Maschinen-
breite. Dieser Nachteil wirkt sich am meisten bei
Dreschmaschinen und Strohpressen aus, also an
Maschinen, die aus arbeitstechnischen Grinden
in ihrer Bauweise sehr breit gehalten werden
mussen, und bei denen jede zusatzliche Er-
hohung der Maschinenbreite den Transport und
die Unterstellung in enge Gebédude wesentlich
erschwert und damit zu dauernden Beschédigun-
gen Anlall gibt.

Wie Uberall im Unfallschutz gilt auch hier
der so oft beobachtete Grundsatz: Ein Maschi-
nenschaden wird erst dann behoben, wenn er die
Arbeitsglte der Maschine beeinflult oder gar
die Maschine restlos aufler Funktion setzt. Die



Beschadigung einer SchutzmaBnahme, deren
Funktionsausfall sich auf die Arbeit nicht aus-
wirkt, wird nicht als stérend empfunden und ver-
leitet daher immer wieder zur W eiterarbeit auch
ohne Schutz.

Der zur Zeit gebrduchlichste Schutz fur Rie-
menscheiben an Dreschmaschinen und Stroh-
pressen ist die Auskleidung der Riemenscheibe
zur Sicherung der Scherstellen der Riemen-
scheibenarme mit dem Maschinengestell und die
zusdtzliche vollwandige Verdeckung des Rie-
menauflaufs. Voraussetzung fiir diese Schutzart
ist die Verwendung von endlosen Riemen, also
der Verzicht auf eine Riemenverbindung durch
Glockenschrauben usw. Der Vorteil der Schutz-
art ist der &uBerst geringe Platzbedarf und damit
die geringstmdgliche Gefahr einer Beschadigung
beim Transport sowie die Mdglichkeit, den
Schutz mit dem Maschinengestell zu verschrau-
ben, da er beim Auflegen des Riemens nicht ab-
genommen oder abgeklappt zu werden braucht.
Grundbedingung fiur den Auslaufschutz ist je-
doch, dal eine MindestgroRe nicht unterschritten
wird und aulRerdem Kkeine zusdtzlichen Scher-
stellen zwischen dem Auslaufschutz und dem
Riemenscheibenkranz entstehen (Abb. 2).

Abb. 2.

Zum Vermeiden dieser Méangel und zwecks
Vereinheitlichens der Schutzgrofenmale wurde
von dem Technischen Aufsichtsdienst der W est-
falischen landwirtschaftlichen Berufsgenossen-
schaft das in Abbildung 3 dargestellte Nomo-
gramm entworfen. Als verénderlich wurde aus
Grinden einfacher Fertigung nur die Lé&nge L
gewahlt, die bei gegebenem Riemenscheiben-
durchmesser aus dem Nomogramm leicht er-
mittelt werden kann. Die Male a und b sind als
konstant mit 5 cm angenommen, der Krim-
mungsradius bei C mitr = 2 cm. Der Auflauf-
schutz soll héchstens 15 mm vom Rand der Rie-
menscheibe abstehen, sein Befestigungsbigel
maoglichst so angebracht sein, dall er zusatzlich
den Riemenauflauf, auch von der Riemenbreite
aus gesehen, schiutzt. Es ist darauf zu achten, daR
der Mittelpunkt des Abrundungsbogens r bei C
auf der Peripherie des Riemenscheibenkranzes

liegt, so daB das MaBR a in gewissem Sinne
variabel gehalten werden kann.
Noma&r&run zur Gréssenbestimmung des
Riemenduflaufschutees!
-L In cm
22 2628 30 32 34 36 38 40 JT

L in cm

22 cm

b * 5 cm,

a —b,

falls beim Riemensuflegen
Scherstelle des Schutzes

mit Innenkante des Rad* 'l
Kranzes zu Yerletzungen fihren
kann,dann 4 soweit verringern,
dass Mittelpunkt des Abrundungss.
bogenj r bei C avt Peripherie des

R&cfes liegt!
oO———————— D in cm
d ist der Abstand
zwischen Riemen=
eutlaufjcftuCs und
Riemerischei be und
ist bis zu 1,5 cm
tuliss "g!
Abb. 3.

Die Abbildung 4 zeigt einen nach diesem
Nomogramm  entworfenen Riemenscheiben-
schutz. Der zu sichernde Riementrieb lauft von
schrédg links oben auf die Riemenscheibe, der
Abrundungsbogen des Schutzblechs liegt auf der
Peripherie des Riemenscheibenkranzes, und der

Abb. 4.
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Befestigungsbiigel deckt den Riemenauflauf zu-
satzlich von der Riemenlaufflaiche aus gesehen
ab. Als Material zur Herstellung des Auflauf-
schutzes diente 2 mm starkes Eisenblech. Dieser
Schutz ware noch insoweit zu verbessern, als
der Befestigungsbigel durch Ausklinken des
Riemenspurkranzes im Schutzblech wesentlich
naher an die Riemenscheibe geriickt und auller-
dem dem Schutzblech durch Umbdrdeln die schar-
fen Materialkanten genommen werden kénnten,
die beim Ablaufen des Riemens leicht zu einer
Beschadigung des Riemens fihren. Gerade bei
Dreschmaschinen und Strohpressen hat sich
diese Schutzart so gut bewahrt, dal’ sie jetzt all-
gemein bei Hersteller und Benutzer zur Anwen-
dung kommt. Sie weist auch den Weg einer ein-

fachen und zweckmadRigen Sicherung von Keil-
riementrieben, wie es die DLG.-Schau bereits
bewies.

Aussprache:

Abstand des Schutzblechs von der Riemen-
scheibe, Stdrke des zu verwendenden Eisen-
blechs, Bdrdelung des Schutzblechs, Stabilitét
und dergleichen wurden besprochen und er-
gaben, daB am Schutzblech des Riemeneinlaufs
die Réander gebdrdelt sein mussen und eine
Blechstdarke von 1,5 bis 2 mm als richtig anzu-
sehen ist.

Unfallsichere Ausristung von Fahrzeugen.

Oberingenieur Hans Gogge, Berufsgenossenscftaft flir Fahrzeughaltungen, Hamburg-Stellingen, Basselstieg 4.

Die Ausristung der Fahrzeuge mit zweckmaéRigen
Schutzvorrichtungen wird durdi die unterschiedlichen Vor-
schriften gehemmt. Das ist sowohl fur die Verkehrs- und
Unfallsidierheit als auch fir die Fertigung nachteilig.
Durch mehr Verstdndnis fir die Unfallverhitung und
durch die Schaffung besserer Schutzvorrichtungen kénn-
ten die Hersteller zu einer Besserung beitragen. Dies gilt
besonders fir die Bremsanlagen der Fahrzeuge und die
Beifahrersitze an Zugmaschinen. Die zunehmende Ver-
wendung von Zugmaschinen und Anhéngern in landwirt-
schaftlichen Betrieben wird es notwendig machen, auch
den Anhéngervorrichtungen fur diese Fahrzeuge grofRere
Beachtung als bisher zu schenken. Eine einfache halb-
automatische Anhéngerkupplung durfte hier genlgen,
wdhrend Lastzige mit mehr als 20 km/h Hdchstgeschwin-
digkeit mit gepruften Anh&ngerkupplungen ausgeristet
sein missen. Die Aufnahme einer entsprechenden Be-
stimmung in die StraBen-Verkehrs-Zulassungsordnung
steht in Aussicht.

1) Sitze (Kutschersitze) und Bremsen an Pferde-
fahrzeugen und Anhéngern.

Die gewerblichen Berufsgenossenschaften
schreiben in ihren Unfallverhitungsvorschriften
einen Sitz und eine Bremse zwingend vor. Die
landwirtschaftlichen Berufsgenossenschaften da-
gegen machen den Sitz von der Bauart und dem
Verwendungszweck des Fahrzeugs abhéangig.
Bremsen werden von ihnen nur in bergigen Ge-
genden gefordert, wobei die Ausfithrung und die
Anbringung der Bremsen dem Wagenhalter
Uberlassen bleibt. Letzteres ist auch nach 8§ 65
in Verbindung mit 8 70 der StraBenverkehrs-Zu-
lassungs-Ordnung der Fall. Es hat sich gezeigt,
daB beim Befahren dffentlicher Stralen die Aus-
ristung der Fahrzeuge mit einem Sitz und einer
Bockbremse notwendig ist, da andernfalls so-
wohl der Fahrzeuglenker als auch andere Ver-
kehrsteilnehmer gefahrdet sind. Bei entspre-
chender Gestaltung des Sitzes und der Bremse

sind derart ausgeristete Fahrzeuge auch in land-
wirtschaftlichen Betrieben durchaus verwend-
bar. Den Beweis hierfiir liefern die in groRem
Umfang in der Landwirtschaft verwendeten
gummibereiften Fahrzeuge. Diese sind fast
immer mit einem Sitz und einer von diesem aus
bedienbaren Bremse ausgeristet. Es wurde
wiederholt beobachtet, daB solche Fahrzeuge
selbst bei sperrigem Ladegut (Getreide, Stroh,
Heu usw.) vom Sitz aus gefahren wurden. Die
jetzigen unterschiedlichen Forderungen beziig-
lich der Ausristung der Wagen bringt die Fahr-
zeughersteller in eine unangenehme Lage. Ver-
schiedene Firmen haben bereits eine einheitliche
Regelung gefordert, um die Fabrikation danach
einrichten zu kénnen. Das kommt besonders fir
Fahrzeuge in landwirtschaftlichen Betrie-

ben in Betracht, die fir wechselnden
Zug fir Gespann oder Zugmaschine einge-
richtet sind. Derartige Fahrzeuge sind, auch

wenn sie als Anhédnger eines Kraftfahrzeugs
mitgefihrt werden, nicht zulassungspflichtig.
Nach § 41 der StraRenverkehrs-Zulassungs-Ord-
nung in Verbindung mit den §818 und 36 bleibt
auch in diesem Fall die Art und die Anbringung
der Bremse offen. Selbst bei Fahrzeugen uber
55t Gesamtgewicht und mehr als 20 km stiind-
licher Hochstgeschwindigkeit kann z. B.eine nicht
getypte Auflaufbremse eingebaut werden. Ver-
schiedene Hersteller risten diese Fahrzeuge,
obwohl sie als Kraftfahrzeuganhénger benutzt
werden, mit einer nur vom Boden bedienbaren
Bremse aus. Da ein Sitz oft fehlt, kann der An-
hanger bei héherer Geschwindigkeit nicht ge-
bremst werden. Dieser Zustand erscheint mit
Ricksicht auf die Unfallsicherheit unhaltbar. Zur
Uberwindung des Widerstands gegen den Sitz
und die Bockbremse sind praktisch brauchbare



Bremskonstruktionen notwendig. Beim Fahren
auf dem Acker usw. ist es oft notwendig, daB der
Bremser oder Kutscher neben dem Fahrzeug
geht. Die Bremse muR deshalb einwandfrei vom
Sitz und vom Erdboden aus bedient werden kdn-
nen. Spindelbremsen, die auf den Deichselarmen
angebrachtsind, missen daherumlegbar sein. Bei
Zugbremsen mit Handbremshebel muB gefordert
werden, dall der Kutscher den Hebel beim Brem-
sen zu sich heranzieht. Auch diese Bremsenart
kann so konstruiert werden, dalR der Handhebel
sowohl vom Sitz als auch vom Erdboden aus ein-
wandfrei bedient werden kann. Zwei derartige
Ausfihrungen zeigen die Abbildungen 1 und 2

Abb. 2.

bedienbar.

Handbremsanordnung fur luftbereifte Ackerwagen (1 Seiltrommel (Gufi oder geschweiRt);

2 Bremshebel; 3 Rasten,- 4 Sicherungskette mit Haken).

2) Beifahrersitze an Zugmaschinen.

Die Mehrzahl der Zugmaschinen ist nur mit
einem Sitz fir den Fahrer ausgerustet. Dies flhrt
dazu, daR die Beifahrer wahrend der Fahrt hinter
dem Fahrer auf der Zugmaschine stehen oder
auf den Kotfligeln sitzen. In beiden Féllen kdn-
nen sie sehr leicht herabstiirzen. Beim Mitfihren
eines Anhangers werden sie dann oft von diesem
Uberfahren. Diese meist schweren oder tédlichen
Unféalle kénnen vermieden werden, wenn auf
den Kotfligeln Beifahrersitze angebracht wer-
den. Die Mdglichkeit hierflir besteht fast immer.
Zu beachten ist, daB fir den Fahrer genigend
seitliche Sicht verbleibt. Deshalb ist es zweck-

méaRig, auf jedem Kotfligel nur einen Sitz anzu-
ordnen. Er mufR mit Ricken- und Seitenlehnen
von mindestens 25 bis 30 cm Hdhe versehen sein.
Einfache Halteblgel, wie sie von einer Firma
vorgeschlagen werden, sind nicht ausreichend,
um ein Abrutschen des Mitfahrers zu verhin-
dern. Der Einwand, dalR durch die Lehne das Ab-
springen des Beifahrers beim Umkippen der
Zugmaschine behindert wird, erscheint nicht
stichhaltig, da die Gefahr des Abrutschens beim
Fehlen einer Lehne gréfRer sein diurfte. Bemerkt
sei, daB nach Angabe einer Firma die Anbrin-
gung der Mitfahrersitze von ihrer bauerlichen
Kundschaft sehr begriBt wird. Der Technische
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Uberwachungsverein Stuttgart hat ein Merk-
blatt Uber Notsitze auf Schleppern heraus-
gegeben.

3) Anhéanger-Kupplungen.

Die Unfallverhltungsvorschriften der land-
wirtschaftlichen Berufsgenossenschaften ent-
halten keine Bestimmungen {ber Anhédnger-
Kupplungen. Die gewerblichen Berufsgenossen-
schaften dagegen verlangen seit 1934, daB Last-
zlige mit automatischen Anhédnger-Kupplungen
ausgeristet sein missen. Diese Kupplungen
wurden seit jeher von den Berufsgenossenschaf-
ten geprift und anerkannt. Diese Arbeiten wer-
den jetzt von dem FachausschuBR Verkehr wahr-
genommen. Zusammen mit dem Bundesver-
kehrsministerium, der Industrie und den Tech-
nischen Uberwachungsvereinen sind neue Richt-
linien fur die Prifung und die Beschaffenheit
von automatischen Anhénger-Kupplungen auf-
gestellt worden. Es ist ferner zu erwarten, dal
in Kiirze eine Bestimmung tber Anhénger-Kupp-
lungen in die StraBenverkehrs-Zulassungs-Ord-
nung aufgenommen und der Typenzwang ausge-
sprochen wird. Anerkannt und zum Teil getypt
sind folgende Kupplungen:

Abb. 3.

Diese Kupplung ist in Anlehnung an eine ameri-
kanische Heereskupplung entwickelt. Der Fer-
tigungspreis solcher Kupplungen dirfte auch fir
landwirtschaftliche Betriebe tragbar sein, vor
allem dann, wenn durch eine entsprechende Vor-
schrift eine genugend grofe Fertigungszahl er-
reicht wird. Sie bietet in jedem Fall eine wesent-
lich hohere Unfallsicherheit als die bisher fur
landwirtschaftliche Fahrzeuge verwendeten ein-
fachen Steckbolzen-Kupplungen.
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ADE-Kupplung,
Hersteller: ADE-Werk, Offenburg in

Cramer-Kupplung,
Hersteller: Franz Cramer G.m.b.H.,
Essen 1, Postfach 10;

Ringfeder-Kupplung,
Hersteller: Ringfeder G.m.b.H.,
Krefeld-Uerdingen;

Rockinger-Kupplung,
Hersteller: Johann Rockinger,
Minchen 8, Orleansstralle 12;
Moment-Kupplung,
Hersteller: Bruno E. O. Krieger,
Hamburg 20, Eppendorferbaum 14.

Baden;

Fiur Fahrzeuge mit einer Hochstgeschwindigkeit
von 20 km/h soll voraussichtlich keine automa-
tische Kupplung gefordert werden. Es ist aber
wiinschenswert, auch diese Fahrzeuge mit einer
Kupplung auszurlsten, die es gestattet, die
Fahrzeuge weitestgehend unfallsicher zu kup-
peln. Die Verwendung der vorgenannten Kupp-
lungen in der Landwirtschaft durfte allgemein
an dem verhé&ltnisméaRig hohen Preis scheitern.
Es wurde deshalb fur landwirtschaftliche Fahr-
zeuge die Verwendung einer halbautomatischen
Kupplung nach Abbildung 3 vorgeschlagen.

Anhéngerkupplung fur landwirtschaftliche Fahrzeuge (Entwurf).

Aussprache:

Es wurde festgestellt, daB in der Landwirt-
schaft die Anforderungen an einen Schlepper,
und besonders wenn er mit einem Anhdnger ge-
fahren wird, weit gréofer sind als in gewerb-
lichen Betrieben. Die Fahrzeuge bleiben hier
durchweg auf Straen und festen Wegen, wéh-
rend in der Landwirtschaft der Schlepper die
Bauernpferde ersetzen soll und in héngigem



Gelande, auf steilen, schlechten Wegen und
schliipfrigem Boden arbeiten muB. Fir landwirt-
schaftliche Anhédnger an Kraftfahrzeugen mit
20 km/h Héchstgeschwindigkeit bestehen Uber-
haupt keine klaren Vorschriften. Die gewerb-
lichen Berufgenossenschaften fordern fir jeden
Anhédanger ohne selbsttadtige Bremse einen Brem-
sersitz; bei den landwirtschaftlichen Berufsge-
nossenschaften hingegen fehlt solche Vorschrift.
Ferner ist hier unklar, ob aufRer dem Fihrer noch
weitere Personen auf dem Schlepper mitfahren
durfen, wie gegebenenfalls der Sitz beschaffen
sein muf, ob eine Rickenlehne erforderlich ist,
und wie hoch diese sein muf oder darf, damit sie
im Gefahrfalle (Kippen oder Umstiirzen des
Fahrzeugs) kein Hindernis beim Abspringen
bietet.

Herren Alles, Gron, Leitermeier: In Gebieten
mit vorherrschend bergigem Geldnde und unter-
schiedlicher Steigung haben sich in den letzten
Jahren viele Unféalle beim Schlepperbetrieb da-
durch ereignet, daf der Schlepper den nach-

drickenden Anhdnger nicht halten konnte und
umschlug. Die Auflaufbremse bei Schlepper-
fahrten mit Anhénger genugt daher nicht, zweck-
maRiger ware eine Druckluft-Bremsvorrichtung.

Herr Moser: Bei kiinftigen Beratungen im Bun-
desverk6hrsministerium mufl auch die Haupt-
stelle fur landwirtschaftliche Unfallverhitung
vertreten sein, weil ihre Forderungen weit-
gehender als die der gewerblichen Berufsgenos-
senschaften sein mussen.

Herr Defren: Es ist notwendig, schon bei der
Konstruktion auf die Sicherheit gegen Umstiir-

zen von Schleppern besonderes Gewicht zu
legen.
Herr Alles: Von der Landwirtschaftskammer

Koblenz und der Deula-Kraft in Sinzig am Rhein
sind Versuche unternommen worden. Hiernach
mull beim Bau eines Schleppers mehr Riicksicht
auf die Kippsicherheit genommen werden. Zu
ermitteln sind die gilinstigste Schwerpunktlage
und Spurweite.

Neue Blitzlichtgerate.

Ingenieur Richard Erich Knoll, Stuttgart, AlexanderstraBe 154.

Neben den verschiedenen &dlteren Ausleuchtungsmetho-
den spielt neuerdings der Elektronenblitz eine immer
groBere Rolle. Sein Hauptvorteil liegt in der aufRerordent-
lich kurzen Leuchtdauer von nur etwa V5w Sekunde, wo-
durch Aufnahmen auch schnellster Bewegungen mdglich
werden. Den hohen Anschaffungskosten stehen sehr
niedrige Betriebskosten gegeniber. Weitere Vorteile sind
schnelle Aufnahmebereitschaft, schnelle Blitzfolge, Farb-
richtigkeit, Unfallsicherheit, Feuersicherheit.

Das Elektronen-Blitzgerat hat sich in der
Photo-Reportage bereits einen festen Platz ge-
schaffen. Auf der Photo-Ausstellung in Kéln
wurde schon eine ganze Reihe dieser Geréte
von verschiedenen deutschen und ausldndischen
Firmen angeboten. Sie bestehen alle in der
Hauptsache aus einem Transformator, einem
Kondensator und einer Entladungsrohre, durch
die in etwa Vsw0 Sekunde die Entladung des
Kondensators bei auferordentlich grofer
Leuchtstarke erfolgt. Die Gerdte werden ent-
weder mit Netzstrom oder mit einer eingebau-
ten Akku- oder Trockenbatterie betrieben,
deren Gleichstrom durch einen Zerhacker in
Wechselstrom verwandelt, in einem Transfor-
mator auf etwa 3000 Volt hochgespannt und
dann im Kondensator gespeichert wird.

Die auferordentlich kurze Belichtungszeit
von etwa V500 Sekunde erméglicht Aufnahmen,
die mit anderen Lichtquellen nicht madglich
wdren. So werden W assersprudel wie zu Eis er-
starrt wiedergegeben (Abb. 1, 2 und 3), wobei es
maoglich ist, durch richtiges Abpassen des Augen-
blicks der Aufnahme den gesamten Vorgang in

Abb. 1. Der Kran schie8t seinen Wasserstrahl

klumpig nach unten.
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Abb. 2. Der auftreffende Strahl zerspruht.

Einzelaufnahmen festzuhalten. Allerdings muR
zwischen zwei Aufnahmen immer eine kurze
Pause von 5 bis 10 Sekunden eingeschaltet wer-
den, in welcher Zeit der Kondensator des Gerats
sich wieder aufladt.

Ganz schnelle Bewegungen, wie etwa das
Nachgreifen bei einem Kkippenden Werkzeug
unter der Briickenstanze, kénnen genau fest-
gehalten werden (Abb. 4). Auch die Aufnahme
der Platterin (Abb. 5) brauchte nicht gestellt zu
werden, sondern konnte wéhrend der normalen
flotten Arbeit gemacht werden. Austretende

Abb. 4. Der Arbeiter greift blitzschnell nach dem Kip-
penden Stanzeisen,- der Multiblitz ist noch schneller.
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Abb. 5.

Abb. 3. Wassertropfen uberall!

Trotz flottester Bugelarbeit — alles scharf!



Dampfschwaden, die bei ldngeren Belichtungs-
zeiten eine Aufnahme vollig unmdglich machen
kénnen, werden scharf wiedergegeben (Abb. 6)

Abb. 6. Auch Dampfschwaden werden scharf urd ver-

decken nicht die ganze Maschine.

und lassen noch Einzelheiten der Waschmaschine
erkennen.

Die groRBe Helligkeit des Elektronenblitzes
macht ihn auch fur Aufhellung von Tageslicht-
aufnahmen wertvoll. So kédnnen Sonnenreflexe
in dunklen Innenrdumen Aufnahmen fast un-
mdoglich machen, weil die hellen Stellen Uber-
strahlen, ehe die dunklen ein Bild ergeben. Die
Aufnahme zu Abbildung 7 ist unter solchen Ver-
haltnissen, aber mit zusatzlicher Aufhellung

Abb. 7. Der Multiblitz hellt das Dunkel so gut auf, daf
das unmittelbar einfallende Sonnenlicht kaum noch stort.

durch einen Elektronenblitz entstanden. Man
kann sogar noch die mehrere Meter hinter der
Zentrifuge stehenden Personen erkennen, und
die Aufhellung des Vordergrunds ist so kraftig,
daR der unmittelbare Sonneneinfall kaum noch
stort.

Fir derartige Aufnahmen ist natirlich eine
Synchronisation des Kamera-Verschlusses mit
dem Blitzgerat unerldaflich, wdéahrend bei sehr
dunkler Allgemeinbeleuchtung kurz hinterein-
ander der VerschluB gedffnet, dann der Blitz ab-
geschossen und zuletzt der VerschluB wieder ge-
schlossen werden kann, ohne dalR man Unschar-
fen durch Vorbelichtung zu firchten hat.

Die Farbtemperatur des Elektronenblitzes
liegt fast genau auf der gleichen Héhe wie die
des Sonnenlichts in den Mittagsstunden. Daher
werden Farbkontraste genau so wiedergegeben
wie unter gunstigen Tageslichtverhéltnissen.
Man kann das schon bei Schwarz-Weil-Aufnah-
men feststellen (Abb. 8), noch mehr bei Farb-

Abb. 8. Der Elektronenblitz gibt Farben so gut wieder
wie helles Tageslicht, hier die roten Flecken einer Haut-
krankheit.

aufnahmen, bei denen man den Tageslichtfilm T
verwendet, nicht, wie sonst, den Kunstlichtfilm
K (Agfacolor).

Es ist leider nicht mdéglich, die lange Reihe
von erfolgreichen Aufnahmen zu bringen, in
denen die saubere Ausleuchtung auch der fein-
sten Einzelheiten angenehm auffallt. Besonders
interessant ist eine Farbinnenaufnahme aus der
Photo-Schule Pfalzgrafenweiler, bei der neben
dem Elektronenblitz auch &uferes Tageslicht
mitgewirkt hat. Bei jeder anderen Ausleuch-
tungsart waren Farbverfdalschungen eingetreten,
weil es sonst kein Kunstlicht gibt, das aus-
reichend genau die gleiche Farbtemperatur wie
das Tageslicht hat.

Ein Experiment, an dem sich jeder Zuhorer
bei diesen Ausfihrungen auf der Jahrestagung
des VDRI. beteiligen konnte, der eine Kamera
bei sich hatte, veranschaulichte die Wirkung der
kurzen Belichtungszeit und damit die neuen
Moglichkeiten fiir die Aufnahmepraxis in den
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Betrieben. Ein Fahrrad, umgekehrt auf den Tisch
gestellt, wurde durch rasches Drehen der Tret-
kurbel auf etwa 15 km/h am Reifen gebracht und
so aufgenommen; Abbildung 9 zeigt das Ergeb-

Abb. 9. Das Hinterrad lauft mit etwa 15 Benz,- trotz-
dem sind Speichen und deren Schatten noch scharf wie-
dergegeben. Mundstellung: ,,Los!"

nis: Radspeichen und deren Schatten auf dem
Gesicht des Drehenden sind noch véllig unver-
wischt! Die Mundstellung bei der Abgabe des
Aufnahmekommandos ,Los!list genau wieder-
gegeben.

Ein Kostenvergleich zwischen einem ,Multi-
blitz" und anderen Madglichkeiten des Kunst-
lichts zeigt, daR zwar die Anschaffungskosten

des Elektronengeréats recht hoch sind, sie lie-
gen etwa bei 500 bis 700 DM. Der Betrieb ist aber
billig; denn der Stromverbrauch ist minimal und
der VerschleiB, sogar der Endladungsréhre,
praktisch gleich Null. Dagegen kostet jede ein-
zelne Aufnahme mit einem Vacublitz etwa
eine DM. In der Sicherheit der Zindung ist der
Elektronenblitz weit Uberlegen, dazu kommt
seine kurze Belichtungszeit. Auch der Raum-
bedarf ist glinstig, weil Vacublitze zwar kein
hohes Gewicht haben, dafir aber einen erheb-
lichen Raumbedarf. Auch die kurze Blitzfolge
von 5 bis 10 Sekunden kann anderen Blitzen
gegenlber einen groBen Vorteil bedeuten.

Auch neuere Blitzlampen fir Pulver gibt es,
deren Betrieb sehr billig ist, die aber oft wegen
Feuersgefahr nicht verwendet werden kdnnen,
so daB man dann doch Vacublitze vorziehen

wird. Das Elektronengerédt ist vollig ,,narren-
sicher" und kann auch keine Brande ausldsen.
Die hohe Berrihrungsspannung von etwa

3000 Volt ist durch gute Isolierungen unschad-
lich gemacht; auBerdem durften die kurzen, aber
heftigen Entladestole wahrscheinlich keine
dauernden Korperschaden verursachen kdénnen.
Erfahrungen in dieser Richtung sind abzuwarten.

Noch einmal ist auf die vom Verfasser in
Pfalzgrafenweiler eingerichtete Photo-Schule auf-
merksam zu machen, in der kostenloser Unter-
richt durch hervorragende Fachkréafte in allen
Zweigen der Photographie in Wochenend- und
langeren Kursen erteilt wird, und es empfiehlt
sich, von dieser Einrichtung Gebrauch zu machen.

Ordnungsmittel im Lichtbildwesen.

Dipl.-Ing. Fritz Lesser, Berufsgenossenschaft Papier und Druck, Bergisch Gladbach, Schitzheiderweg 13.

Die Wiederaufnahme der Archiv-Bildung fir Unfall-
verhitungsphotos zwingt zur Anwendung moderner Ord-
nungsmittel. Karteien, Aufbewahrungsmdglichkeiten fir
Negative, Positive, Bildb&nder und Glas-Dias verschiede-
ner Formate bedurfen einer Ordnung.

Ein Teil der Technischen Aufsichtsdienste der
Berufsgenossenschaften hat seine Lichtbild-
schatze Uber den Zusammenbruch hinaus ge-
rettet, andere sind mit dem Wiederaufbau be-
schéaftigt, weitere fangen jetzt an, sich ein Archiv
anzulegen. Alle stehen vor der Notwendigkeit,
in diesen Archiven Ordnung zu halten, um jeder-
zeit das bereit zu haben, was an Bildern, Nega-
tiven und Dias im Augenblick gebraucht wird.
Zu diesem Ziel fuhren viele Wege, und heute
sollen hier nur einige davon aufgezeigt werden,
die ich im Lauf von mehr als 20 Jahren be-
schriften habe. Andere haben andere Wege ver-
folgt, und es wird nutzlich sein, Vorteile und
Nachteile der verschiedenen Mdglichkeiten ab-
zuwégen, damit jeder das fir ihn Glnstigste tun
kann.
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Es fangt schon mit der Negativ-Aufbewah-
rung an — Rollen oder Kurzstreifen? Bei Grof-
formaten, Gber 4 cm Breite, kommen wohl nur
Pergamintaschen in Frage, dagegen werden bei
Kleinbildern beide Systeme sich nicht viel nach-
geben. Der raschen und beguemen Handhabung
der Rollen steht der Nachteil gegentber, daB bei
jedem Kopiervorgang eine gréfRere Anzahl von
Negativen durch die Hand geht. Verschramm-
Chancen sind sonst bei beiden Systemen mit
einiger Vorsicht zu umgehen. Eine Ubersicht
Uber die einzelnen Streifenbilder ist nicht notig,
wenn man nur mit Karteien und Bildnummern
arbeitet.

Bildnummern? Selbstverstandlich muB jedes
Negativ eine Nummer haben, unter der es ge-
fuhrt wird. Am besten steht die Nummer aber
nicht nur am Rand, sondern auch im Bildfeld
selbst. Dadurch wird die Lagerhaltung in Posi-
tiven und das Wiederfinden von Negativen nach
vorhandenen Dias sehr erleichtert. Das Ein-
schreiben der Nummern mit Skriptol auf der
Zelluloidseite ist bei frischem Film ohne weite-



res, bei dlteren Filmen nach Zaponieren der zu
beschreibenden Stelle bei einiger Ubung leicht
maoglich. Streifennummer, nach Pause: Bild-
nummer im Streifen! Rollen werden am besten
in Bergmann-Kasten zu 25 Streifen aufbewahrt,
Sechserstreifen in Alben mit Pergamintaschen,
die von vielen Firmen geliefert werden. Bei
Rollenaufbewahrung kommt man mit erstaun-
lich wenig Platz aus.

Wenn man schon bei der Aufnahme Notizen
macht, was bei etwas verkalktem Gedé&chtnis
unerlaBlich ist, dann werden diese Notizen zu-
sammengeklebt ein chronologisches Verzeichnis
ergeben. Wichtiger aber ist ein Sachverzeichnis.
Als ausgezeichnetes Ordnungsmittel hat sich
eine Kartei mit Probeabziigen bewdahrt, die nach
den Nummern der Unfallstatistik gegliedert
wird. Denn fast jedes Bild enthalt einen ,,Unfall-
gegenstand"; fur die wenigen Bilder, bei denen
das nicht zutrifft, z. B. Schwerbeschédigten-Ein-
satz, Warnschilder und -bilder, Erste-Hilfe-Ein-
richtungen usw. kann man mit Buchstaben ar-
beiten, nachdem in der neuen Unfallstatistik
auch die mit 0 anfangenden Nummern mit be-
setzt worden sind.

In einer Kartei, die nur Kleinbilder enthélt,
genigen Kontaktabziige, obgleich Einzelheiten
dann nur mit der Lupe erkannt werden kdénnen.
In der Regel braucht man aber die Einzelheiten

Abb. 1. Karten fur Dia-Karteien A 6.
BION: noc na 1 SHN. A (20
S11
, -f- Xw M
tri) ty,

Abb. 2. Doppel-Karte A 6 mit Kontaktabzug.

gar nicht, weil es sich um an sich bekannte Bil-
der handelt. Eine Kartei A 6 (Abb. 1und 2), also
Postkartenformat, genligt dann. Selbst bis
7X10,5, dem modernen Mittelformat, kann man
noch gut mit A 6 auskommen. GroBere Abzige,
und damit A 5 waren schon, werden aber unver-
h&ltnismaRig viel teurer.

Um zu verhindern, dall die Karten einseitig
auftragen, kann man entweder Doppelkarten
mit Bildfenster verwenden, oder auch Karten,
die so eingeteilt sind, daB das aufgeklebte Probe-
bild bei jeder Karte anderswo sitzt. Doppel-
karten mit Bildfenster haben den Vorteil, daR
die Abzige gegen Beschadigungen besser ge-
sichert sind.

Die Lichtbildkartei wird am besten in
Schiebekasten aufbewahrt — etwas teurer, aber
viel leichter zu handhaben als in Deckelkésten!
Die Einteilung auf den Kdsten und Leitkarten
braucht jeweils nur die Anfangsnummer zu tra-
gen. Dadurch geht das Umnummerieren schnel-
ler, wenn das Anschwellen der Sammlung dazu
zwingt.

Bilder auf Papier, die versandt werden
sollen, missen etwa Postkartenformat haben
oder auf Postkarten aufgeklebt sein. Auch sie
sollten nach Statistiknummern abgelegt werden,
um sie rasch und, ohne die Suchkartei zu be-
muhen, finden zu kdnnen.

Fur Dias kommen heute immer mehr nur
noch Kleinbilder in Frage. Nur fur ganz grofe
Sédle braucht man Dias 8,5X10. Deren Aufbe-
wahrung (Abb. 3) ist einwandfrei durch die Dia-
kédsten System Heinen der Firma Bergmann,
Wetzlar, sowie durch die dazu gehdrigen Dia-
Schranke geldst.

Abb. 3. Billige flache Dia-Kasten fur je 20 Bilder.

Bei Kleinbildern (Leicaformat 24X36 mm2) ist
es eine alte Streitfrage: Bildband oder Glas-Dia?
Tatsdchlich haben beide ihre Daseinsbherechti-
gung und werden nebeneinander gebraucht wer-
den. Bei bestimmten Vortrdgen, die oft hinter-
einander in ganz gleicher Art gehalten werden,
also z. B. bei den Baustellenvortragen auf den
Autobahnen haben sich Bildbadnder (Abb. 4)
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Abb. 4. Aufbewahrungskasten fur 35 Bildbander in
Papphilsen.

bestens bewé&hrt. Allerdings halt das einzelne
Band nur etwa 20 bis 30 Vorfihrungen aus, ist
aber so billig, daB es dann sich ldngst bezahlt
gemacht hat und durch ein neues ersetzt werden
kann. W eitere Vorziige: leichtes Gewicht, keine
Irrtimer in der Reihenfolge, kein Kopfstand
oder Seitenverkehrtheit der Bilder madglich.
Auch der dusseligste Vorfihrer kann also kein
Unheil mehr anrichten — man selbst auch nicht!

Sonst aber sind Glasbilder 5X5 unbedingt
Uberlegen. Man kann jederzeit Bilder aus der
Serie herausnehmen oder in sie einfugen. Die
Haltbarkeit ist praktisch unbegrenzt, wenn die
Bilder sachgemdR eingeklebt und zweckméRig
aufbewahrt werden. Die verschiedenen ,,Rdhm-
chen" sind nicht das ldeal, weil Staub eindringt
und einzelne Arten sogar sich werfen und da-
durch zu Stdérungen fihren — kleben ist besser!
Auch die Bezeichnung macht bei R&hmchen
Schwierigkeiten.

Fir die Aufbewahrung der Glas-Dias gibt es
eine Fille von Ldsungen; aber die meisten be-
friedigen durchaus nicht! Nutenkdsten werden
teuer und umfangreich. Bedienung im Dunkeln
ist fast ausgeschlossen. Beim Transport klappern
die Bilder darin. Verschiedene nutenlose Késten
sind so lang, dall die Bilder darin umfallen kon-
nen und dann schwer in richtiger Ordnung her-
auszubekommen sind. Pappkdasten sind in der
Regel nicht bruchsicher und genligend ver-

schleiRfest. Fast alle Kédsten sind auch zur Mit-
fuhrung unndétig grofl, weil man fiir einen ein-
zelnen Vortrag selten mehr als 20, allerhdéch-
stens einmal 40 Bilder braucht. Daflir sind Kéasten
fur 50 oder 100 Bilder eben schon zu groRB.

Im Handel ist nur eine einzige wirklich be-
friedigende Konstruktion, die ebenfalls von
Bergmann, Wetzlar, hergestellt wird. Diese
Kaésten gibt es in drei GroRen, fiur etwa 10, 24
und 50 Dias, wobei die mittlere GroRe wohl die
fur den Sozialingenieur geeignetste sein dirfte.
In ihnen werden die Bilder durch Beilagen und
eine eingebaute Feder so fest gehalten, dal man
den gedffneten Kasten ruhig tGber Kopf halten
kann, ohne daR Bilder herausfallen. Die Kosten
sind angesichts der sorgféaltigen Ausfihrung als
niedrig zu bezeichnen. Dauerhaftigkeit und
Schonung der Glas-Dias ist gut.

Ich selbst habe mir Késten nach eigenem Sy-
stem hersteilen lassen, die vielleicht dem Hei-
nen-Kasten noch tiberlegen sind und sich wesent-
lich billiger herstellen lassen. Sie sind als flache
Stulp-Kartons fur etwa 20 Dias hergestellt wor-
den und lassen sich besonders leicht in der
Aktentasche mitfihren. Wenn sich genigend
Interesse an diesen Kasten zeigen sollte, wirde
Bergmann die Herstellung Gbernehmen. Ebenso
hat die Firma Interesse an der Lieferung geeig-
neter Karteikarten, von denen sie schon jetzt
eine brauchbare Ausfithrung herstellt; sie wiirde
aber auch andere Formen, z. B. die von mir ver-
wandte liefern kénnen.

Fur die Unterbringung einer groferen Zahl
solcher Einzelkasten, die sich auch fir Archiv-
zwecke gut bewéhren ,habe ich mirhélzerne Auf-
bewahrungskasten herstellen lassen, die in DIN-
Aktenschranke hineinpassen. Die Mustersticke
wurden noch sehr teuer, aber bei geniligenden
Bestellziffern wird auch der Preis so werden, daf
man ihn bezahlen kann. Die Aufbewahrung der
Dia-Bander ist kein Problem; es gibt dafiir nette
runde Pappbichsen, die man in Kartons mit ge-
eigneter Facherung aufbewahren kann.

Die vorstehende Darstellung kann natur-
gemaR nur lickenhaft sein. Eine allgemeine Dis-
kussion der angeschnittenen Fragen und eine
moglichst weitgehende Vereinheitlichung der
Ordnungsmittel mit dem Ziel verbilligter Be-
schaffung ware wiinschenswert.

Industrielle und amateurmaRige Filmherstellung.

Filmregisseur Gilnther H. Th. Hundertmark, Insel Reichenau im Bodensee.

Im Vergleich der optischen Wirkungen von Plakat und
Photo als warnende Mittel der Unfallverhiutung stellt sich
heraus, daB dem Plakat als kinstlerischem Erzeugnis eine
Erz&dhlung mit zeitlichem Nacheinander innewohnt. Das
Plakat entspricht in dieser Hinsicht einer Kurzgeschichte,
wdhrend das Photo nur einer momentanen Feststellung
entspricht. Die Vorzuge des Plakats und der Kurz-
geschichte vereint der Film, indem er den stdrksten Affekt
der Sinne erzielt. Unfallverhitungsfilme bendtigen uber-
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zeugend echte Darstellungen, die kaum aus dem Hand-
gelenk rekonstruierbar sind, sondern nur unter den dem
Unfallereignis noch entsprechenden rdumlichen Umstén-
den erreichbar sind. Der Vorschlag, mittels Schmalfilm-
apparaturen ein Archiv von rekonstruierten Unfallauf-
nahmen zu schaffen, entspricht sowohl kiinstlerischen wie
kommerziellen Interessen.



Abgesehen von Schutzvorrichtungen im Be-
reich der praktischen Arbeit sieht die Unfall -
verhidotung ihr Mittel in der Warnung vor
Gefahren. In der Hauptsache bedient sie sich da-
bei des Plakats. An auffdlligen Platzen des auBler-
und innerbetrieblichen Verkehrs soll das Plakat
dem Voriubergehenden sozusagen ins Auge fal-
len, d. h. seine optische Wirkung soll so beschaf-
fensein, dalR man mit einem kurzen Blick erfassen
kann, was Wesentliches aus der Darstellung des
Plakats spricht. Es ist ganz klar, daB sich das Pla-
kat sehr eindeutig von dem Photobild unter-
scheidet. Das Photobild kann noch so sprechend
und packend sein, es wird stets das Interesse des
Beschauers auf die Unterschrift lenken, die ndm-
lich das zeitliche Nacheinander jenes Vorgangs
erldutert, von dem im Photo nur ein Blitzmoment
erhascht und festgehalten ist. Das Photo doku-
mentiert die Phase eines Vorgangs und kann
deshalb durchaus interessant und von einmali-
gem Wert in der instruktiven Auswertung sein.
Aber es berichtet nicht den ganzen Hergang,
auf den es in der Instruktion ankommt. Anders
das Plakat. Der Graphiker, der ein Plakat ge-
staltet, tut den Schritt in den Bereich der Kunst,
indem er unter Bertcksichtigung der leichtesten
und bequemsten optischen Erfalbarkeit in der
Plakatdarstellung dasselbe beherzigt, was der
M aler in der Erschaffung seiner Gemélde zu be-
achten hat: die vereinigte Darstellung von Ver-
gangenheit, Gegenwart und Zukunft, also das
kinstlerische Einbegreifen des zeitlichen Nach-
einanders in der Darstellung des r&dumlichen
Nebeneinanders. Gemalde und Plakat haben,
wenn sie gut sind, jene geistige Transparenz
ihrer Motive aufzuweisen, die dem Beschauer
nicht etwa nur eine augenblickliche Situation vor
Augen fihren, sondern dartiber hinaus ihm eine
ganze Geschichte erzahlen. Ein ganz vorbild-
liches Unfallverhiitungs-Plakat dirfte jenes sein,
das mit der Aufforderung, bei der Arbeit Finger-
ringe abzusetzen, im Vordergrund einen durch
das Tragen eines Rings erfolgenden Unfall dar-
stellt und im Hintergrund als Schattenmotiv das
offenbar leidende Gesicht einer Frau zeigt. Hier
wird ausgedrickt, daB der Arbeiter wohl in Ge-
danken an seine Familie nur ungern den Ehering
absetzt, daB aber Klugheit in diesem Fall nitz-
licher ist als das zweifellos anzuerkennende Ge-
fuhl des Familienvaters und Gatten. Zum Wohl
seiner Lieben wird ihm Vernunft statt Sentimen-
talitdt empfohlen. — In diesem Plakat wird nicht
nur ein Hergang dargestellt, der Hergang, daR
gutgemeinte Sentimentalitdt der Familie nur
Leid bringen kann, sondern es wird sogar ein
regelrechtes psychisches Problem geldést! Und
das in einem kurzen Augenblick des flichtigen
Betrachtens im Voribergehen.

Was ist hier praktisch erreicht? Anstelle
eines schnell gelesenen und schnell vergessenen
Spruchbands — etwa: ,Helft Unfélle verhiten!"
—- bekommt der Voriibergehende eine ganze
Story mit auf seinen Weg, Uber die er nachden-
ken kann, ja, Gber die er sogar nachdenken mug,
weil der Weg zwischen Heim und Arbeitsstatte,

hundert- und aberhundertmal ihm

keine Ablenkung mehr bietet.

Ahnlich ist der psychologische Trick des
Feuilletonisten einer Unfallverhiitungs-Zeit-
schrift. Er wird sich hiten, nur ein Spruchband
zu drucken! Nein, er erz&hlt seinem Leser, der
sich auf der langweiligen StraBenbahnstrecke
unterhalten will, eine ganze Kurzgeschichte, die
maoglichst mit Spannung geladen ist und eine
Pointe hat. Anstatt einen Satz zu drucken, etwa:
Unvorsichtigkeit ist dein eigener Schaden, macht
der Feuilletonist diese Weisheit an einem
packenden Beispiel klar.

begangen,

Von der tatsachlichen Entwicklung der propa-
gandistischen Mittel in unserem Jahrhundert
abgesehen mufl es uns bei dieser Betrachtung
einleuchten, daB eine innige Verbindung von
Plakat und Kurzgeschichte der Film ist.

Was das Plakat in einer feststehenden Bild-
komposition ausdriickt, das berichtet der Film
mit realen und symbolischen optischen Mitteln
im bewegten Bilde, und er erz&hlt in der gleichen
idealen Raffung, die der Kurzgeschichte Charme
gibt, das rdumliche Nebeneinander und zeitliche
Nacheinander des Hergangs. Somit dirfte doch
eine verfilmte Kurzgeschichte mit der Tendenz
der Unfallverhitung das Non-plus-ultra in die-
sem Sektor der offentlichen Aufklarung und
Meinungsbildung sein.

Wir wissen, dal die zahlreich gedrehten Un-
fallverhitungsfilme durch Kriegseinwirkung
verloren gegangen sind, und stehen heute vor
der wichtigen Aufgabe, neue Filme dieser Art
zu schaffen. DaB diese Filme nicht nur neu, son-
dern auch besser als die alten sein sollen, bedarf
keiner besonderen Erwdhnung. Um ehrlich zu
sein: unter den Filmleuten wurde die Aufgabe,
einen Unfallverhitungsfilm zu drehen, bisher
nicht allzufreudig begriRt — jedenfalls sofern
es sich um den kiinstlerischen Stab handelte, dem
es ja mehrum den guten Film als um das endlich
getéatigte Geschéaft ging und geht. Es ist ndmlich
in der bisher dblichen Form fir Dramaturg,
Kameramann und Regisseur wirklich keine reine
Freude, einen Unfallverhitungsfilm zu drehen.
Alle drei sind hernach mit ihrem Werk meist
noch immer unzufrieden gewesen. Warum? Weil
es den Auftraggebern darum geht, im Film Un-
falle dargestellt zu sehen, die innerhalb des ge-
samten Gebiets der Unfallverhiitung eine Art
Schlisselstellung einnehmen. Die Fachingeni-
eure wissen genau, welche Arten von Unféallen
am haufigsten zu befirchten sind, und sie ver-
mogen auch klar und eindeutig zu definieren,
aus welchen Ursachen es in diesem oder jenem
Fall zur Katastrophe kam. Dabei ist unbestreit-
bar, daB kein Unfall dem anderen gleicht, sie
dhneln sich nur. Und dieses ,ahneln" ist's, was
dem Filmschaffenden soviel Kopfzerbrechen be-
reitet. Da wird fir den Drehtag ein ,so &hn-
liches" Motiv in einem ,so &dhnlichen” Werk
gesucht, ein Arbeiter wird ,,so &hnlich" hinge-
stellt, und alles muB dann ,so &hnlich" ablaufen
wie bei einem wirklichen Unfall.
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W ir wissen, daB, abgesehen von Wochen-
schau-Reportagen, nichts im Film Wirklichkeit
ist. Es handelt sich um Schauspieler. Und wo tote
Gegenstande im Film mitwirken, werden sie
durch allerlei Kunstgriffe und Effekte zu aus-
drucksreichen Bildmotiven gestaltet. Selbst
Landschaften verandert man, rickt die Sonne
durch optische Tricks an eine andere Stelle und
dergleichen mehr. Wollten die Filmleute sich
derartiges in einer Werkhalle oder auch nur an
der Maschine erlauben, wo der Unfall dargestellt
werden soll, so miRte sich der Unfallverhitungs-
film sehr unangenehm verteuern. Glicklicher-
weise ist ein Unfall noch ein auBergewdhnlicher
Vorgang. Wie soll man ihn mit gewdhnlichen
Mitteln darstellen kdnnen? Ohne weiteres ver-
mag die Kamera den Vorgang einer Hochofen-
begichtung klar zu erfassen und optisch mehr
oder weniger interessant vor Augen zu fihren.
Aber ein Unfall ist nicht nur von den normalen
Werksvorgdngen, sondern gerade von ganz be-
sonderen Umstanden abhéngig. Es kommtdarauf
an, was gerade fir Teile im Bereich eines Krans
liegen, und wie sie gelagert sind, und welche
sonstigen raumlichen Besonderheiten, die nicht
zum Standardbild des Werksvorgangs gehdren,
gerade vorliegen.

Es kommt nicht so sehr darauf an, dem Auge
des Fachmanns bis in die letzte Kleinigkeit ge-
recht zu werden, wenn wir hier eine mdglichst
echte Unfallumgebung verlangen, sondern wir
sind darauf aus, der Kamera die Chance zu
geben, irgendwelche rédumlichen Motive spre-
chen zu lassen, die dem Ingenieur nicht auffallen,
von denen aber der Filmschaffende weiB, daf
sie hernach auf der Leinwand gerade das aus-
machen, was der Bildfolge Spannung und Origi-
nalitdt verleiht.

Das heifllt also: die Rekonstruktion von Un-
fallen miBte zum Zweck von Filmaufnahmen
maoglichst unmittelbar nach ihrem Ereignis vor-
genommen werden, bevor im Raum wesentliche
Verdnderungen eingetreten sind. Sobald sich
an einem Arbeitsplatz ein Unfall ereignet hat,
der fur die Zwecke der Unfallverhitung typisch
ist, mifRte ein Kameramann zitiert werden, der
sogleich in den noch vorhandenen rdaumlichen
Umstanden, unter denen sich der Unfall ab-
spielte, diesen in der Rekonstruktion auf den
Film bannt. Auf diese Weise wirde mit der Zeit
ein Filmarchiv geschaffen werden, das fir die
spezifischen Zwecke der Unfallverhitung bei
seiner Auswertung in entsprechenden Filmen
von unschatzbarem Wert sein dirfte.

Hinzukommt bei dieser Betrachtung, dal
Filmaufnahmen in einem Werk immer einen ge-
wissen Arbeitsausfall bedeuten. Grofe raum-
liche Verédnderungen, die vielleicht fur die kiinst-
lerische Gestaltung des Filmbilds notwendig
waren, stoBen daher meist auf den Widerstand
des verantwortlichen Ingenieurs. Finden die
Aufnahmen nach dem Unfall noch im unveran-
derten Raum statt, so ist dieses Problem schon
gelost.
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Nun haben viele Ingenieure sich bereits als
Film-Amateure bewé&hrt und etliche Schmalfilm-
streifen mit begrenzter Zufriedenheit vollendet.
Dabei wurde die Erfahrung gemacht, dal man
mit der Schmalfilmkamera viel beweglicher
innerhalb der rdumlichen Gegebenheiten eines
Werks als mit einer Normalfilmkamera arbeiten
kann. AuRerdem erfordert die Schmalfilmkamera
weniger Licht. Schmalfilmaufnahmen stéren in-
folgedessen einen Betrieb viel weniger als Nor-
malfilmaufnahmen. Indessen lassen sich Schmal-
filmstreifen ohne Schwierigkeiten auf Normal-
film umkopieren. Man kann also wenig dagegen

sagen, wenn man die erwahnten Archivauf-
nahmen mit Schmalfilmapparaturen erstellen
mochte. Aber der Filmfachmann mufR wider-

sprechen, wenn man die Ansicht &ullert, es ge-
nuge flir diese Archivaufnahmen der Einsatz von
Amateuren. Wir kédnnen hier nur zustimmen, wo
es sich um einen Amateur handelt, der so gut
filmt, dal er seinen Beruf verfehlt hat.

Man bedenke, was die Filmaufnahme des
Unfallmotivs bezwecken soll! Der Arbeiter soll
sich im entscheidenden Augenblick an das Film-
bild erinnern, sein Gefahr abwehrender Reflex
soll dadurch beschleunigt und verstarkt werden.
Um das zu erreichen, genugt keine blofe Lauf-
bildaufnahme, sondern hochste filmische Kunst
ist gerade gut genug!

Man sieht heute die amateurmaRigen Mittel
haufiger in der Hand des Fachmanns, wo es gilt,
zwei spezifische Vorteile miteinander zu ver-
knipfen, um das beste Ergebnis zu erzielen. Hier
im Bereich der Unfallverhltung kdme es auf den
Versuch an. Wie vielversprechend dieser Ver-
such ist, liegt auf der Hand. Last not least fihren
die am richtigen Ort eingesetzten amateurmafi-
gen Mittel zu einer Verbilligung des ganzen
Unternehmens.

Aussprache:

Herr Killinger: Der Gedanke, den Herr Hun-
dertmark zur Debatte stellt, ist wert aufgegriffen
zu werden, vor allen Dingen dann, wenn es sich
um die Herstellung von Filmen bzw. einer Film-
kartei handelt, die fur alle Berufsgenossenschaf-
ten von Interesse sind. Es wére unzweckmalig,
wenn ein und dieselbe Arbeit von den verschie-
denen Berufsgenossenschaften durchgefihrt
werden wirde, vor allen Dingen auch schon im
Hinblick darauf, dal sich ja Kopien von Filmen
in beliebiger Anzahl herstellen lassen, so daf
alle an einem bestimmten Thema interessierten
Berufsgenossenschaften von einer gemeinschaft-
lichen Arbeit nur profitieren kénnen. Auch die
Kosten fir solche gemeinschaftlich herzustellen-
den Filme wirden, verteilt auf mehrere Berufs-
genossenschaften, fir die einzelnen Berufs-
genossenschaften selbst tragbar sein. Aufgabe
der Zentralstelle fur Unfallverhiitung wére es,
hier die Vermittlung bzw. die Federfihrung zu
tUbernehmen.



Grundséatzlich anders liegen jedoch die Ver-
haltnisse bei der filmischen Aufnahme von be-
stimmten Arbeitsvorgdngen, allgemeine Her-
stellung von Unfallverhitungsfilmen, die nur
das Gebiet einer einzelnen Genossenschaft be-
rihren. Hier kann die Arbeit des filmisch inter-
essierten Technischen Aufsichtsbeamten in
keiner Weise entbehrt werden. Das von Herrn
Hundertmark vorgeschlagene Verfahren in die-
sem Fall ist viel zu schwerfallig, um einen Erfolg,
und viel zu kostspielig, um eine Wirtschaftlich-
keit, wenn man von einer solchen lberhaupt
sprechen will, zu gewahrleisten. Hier ist fir den

Technischen Aufsichtsbeamten als
filmer wirklich ein Betatigungsfeld, das ihm
durch keine andere Institution abgenommen
werden kann. Losung der Aufgaben durch den
Technischen Aufsichtsheamten dirfte diesem
sicher auch gar nicht so schwer fallen, da der
Technische Aufsichtsbeamte Techniker und in
der Regel doch auch Amateurphotograph ist. Der
Ubergang vom Photographieren zum Filmen ist
bekanntlich lange nicht so schwer wie der Uber-
gang vom Nichtphotographen zum Photo-
graphen.

Amateur-



V1. Jahreshauptversammlung (Mitgliederversammlung) des VDRI.
am 17. Juni 1950 im ,,Kurhaus Marbach*, Marburg (Lahn).

Bericht
des Vorsitzenden Dipl.-Ing. Fritz Lesser,

Berufsgenossenschaft Papier und Druck, Bergisch Gladbach,
Schitzheiderweg 13.

Der Vorsitzende er6ffnete die Hauptver-
sammlung und berichtete zunachst Uber die
Schwierigkeiten bei der Erfillung von Formali-
titen zur Ubernahme seines und des Schrift-
fuhrers Amtes, die sich durch das Ausscheiden
des stellvertretenden Vorsitzenden Pauli er-
geben hatten. Nach seiner Eintragung im Ver-
einsregister beim Amtsgericht Braunschweig
konnten diese allmdahlich beseitigt werden, in-
dem vor allem Vorsitzender, Schriftfihrer und
Schatzmeister sowie ihre Schreibkrafte zur An-
nahme eingehender Postsachen berechtigt wur-
den. In Zukunft soll solchen Erschwernissen in
dem zur Beratung stehenden Satzungsentwurf
vorgebeugt werden.

Zur Zusammenarbeit mit dem VDI. ohne Ab-
h&ngigkeiten ist eine Einigung erzielt worden.
Ohne Billigung der VDI.-Geschaftsfihrung ha-
ben sich zwar einige Herren des VDI. nicht
hieran gehalten, jedoch durch die Berufung von
Flerrn Ministerialrat a. D. Dr.-Ing. Kremer in den
HauptausschuB der Arbeitsgemeinschaft Deut-
scher Betriebsingenieure dirften die letzten
Schwierigkeiten verschwinden und Unfallver-
hitungs-Veranstaltungen ohne den VDRI. nicht
mehr stattfinden.

Die Beratungen des Vorstands {ber ein
eigenes Vereinsorgan haben zu der Erkenntnis
gefuhrt, dal der Verein besser darauf verzich-
tet. Fir wissenschaftliche Verdffentlichungen
stehen ,Die Berufsgenossenschaft" und die ver-
schiedenen VDI.-Zeitungen zur Verfigung. Ver-
einsnachrichten allerdings sollten, besser als in
Rundschreiben, in einem Beiblatt zur ,Berufs-
genossenschaft" verdffentlicht werden. Die
Plane dazu sollen voran getrieben werden.

Die Deutsche Gesellschaft fur Gewerbe-
hygiene ist neu entstanden und mdchte mit
ihrem ,,Zentralblatt fir Arbeitsmedizin und Ar-
beitsschutz" die Stellung eines international
reprédsentativen Blattes einnehmen. Da ein
immer groBer werdender Kreis von Kollegen
reichliches Material fir die ,Berufsgenossen-
schaft" beigesteuert hat, halten wir es nicht fur
ausgeschlossen, daR auch im Zentralblatt gele-
gentlich Aufsdtze von Technischen Aufsichts-
beamten erscheinen, obgleich uns natirlich ,,Die
Berufsgenossenschaft" néher steht als das Zen-
tralblatt.

Zwischen der Deutschen Angestellten-Ge-
werkschaft und dem VDRI. hat sich ein erfreu-
liches Verhaltnis herausgebildet, das zu gele-
gentlichen Unfallschutz-Verdffentlichungen in
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»Energie und Technik" und gemeinsamen Vor-
tragsveranstaltungen fihrte.

Die Entwicklung der Vortragstatigkeit war
drtlich sehr verschieden. Am besten schneidet
Hamburg ab, wo dank der Riuhrigkeit des Kolle-
gen Dr. Wagener 6 Veranstaltungen aufgezogen
wurden und wobei rund 3300 Horer erfallt wur-
den. Aber auch andere Bevollmachtigte haben
sehr erfolgreich gearbeitet, so Kollege Pdpelt in
Augsburg, die Kollegen GeiBenh6éner und Loff-
ler in Minchen, Kollege GeiBenhdner auch
schon in Koln, Kollege Hipp in Hannover,
Dr. Schaffer in Braunschweig und andere.

Die Unfallverhitungswoche war eine beson-
dere Gelegenheit, die Mittel des Vereins fir
eine gute Sache einzusetzen. Sie wurde wahr-
genommen, indem in erster Linie die Tech-
nischen Aufsichtsbeamten und Bevollméchtigten
des Vereins ehrenamtlich als Leiter der Gber 200
Ortsausschisse in den einzelnen Stddten des
Bundesgebiets eingesetzt waren und zahlreiche
Vortrage, zuweilen mehrere an einem Tage,
hielten.

Allen Bevollmachtigten, die sich so selbstlos
fur die Interessen des Vereins und zum Besten
der Werktatigen einsetzten, ist auch an dieser
Steile der Dank des Vorstands — und wohl
auch aller Mitglieder des VDRI. — auszuspre-
chen. Fir das kommende Vortragsjahr ist auch
eine Verstarkung der Vortragstatigkeit in den
bisher stiefmitterlicher bedachten Bezirken zu
erhoffen.

Einige Versuche, zu einer tichtigen Hilfskraft
zur Unterstlitzung des Vorsitzenden zu gelan-
gen, glickten nicht. So haben wir uns damit ab-
gefunden, die Vereinsgeschafte mit unseren be-
rufsgenossenschaftlichen Hilfskraften abzuwik-
keln, und haben diesen dafiir kleine monatliche
Entschadigungen zugebilligt. Der Verein kommt
so vorerst am billigsten weg, wird aber vielleicht
doch einmal einen bezahlten Geschéftsfihrer
brauchen. Noch ist es nicht so weit.

Dem Wunsch der vorigen Mitglieder-Ver-
sammlung folgend, ist der Verein dem Deut-
schen Verband technisch-wissenschaftlicher Ver-
eine beigetreten. Der Vorsitzende des VDRI. hat
die Hauptversammlung des Verbands mit-
gemacht. Welche Vorteile die Mitgliedschaft des
Verbands dem Verein bringen wird, ist noch
nicht sicher, aber vorerst unterstitzen wir mit
unseren verhdltnismaBig schwachen Kraften
eine zweifellos gute Sache.

Bemihungen um Fihlungnahme mit dem
Ausland wurden aufgenommen. Der Erfolg ist
noch nicht grol, aber es mufl einmal ein Anfang
gemacht werden. Die Zukunft wird das weitere
bringen.

Im Nachtrag zu den geplanten Vereinsnach-
richten schlagt der Vorsitzende eine Anekdoten-



Ecke vor. Fast jeder Kollege hat verbliffende
oder erheiternde Erlebnisse in seiner Dienst-
tatigkeit gehabt. Sie sollten gesammelt und fort-
laufend in den Vereinsnachrichten verdffentlicht
werden. Etwa ein Dutzend kdnnte er allein bei-
steuern. Ein ganz kleines Beispiel: Nach einer
zweistindigen sehr eingehenden Betriebsbesich-
tigung, bei der rund ein Dutzend Méngel fest-
gestellt wurden, meinte der begleitende Be-
triebsunternehmer: ,So, nun konnte ich wohl
wieder an die Arbeit gehen!" Daraus entnehme
hoffentlich jeder, woran bei dieser Erlebnis-
sammlung gedacht ist. Sie ist nicht fur die
Offentlichkeit bestimmt und soll nur fiir die Ver-
einsmitglieder mit dem Mitteilungsblatt — Auf-
lage 500 — der ,Berufsgenossenschaft" bei-
gegeben werden.

Aussprache:

Herr Mdiller-Borck: Im Vortragsabschnitt Ok-
tober 1949 bis April 1950 wurden 63 Vortrage
gehalten, wobei insgesamt 15 340 Besucher, also
durchschnittlich Gber 240 gezahlt wurden. Im
Durchschnitt kostet dem Verein ein Vortrag
150 DM. Es muB selbstverstandlich sein, dalR der
VDRI. als technisch-wissenschaftlicher Verein
fur Arbeitsschutz an der Spitze marschiert und
die Mittel flr diese Vortrage, diesmal 10000DM,
aufwenden muB. Einige Gebiete sind noch mit
Bevollméchtigten zu besetzen.

Herren Hipp und Geismann: Ortliche Zusam-
menschlisse technisch-wissenschaftlicherVereine
fuhrten wie in Hannover und Hessen zur Her-
ausgabe von Mitteilungsblattern Gber deren
Veranstaltungen. Dadurch ist auch den VDRI.-
Mitgliedern die Mdglichkeit zur Teilnahme ge-
geben.

Herr Dr.-Ing. Kremer: Zur Fihlungnahme mit
dem Ausland empfiehlt sich zum Vermeiden
von Doppelarbeit Zusammenarbeit mit der Zen-
tralstelle fir Unfallverhiitung beim Hauptver-
band der gewerblichen Berufsgenossenschaften,
die bereits mit einschlagigen auslandischen
Stellen korrespondiert.

Bericht
des Schriftfuhrers Direktor Dipl.-Berging.
Heinz Strieter,

Berufsgenossenschaft der Gas- und Wasserwerke,
Dusseldorf 1, GrupellostraBe 7.

Der Schriftfihrer weist auf den Mitglieder-
bestand von 251 im Vorjahr hin. Dieser hat sich
bis zum JahresschluB 1949 auf 259 erhdht und ist
bis zu dieser Jahreshauptversammlung auf ge-
nau 300 gestiegen. Unter den neuaufgenomme-
nen Mitgliedern befinden sich 17 Sicherheits-
ingenieure aus groferen Industriebetrieben und
Versorgungsunternehmen.

Bei der Aufnahme von Mitgliedern ist die
sorgfaltige Ausfillung der Anmeldungen nétig.
Der nebenbei zu fuhrende reichliche Schriftver-
kehr kann dadurch wesentlich verringert wer-

den, da diese Angaben ebenfalls sowohl beim
Vorsitzenden als auch beim Schatzmeister in
deren Karteien bendtigt werden.

Infolge der Fluktuation bei den Berufsgenos-
senschaften und insbesondere deren Technischen
Aufsichtsdiensten ergeben sich laufend und zahl-
reich Anschriftendnderungen der Mitglieder. Sie
sind unmittelbar mitzuteilen, damit in Benach-
richtigungen und Zustellungen (Rundschreiben,
Jahrbuch) keine Fehlleitungen und Verzégerun-
gen erfolgen. Auch soll jeweils das Mitglieder-
verzeichnis im Jahrbuch auf dem neuesten Stand
gehalten werden.

Das Jahrbuch 1949 konnte erst sehr spét her-
ausgegeben werden, weil ein Teil der Manu-
skripte mit groBten Verspatungen einging. Die
Uberarbeitung mit dem Ziele eines maoglichst
einheitlichen und ansprechenden Werkes hat zu-
dem viel Zeit und Mihe in Anspruch genommen.
Nach diesen Erfahrungen kann mit einem rasche-
ren Erscheinen des Jahrbuches 1950 gerechnet
werden. Hierzu kdnnen also die Vortragenden
aus dem Kollegenkreis selbst beitragen. Im
ganzen sind 3000 Exemplare des Jahrbuches
1949 gedruckt worden, das allen Mitgliedern und
Teilnehmern der Jahrestagung 1949 sowie Auf-
sichtsbehdérden und Instituten fir den Arbeits-
schutz, wissenschaftlichen Instituten, Hochschul-
bibliotheken u. a. kostenlos zugestellt wurde.

Der Deutsche Verband technisch-wissen-
schaftlicher Vereine hat den VDRI. mit dem
1. Januar 1950 als Mitglied aufgenommen. Damit
hat der Verein Verbindung mit allen Vereini-
gungen der Forschungs- und sonstigen Arbeiten
auf technisch-wissenschaftlichem Gebiet und
unterstutzt und nimmt teil an Regelungen von
Bedeutung fir den Ingenieur.

An Einladungen zur Jahrestagung 1949 sind
rund 500 verschickt worden, darunter an alle
Mitglieder, Unfallversicherungstrager, Arbeits-
ministerien, Gewerbeaufsichtsamter, Technische
Uberwachungsvereine, technisch-wissenschaft-
liche Vereine, Gewerkschaften u. a. Der Erfolg
zeigt sich in 248 angemeldeten Teilnehmern
(ohne Nachzigler).

Kassenbericht des Schatzmeisters
mit Voranschlag fiir das nachste Vereinsjahr

Dipl.-Ing. Johannes Muller-Borck.
Tiefbau-Berufsgenossensdiaft, Hannover, Richard-Wagner-
StrafRe 14.

Der Schatzmeister erstattet den Kassen-
bericht fiir das Vereinsjahr, welches satzungs-
gemdal vom 1 Januar bis 31. Dezember lauft.
Die Ausgaben sind durch die Einnahmen weit-
gehend gedeckt, jedoch darf der Kassenbestand
nicht als UberschuR bewertet werden, weil das
Jahrbuch 1949 infolge verspdteter Herausgabe
noch nicht unter den Ausgaben des abgelaufenen
Jahres gebucht ist.

Besonderer Dank gebihrt den fordernden Be-
rufsgenossenschaften, die mit ihren Beitrdgen
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ermdglicht haben, die VortragsVeranstaltungen
fur die Unfallverhiitung weiter auszubauen und
zu intensivieren. Eine noch stdarkere Vortrags-
tatigkeit wird im Rahmen der noch zur Ver-
figung stehenden Mittel auch fir das neue Ver-
einsjahr erwartet. Mit dem jahrlichen Mitglieds-
beitrag von 12 DM allein ist das nicht méglich.
Ob dieser daher auch im kommenden Jahr auf-
recht erhalten werden kann, ist abzuwarten.

Rechnungspriufung
und Entlastung des Vorstands
fur das abgelaufene Vereinsjahr

Die Kassenprifer, Herren Dipl.-Ing. Hans
Jacobi (Nordwestliche Eisen- und Stahl-Berufs-
genossenschaft), Hannover, Fundstr. 1A, und
Bauing. Hermann Latta (Bau-Berufsgenossen-
schaft), Bremen, Osnabriicker Stralle 9, wobei an
des ersteren Stelle wegen Behinderung an der
letzten Prifung Herr Ing. Peter Mangold (Be-
rufsgenossenschaft fiir Fahrzeughaltungen),
Hannover, Ferdinand-Walbrecht-Strale 8, trat,
haben die Bucher und Belege gepriftund in Ord-
nung befunden. Auf ihren Antrag werden dem
Schatzmeister und zugleich dem Vorsitzenden
und Schriftfuhrer einstimmig Entlastung fir die
Fuhrung ihrer Amter im laufenden Vereinsjahr
erteilt.

Festsetzung des nachsten Jahresbeitrags

Entsprechend den Ausfithrungen im Bericht
des Schatzmeisters wurde fiir 1950 keine Ande-
rung des Jahresbeitrags beschlossen; es ver-
bleibt also bei 10 DM Aufnahmegebihr und
12 DM Beitrag wie fiir 1949.

Neuwahl des Vorsitzenden
und samtlicher Stellvertreter

Nach § 11 der Satzung ist Herr Dipl.-Ing.
Lesser erstmalig 1949, also auf ein Jahr als Vor-
sitzender gewé&hlt und lduft sein Amt ab. Nach
Ubernahme des Vorsitzes der Mitgliederver-
sammlung durch Herrn Direktor Dipl.-Berging.
Strieter wird er einstimmig erneut zum Vor-
sitzenden und damit fiir die folgenden zwei Ver-
einsjahre gewahlt. Herr Lesser erklédrt sich mit
der Wahl einverstanden.

Nach Wieder-Ubernahme des Vorsitzes der
Versammlung weist er auf die Wahl des stell-
vertretenden Vorsitzenden hin, die nach Weg-
gang des 1948 auf der Mitgliederversammlung
in Bad Godesberg gewdhlten Herrn Dipl.-Ing.
Pauli notwendig geworden ist. Bisher wurde da-
bei an den spateren Nachfolger gedacht; auch
ist die Wahl eines jungeren Kollegen sehr wiin-
schenswert, wahrend im neuen Satzungsentwurf
auch der Schriftfihrer aus ZweckmaRigkeits-
grinden zu wéhlen mdoglich ist. Daraufhin wird
einstimmig Herr Strieter zum stellvertretenden
Vorsitzenden gewéhlt, also auf zwei Jahre (1950
und 1951). Dieser nimmt die Wahl an.
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Als Stellvertreter des Schriftfihrers werden
Die Herren Dipl.-Ing. Bertram und Dipl.-Ing.
Soldner vorgeschlagen. Herr Bertram wird ein-
stimmig gewahlt und nimmt unter Vorbehalt
der Zustimmung seiner Berufsgenossenschaft
die Wahl an.

Als Stellvertreter des Schatzmeisters wird in
Abwesenheit Herr Bauing. Gronemeier vorge-
schlagen und einstimmig gewéhlt.

Zu Kassenprifern werden einstimmig die
Herren Bauing. Latta und — an Stelle von
Herrn Dipl.-Ing. Jacobi — Ing. Mangold ge-
wéhlt.

Aussprache:

Herr Lutz: Ich spreche im Namen und Einver-
stdndnis von allen. Wenn ich als ,,alter Gaul im
Stall* unseren Herren Lesser, Strieter und
Miller-Borck den Dank dafiir ausspreche, daR
sie mit so viel Umsicht den Schwierigkeiten der
Verwaltung des Vereins Herr geworden sind,
wenn auch nicht alles erfreulich anzuhdéren war,
besonders der Kassenfall, so waren sie doch mit
Erfolg bestrebt, die Vereinsverhéltnisse in Ord-
nung zu halten. Die Kollegen haben eine gute
Wahl getroffen, indem sie ihnen die Gelegen-
heit gaben, ihre Interessen weiter zu wahren. Ich
hoffe, dall der Vorstand in alter Frische, Eleganz
und Humor fir den Verein weiter tdtig sein
wird und wir viel Freude erleben werden. Ich
danke ihnen im Namen aller fiir ihre Mihe-
waltung.

Herr Lesser: Meine Herren, ich danke im Namen
des Vorstands dem Kollegen Lutz, von dem ich
hore, dal er am 30. Juni 1950 in den Ruhestand
tritt. Ich winsche ihm recht angenehme Jahre
und haufige Anwesenheit im Kreise der alten
Kollegen.

Vorlage fur ein neues Vereinsabzeichen

Fir ein Vereinsabzeichen, das auf Brief-
bogen, Drucksachen und als Tagungsabzeichen
vorgesehen ist, werden Vorschldge vorgelegt
und lebhaft diskutiert. Es ergibt sich grundsatz-
liche Ubereinstimmung fiir ein Getriebe aus
Zahnrad und Zahnstange mit Schutzvorrichtung
als Symbol der Bestrebungen des Vereins.

Festsetzung von Ort und Zeit
der nachsten ordentlichen Hauptversammlung

Als Tagungsort fur 1951 wurde nach ldngerer
Aussprache unter mehreren Vorschlagen Goslar,
als Zeit um den 1. Juni einstimmig vorgesehen.

Antrage der Mitglieder

Herr Kloninger, Stuttgart, regt an, daB sich
die Kollegen an gréfReren Orten monatlich an
festliegendem Tag und festgesetzter Stelle zu-
sammenfinden. In Stuttgart haben die Aus-
sprachen Uber Unfdlle aus den verschiedenen



W irtschaftsgebieten der Kollegen sich fir alle
Kollegen befruchtend ausgewirkt. Auch andere
Ingenieure des Arbeitsschutzes kdénnten betei-
ligt werden.

Verschiedenes

Zu dem allen Mitgliedern zugegangenen
Satzungsentwurf wurden sachliche Einwaéande
und Vorschlage erbeten. Danach soll der Ent-
wurf Gberarbeitet und der nachstliegenden Mit-
gliederversammlung zur BeschlufRfassung vor-
gelegt werden.

Herr Lesser verweist darauf, daB die geltende
Satzung veraltet und Uberholungsbedurftig ist,
da z. B. kein Interesse mehr an der Redaktions-
kommission besteht, dall die wichtige Institution
der VDRI.-Bevollmaéchtigten fir Vortragsveran-
staltungen eingebaut werden mufl und dal die
Beitragsfreiheit der Altmitglieder festzulegen
ist.

Auf Anfrage von Herrn Becker zu §2 (2) lGber
die Pflege der Zusammengehdrigkeit und die
Vertretung der gemeinsamen Belange der deut-
schen Fachgenossen erkldart der Vorsitzende,

daR damit keine wirtschaftlichen Belange ge-
meint sind.

Statt ,, Arbeiterwohlfahrt" soll in § 2 (1)
SArbeitsschutz™ als umfassender fur Unfallver-
hitung und Schutz vor Berufskrankheiten als
Zweck des Vereins aufgenommen werden.

Im §5 ist der Schreibfehler ,Sozialwirtschaft"
in ,,Sozialwissenschaft" zu berichtigen. Hierbei
pragt Herr Lesser erstmals den Begriff des
Sozialingenieurs.

Auf Vorschlag des Vorsitzenden soll ein
Gremium aus den VDRI.-Bevollmachtigten als
Satzungs- und Redaktionskommission mit der
endgultigen Fassung des Satzungsentwurfs be-
traut werden.

Zu § 21 winscht Herr Kloninger eine Ab-
schwéchung der Pflicht der Mitglieder zur Teil-
nahme an Sonderaufgaben des Vereins. Herr
Lesser betont, dal zwar niemand gezwungen
werden soll, Herr Strieter, daB dadurch aber
Kritik an der Vereinsfuhrung in sachlichen
Grenzen gehalten wird. Es wird beschlossen,
eine ,,Soll"-Bestimmung fir die Mitgliederpflich-
ten beizubehalten.

§ 8 d soll gestrichen werden, da der Aus-
schluBR aus dem Verein —mbisher nie akut ge-
worden — mit gleichsinnigem Entscheid bei sei-
ner Dienststelle einhergeht und gegebenenfalls
auf 8 8 e zuruckgegriffen werden kann.

Der Vorsitzende erwahnt noch die Mdoglich-
keit von Antrdgen zu spateren Satzungsande-
rungen, die bei jeder Mitgliederversammlung
eingebracht werden kénnen.

Da Wortmeldungen nicht mehr erfolgten,
schloB der Vorsitzende die Versammlung um
13 Uhr.
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VII. Hinweise und Erinnerungen

Vom Jahrbuch 1948 stehen nur noch einzelne, vom Jahrbuch 1949 beliebig viele Exemplare
zur Verfigung. Sie werden an die den Verein fordernden Berufsgenossenschaften kostenlos, an
Mitglieder und die Gbrigen Berufsgenossenschaften zum Stiickpreis von 3 DM, an Nichtmitglie-
der zum Stiickpreis von 5 DM abgegeben. Auch Betriebe und deren Sicherheitsingenieure und
andere im Arbeitsschutz Tatige durften dafiir Interesse haben.

Im Jahrbuch 1949 sind auf Seite 105 die Teilnehmer der Koblenzer Tagung im Jahr 1909 im
Bild festgehalten. Dank der besonderen Mihen einiger Kollegen konnten inzwischen noch fol-
gende Teilnehmer identifiziert werden:

Rietkotter (Nordd. Metall-BG.),
von HoBlin (Steinbruchs-BG.),
Haase (Bau-BG. Hannover),
Kollewe (Steinbruchs-BG.),

23. Doérnte (Bau-BG. Hannover),

29. Walther (BG. der ehem. Industrie).

Kollege Moersch (Textil-BG.) bestreitet, der unter 28. Bezeichnete zu sein, da er sich damals
noch kaum in das Dritte Buch der Reichsversicherungsordnung vertieft hatte. Mithin bleiben
noch 4. und 28. zu ermitteln. Wer hilft mit? Ob 28. Dr. Bramkamp (BG. der ehem. Industrie) war?
Wer kénnte das bestdtigen?

© © T

Unser Jahrestagungs-Abonnent Wunderle hat dankbarerweise die ersten Jahrestagungen
1894 bis 1904 im Jahrbuch 1949 in unser Geddchtnis zuriickgerufen. Sicher erinnert sich mancher
Kollege auch noch gern an folgende:

1911 Bad Schandau,
1921 Gorlitz,

1922 Jena,

1923 ausgefallen,
1924 Bamberg,

1925 Goslar,

1926 Essen,

1927 Miinchen,

1928 Dresden,

1929 Libeck,

1930 Bad Blankenburg (Thdr.
1931 ausgefallen,
1932 ausgefallen,
1933 Weimar,

1934 Jena,

1935 Gotha

1936 Darmstadt,
1937 Konigswinter,
1938 Bad Salzbrunn,
1939 Bad Ems
1940-—1946 ausgefallen,
1947 Detmold

1948 Bad Godesberg,
1949 Karlsruhe,
1950 Marburg.

Wer kénnte und wird helfen, die fehlenden Angaben Uber die Jahrestagungen 1905 bis 1910
und 1912 bis 1920 festzustellen? Sie sollen im Jahrbuch 1951 an dieser Stelle gebracht werden.
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VIIl. Tabelle 1

Mitgliederverzeichnis des VDRI.

A. Ehrenmitglieder

Michels, Wilhelm, Gew.-Ass. a.

D. Dipl.-Ing.,

Leverkusen 4, Opladener Str. 113.

B. Altmitglieder

Asbar, Hans, Baugeiwerksmeister
Altona, Stresemannstrae 93 I.

Bonkowski, Otto, Dipl.-Ing. (BG. Nahrungsmittel und
Fremdenverkehr), Kdéln, Ulrichstr. 16.

Ederer, Heinrich, Ing. (Bayer. Bau-BG.), Regensburg, Do-
naustauferstr. 119.

Franz, Otto, Baumeister (Bau-BG.), Hannover, Nachtigall-
str. 11.

Freymann, Albert, Obering. (BG. Nahrungsmittel und
Fremdenverkehr), Hollen Gber Gutersloh.

Greve, Friedrich, Obering. (Maschinenbau- und Klein-
eisenindustrieHBG.), Lauingen (Donau), Gartenstr. 6Vs.

Hromadnik, Carl, Dipl.-Ing. (BG. Nahrungsmittel und
Fremdenverkehr), Miinchen-Obermenzing, Verdistr. 48.

Kalvelage, August, Ing. (Westf. landw. BG.), Bochum-
Hovel, Geinegge 40.

Kleditz, Emil, Gew.-Ass. a. D. Dipl.-Ing. (Nordwestl. Eisen-
und Stahl-BG.), Hannover, Holteys.tr. 9.

Leonhard, Oskar, Dipl.-Ing. (BG. Nahrungsmittel und Frem-
denverkehr), Heidelberg, Moltkestr. 39.

Lutz, Carl-August, Dipl.-Ing. (Textil- und Bekleidungs-
BG.), Augsburg-Pfersee, Augsburger Str. 1

Mddder, Nik. Josef, Ing. (Nordwestl. Eisen- und Stahl BG.),
Hannover, Minister-St'iwe-Str. 17.

(Bau-BG.), Hamburg-

Offermann, Adolf, Berging. (Steinbruchs-BG.), Rdslau (Krs.
Wunsiedel), Nr. 24.

Otte, Wilhelm, Baumeister (Bau-BG.), Hamburg-Fuhlsbit-
tel, Hoheneichen.

Panzer, Adolf, Dipl.-Ing. (BG. fur das graphische Gewerbe),
Wiesbaden, Herrngartenstr. 10.

Rheinfels, Curt, Dr.-Ing. (BG. der chemischen Industrie),
Koln-Ehrenfeld, Lichtenbergstr. 4.

Schleif, Paul, Ing. (Steinbruchs-BG.), Wiesbaden-Biebrich,
Aceppel-Allee 52.

Schwantke, Karl, Dr. phil. (Hitten- und Walzwerks-BG.),
Essen, Julienstr. 10.

Seidel, Wilhelm, Baumeister (Norddstl. Bau-BG.), Flens-
burg, Wasserloos 5.

Silber, Wilhelm, Obering. (Sudd. Eisen- und Stahl-BG.),
W llstein (Rhh.), Ziegelhuttenstr. 42.

Steinmetz, Kurt, Obering. a. D. Dipl.-Ing. (Maschinenbau-
und Kleineisenindustrie-BG.), Diusseldorf, Schlesische
Str. 95 111

Thierbach sen.. Albert, Baumeister (Bau"BG.), Kiel-Hassee,
Uhlenkrog 25.

Werkenthien, Friedrich, Dipl.-Ing. (BG. der keramischen
und Glas-Industrie), Neuwied, Kinzingistr. 20.

Willikens, Carl, Obering. (Maschinenbau- und Kleineisen-
industrie BG.), Dortmund, Liebigstr. 8.

C. Mitglieder

Ackermann, Wilhelm, Reg.-Baumeister a. D. Dipl.-Ing.
(BG. Nahrungsmittel und Fremdenverkehr), Minchen 8,
AuBere Prinzregentenstr. 9.

Adler, Georg, Ing. (Bayer. Bau-BG.), Regensburg 14, Dech-
betten 29.

Alles, Karl, Ing. (Rhein, landw. BG.), Birnibach 10, Post
W eyerbusch/W esterwald.

Ambrosius, Ludwig, Dipl.-Ing. (GroRhandels- und Lagerei-
BG.), Mainz-Gonsenheim, Friedrichsitr. 25.

Ansorge, Karl, Ing. (BG. fur den Einzelhandel), Mannheim,
Eichendorffstr. 8.

Babel, Walter, Bauing. (Bau-BG.), Bremen, Bahnstr. 67.

Baeumler, Ernst Heinrich, Dipl.-Ing. (BG. der keramischen
und Glas-Industrie), Hannover, Geibelstr. 29 II.

Bartels, Wilhelm, Dipl.-Ing. (Nordwestl. Eisen- und iStahl-
BG.), Hannover, Kollenrodtistr. 60.

Bauer, Werner, Dipl.-Ing. (BG. der Gas- und Wasser-
werke), Dusseldorf-Lohausen, Flughafenstr. 6.

Bauer, Wilhelm, Ing. (BG. fur Fahrzeughaltungen), Frank-
furt/Main-Sid, Metzlerstr. 28.

Bauermeister, Christian (Hannoversch, landw. BG.), Line-
burg, Finkentoerg 5.

Becker, Carl, Dipl.-Ing.
Breidenbacher Str. 13.

Beckers, Lambert, Dipl.-Ing. (Bau-BG.), Kdln, Kaiser-Fried-
rich-Ufer 39.

Bellinghausen, Christian, Ing. (Steinbruchs-BG.),
Dellbriick, Bergisch Gladbacher Str. 1069.

Bender, Adolf, Bauing. (Bau-BG.), Bochum-Laer, Diester-
weg 2.

Bertram, Heinrich, Dipl.-Ing. (BG. der Feinmechanik und
Elektrotechnik), Bonn, Kiefernweg 14.

(BG. Papier und Druck), Mainz,

Koln-

Blederbick, Albert, Ing. (BG. fir Fahrzeughaltungen), Han-
nover, An der Markuskirche 4.

Blaha, Wilhelm, Ing. (BG. Nahrungsmittel und Fremden-
verkehr), Isen, St. Zeno-Apotheke.

Bludau, Woldemar, Dipl.-Ing. (BG. Papier und Druck),
Hannover, Stresemannallee 15.

Bode, Hermann, Prov.-Baurat (BG. fur Gesundheitsdienst
und Wohlfahrtspflege), Hamburg 36, Holstenwall 8.
Boéttinger, Ludwig, Reg.-Baumeister a. D. Dipl.-Ing. (Bau-

BG.), Wuppertal-Elberfeld, Hofkamp 82/84.
Boving, Paul, Dipl.-Ing. (Textil- und Bekleidungs-BG.),
Northeim, Giterbahn,hofstr. 35.

Boltz, Karl, Baumeister (Bau-BG.), Havetoftloit.

Bonin von, Hans-Ulrich, Reg.-Baumeister a. D. Dipl.-Ing.
(Tiefibau-BG.), Frankfurt/Main, Eysseneckstr. 41.

Brandenburg, Otto, Obering. (Grofhandels- und Lagerei-
BG.), Minchen-Pasing, Schirmerweg 19.

Breitenbach, Josef, Bauing. (BauJBG.), Wiesbhaden, Wil-
helm-Kalle-Str. 15.

Bretzke, Werner, Dipl.-Ing. (BG. Nahrungsmittel und
Fremdenverkehr), Beckum (Westf.), Weststr. 47.

Brinkmann, Friedrich, Dr.-Ing. (Steinbruchs-BG.),
(Westf.), Oldendorfstr.

Brocke, Walter, Bauing. (Bau-BG.), Koblenz, Kurfiirsten-
str. 62.

Brodmann, Adolf, Dipl.-Ing. (BG. Papier- und Druck), Du-
derstadt, Nordhéduser Str. 16.

Broker, Josef, Bauing. (Bau-BG.), Havixbeck 116 uber Min-
ster (Westf.).

Bridern, Paul, Dipl.-Ing. (Deutsche Shell-AG.), Hamburg-
Harburg, Wissendorfer Pferdeweg 43.

Halle
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Bunnemann, Walter, Dipl.-Ing. (BG. Papier und Druck),
Minden (Westf.), Blumenstr. 14.

Burgdorf, Fritz, Dipl.-Ing. (BG. Papier und Druck), Wil-
helmshaven, Bremer Str. 35.

Chossy von, August, techn. Direktor
Miinchen 12, Ganghoferstr. 60.

Conrad, Walter, Dipl.-Ing. (Maschinenbau- und Kleineisen-
industrie-iBG.), Gevelsberg (Westf.), Finkenstr. 20.

Cunit, Eberhard, Dipl.-Ing. (iNordwestl. Eisen- und Stahl-
BG.), Hannover, Hertzstr. 8.

Dahmen, Ludwig, Ing. (Westf. Union AG. Hamm), Hamm
(Westf.), Dortmunder Str. 46.

Darsow, Paul, Baumeister (Bau-BG.), Northeim, Neustadt 3,
bei Nahme.

Dederbéck, Georg, Dr.-Ing. (Bayer. GUVV.), Miinchen 19,
Franz-Marc-Str. 6.

Deulschl, Eduard, Dr.-Ing.
(Baden), Bahnhofstr. 40.

Didier, Paul, Dr.-Ing. (Hutten- und Walzwerks-BG.), Essen,
Friedrichstr. 23.

Dietrich, Helmut, Ing. (BG. fir
Schwelm i. W., Kdlner Str. 14.
Drehmann, Werner, Dr.-Ing. (Binnenschiffahrts-BG.), Duis-
burg, Beekstr. 30—32.
Dreisvogt, Arthur, Bauing.

Kreuzacker 1
Drewitz, Ulrich, Dipl.-Ing. (GroRhandels- und Lagerei-BG ),
Essen, Julienstr. 25.
Dreyer, Heinz, Dipl.-Ing. (BG. fir reichsgeseteliche Unfall-
versicherung), Rautenberg Nr. 29. Kreis Hildesheim.
Duslerhaus, Fritz, Bauimg. (Bau-BG.), Remscheid, Langen-
haus 12.

Eberstaller, Eugen, Dipl.-Ing. (Fleischerei-BG.), Dusseldorf,
Bunsenstr. 17.

Ehrcke, Fritz, Sicherheitsing. (Berliner Gaswerke), Berlin-
Friedenau, Sudwestkorso 15a.
Eisenbarth, Heinz, Dipl.-Ohem. Dr.-Ing. (Auergesellschaft
AG. Berlin), Berlin N 65, Friedrich-Krause-Ufer 24.
Eitner, Fritz, Dipl.-Ing. (Sidd. Eisen- und StahlJBG.),
Speyer, Wormser Str. 91I.

Elze, Hellmuth, Dipl.-Ing. (Sudd. Holz-BG.), Stuttgart-Rohr,
Waldstr. 22.

Engel, Wilhelm, Obering. (Fleischerei-BG.), Mainz, Hafen-
str. 23.
Erler, Alfred, Dr.-Ing.
Holzgraben 3.
Ernst, Dr. phil. (BG. fiir Gesundheitsdienst und Wohlfahrts-
pflege), Hamburg 1, Burchardstr. 81.

Feix, Emil, Dipl.-Ing. (Sudd. Eisen- und Stahl-BG.), Mann-
heim, Medicusstr. 3.

Felsch, Paul, Obering. (BG. Nahrungsmittel und Fremden-
verkehr), Kassel, Friedrich-Ebert-Str. 176.

Fest, Peter, Betriebsing. (AG. fur Zinkindustrie, Duisburg-
Hamborn), Dinslaken, Buchenstr. 70.

Fieke, Karl, Bergw.-Direktor (Bergbau-BG.),
Zellerfeld, Carl-Peters-Str. 8.

Fleischer, Konrad, Dipl.-Ing. (Sudd. Holz-BG.), Darmstadt,
Dieburger Str. 195.
Frank, Walter, Dipl.-Ing. (BG. der Feinmechanik und Elek-
trotechnik), Braunschweig, Saarbrickener Str. 233.
Frank, Walter, Dipl.-Ing. (Textil- und Bekleidungs-BG.),
Augsburg, Volkhartstr. 6.

Franz, Richard, Dipl.-Ing. (Nordd. Holz-BG.), Bremen-Ober-
neuland, Landgutweg 11.

Fries, Peter, Dipl.-Ing. (Sidd. Holz-BG.), Stuttgart-Weil im
Dorf, Karl-Frey-Str. 13.

Fuchs, Walter, Bauing. (Bau-BG.), Hannover, Altenbekener
Damm 45.

Gartner, Erich (BG. fir den Einzelhandel), Wunstorf, Lu-
therweg 67.

Gasterstadt, Hugo, Bauing. (Bau-BG.), Dhinn b. Wermels-
kirchen.

(Bayer. Bau-BG.),

(Steinbruchs-BG.), Karlsruhe

Fahrzeughaltungen),

(Bau-BG.), Bochum-Laer, Am

(Steinbruchs-BG.), Hannover, Am

Clausthal-

Geismann, Hermann, Obering., (Bau-BG), Dortmund-Gar-
tenstadt, Lubkesitr. 26.

Geillenhdhner, Gustav, Obering. (BG. fiir den Einzelhan-
del), Bonn, Meckenheimer Str. 49a.

Gelmroth, Josef (BG. fiir Fahrzeughaltungen), Miinchen 42,
Lutzstr. 121.

Gembus, Johannes, Dipl.-Berging. (Berghau-BG.), Claus-
thal-Zellerfeld, Osteroder Str. 26.

Geue, Kurt, Dipl.-Ing. (BG. Nahrungsmittel und Fremden-
verkehr), Dortmund, W iskottstr. 14.

Gleich, Wilhelm, Dipl.-Berging. (Steinbruchs-BG.), Min-
chen 23, Berliner Str. 102 II.

Gogge, Hans, Obering. (BG. fur Fahrzeughaitungen), Ham-
burg-Stellingen, Basselstieg 4.

Gombert, Fritz, Baumeister (GroBhandels- und Lagerei-
BG.), Hamburg 24, Smidtstr. 24.

Gonner, Bruno, Bauing. (Bau-BG.), Munster (Westf.), Ro-
stockweg 21.

Gorschluter, Karl, Sicherheitsing. (Dortmund-Hdrder Hut-
tenverein AG.), Dortmund, Neuer Graben 73.

Gottinger, Hans, Dipl.-Ing. (Bayer. GUVV.), Miinchen 2,
Richard-Wagner-Str. 5.

Graf, Emil, Ing. (BG. fur Fahrzeughaltungen), Miinchen 38,
Ginhardtstr. 4/2.

Grafeneder, Hans, Dipl.-Ing. (Sudd. Eisen- und Stahl-BG.),
Mainz-Gonsenheim, Kirchstr. 12.

Graser, Kurt, Reg.-Baumeisler a. D. Dipl.-Ing. (BG. Nah-

rungsmittel und Fremdenverkehr), Hannover, Annen-
stralBe 15.

Grave, Heinrich, Baumeister (Bau-BG.), Hamburg 39, Doro-
theenstr. 45.

Grebe, Franz, Dipl.-Ing. (Sidd. Eisen- und Stahl-BG.), Mn-
chen 19, Simeonistr. 3.

Gron, Lorenz, Ing. (Rhein, landw. BG.), Trier, Schitzen-
str. 30.

Gronemeier, Auqust, Bauing. (Bau-BG.), Hannover, Hugo-
PreuB3-Str. 53.

Grunert, Fritz, Ziv.-Ing. (Mitinhaber der Firma Max Schulz
& Co.), Braunschweig, Kasernenstr. 31.

Haberzettl, Josef, Dipl.-Ing. (BG. Papier und Druck), Mainz,
Mathildenstr. 10/1.

Haebig, Herbert, Dipl.-Ing. (Textil- und Bekleidungs-BG.),
Stuttgart-W., Rosenbergstr. 124.

Hagen, Walfried, Bauing. (Bau-BG.), Hamburg-Rahlstedt,
Ringstr. 60.

Hagenberger, Heinrich, Baurat
chen 9, Watzmannstr. 2/3.
Hammecke, Hans, Betriebsing. (Stahlwerk Hagen AG.),

Hagen (Westf.), Hermannstr. 40.

Hardekopf, Hinrich, Baumeister (Bau-BG.), Kiel, Geibel-
platz 6.

Hasenclever, Dieter, Dipl.-Physiker (Staubforschungsinsti-
tut beim Hauptverband der gewerbl. BGen.), Bonn,
Koblenzer Str. 75.

Heering, Emil, Dipl.-Ing. (BG. der chemischen Industrie),
Heidelberg, Hauptstr. 243.

Heinemann, Johannes, Ing. (Rheinische R6hrenwerke AG.),
Milheim (Ruhr), Arndtstr. 41.

Herder, Hans, Ing.-Arch. (Bau-BG.), Darmstadt, Jahnstr. 32.

Herrmann, Emil (Bau-BG.), Schletzenhausen, Kreis Fulda.

Hettwer, Paul, Dipl.-Ing. (GroBhandels- und Lagerei-BG.),
W iesbaden, Dotzheimer Str. 173.

Heuck, Werner (Bau-BG.), Hamburg 20, Gresmoor 4.

Heuer, Adolf, Bauing. (Bau-BG.), Hannover, Am Schaf-
brink 101.

Heuer, Friedrich (BG. fir den Einzelhandel), Bonn, Beet-
hovenstr. 50.

Hipp, Julius, Obering a. D. (iNordwestl. Eisen- und Stahl-
BG.), Hannover, Kollenrodtstr. 60 IlI.

Hobein, Ginther, Dipl.-Ing. (GroRhandels- und Lagerei-
BG.), Plettenberg, Griine StralRe 28.

Honig, Alfred, Dipl.-Ing. (BG. fur den Einzelhandel), Miin-
chen 68, Haus Nr. 24.

(Bayer. GUVV.), Min-



Hoffmann, Willi, Baumeister (Bau-BG.), Hamburg-Berge-
dorf, Hans-Lody-Weg 11.

Hohwarde, Robert, Ing. (Kléckner-Werke AG. Troisdorf),
Troisdorf, Hofgartenstr. 6.

Holldack, Georg, Dipl.-Ing. (BG. Nahrungsmittel und Frem-
denverkehr), Mannheim, Augusta-Anlage 22.

Hornung, Wilhelm, Reg.-Baumeister a. D. (Tiefbau-BG.),
Stuttgart-N., Schottstr. 53.

Horst, Paul (BG. fur den Einzelhandel), Crumstadt b. Darm-
stadt, Walter-Rathenau-Str. 50.

Hust, Willy, Ing. (Bayer. Bau-BG.), Miinchen 13, Georgen-
str. 86/3.

Jacobi, Hans, Dipl.-Ing. (Nordwestl. Eisen- und Stahl-BG.),
Hannover, Gr.nBuchholzer Kirchweg 10.

Josenhans, Hans, Ing. (Sudd. Edel- und Unedelmetall-BG.),
Stuttgart, Tulpenstr. 46.

Jung, Arthur, Dipl.-Ing. (BG. Papier und Druck), Minchen
42, Péhlmannstr. 7.

Kaehne, Rudolf, Dipl.-Ing. (BG. der Feinmechanik und
Elektrotechnik), Stuttgarts., Morikestr. 11.
Kahley3, Richard, Oberbergrat (Bergbau-BG.),

Gabelsberger Str. 56.
Kaiser, Friedrich, Dipl.-Ing. (BG. Papier und Druck), Nirn-
berg-Schweinau, Turnerheimstr. (Neubau).

Kalif, Hermann, Dipl.-Berging. (Steinbruchs-BG.), Linz am
Rhein, Am Sandchen 18.

Kallabis, Georg, Dipl.-Ing. (Huttenwerk Horde AG.), Dort-
mund, Rote Beckerstr. 28.

Kallenberger, Ernst, Ing. (Bayer.
Lerchenhain 10.

Kaufmann, Dr.-Ing. (BG. Nahrungsmittel und Fremdenver-
kehr), Hannover, Annenstr. 15.

Kesseler, Johannes, Ing. (GroRhandels- und Lagerei-BG.),
Minchen 42, Leibnizstr. 24.

Klllinger, Johannes, Dipl.-Ing. (BG. fir Stralen-, Privat-
und Kleinbahnen), Reutlingen, Burgstr. 32.

Kirbach, Karl, Dipl.-Ing. (Nordd. Holz-BG.),
Main, Am Forum. 79 I.

Kircheisen, Herbert, Dr. phil. (BG. der chemischen Indu-
strie), KéIn-Lindenthal, Kerpener Str. 2.

Kloser, Peter, Techn. Landesinspektor Ing. (Rhein, landw.
BG.), Dusseldorf, Annastr. 21.

Kloninger, Gustav, Reg.-Baumeister a. D. Dipl.-Ing. (BG.
der Feinmechanik und Elektrotechnik), Stuttgart-N.,
Mdénchhaldenstr. 37.

Klute, Willy, Ing. (VDM.-Halbzeugwerke G.m.b.H.), Altena
(West!.), Ludenscheider Str. 54.

Knobloch, Otto, Ing. (BG. fur Fahrzeughaltungen), Fried-
berg (Hessen), Am Edelspfad 6.

Kobbe, Wilhelm, Bauing. (Bau-BG.), Osnabriick, Schdoler-
bergstr. 7.

Kochanski, Paul, Obering. (BG. der Gas- und Wasser-
werke), Disseldorf-Lohausen, Flughafenstr. 6.

Koerfer, Alois, Dipl.-Ing. (Stahl- und Walzwerke GroRen-
baum), GroBenbaum, Dortmunder Str. 46.

Kohn, Fritz, Dipl.-Ing. (Bg. der keramischen und Glas-In-
dustrie), Hannover, Geibelstr. 29 III.

Kolb, Theodor, Dipl.-Ing. (Hutten- und Walzwerks-BG.),
Essen, Jennerstr. 5.

Krémer, Alfred, Ing. (Bayer. Bau-BG.), Hohenschéftlarn,
Haus Nr. 23V4.

Kramer, Otto, Dipl.-Ing. (GroBhandels- und Lagerei-BG.),
Bremen, An der Werde 43.

Krains, Gunther, Dipl.-Ing. (Nordwestl. Eisen- und Stahl-
BG.), Hoéver lber Hannover.

Kremer, Dionys, Ministerialrat a. D. Dr.-Ing. (Zentralstelle
fur Unfallverhitung beim Hauptverband der gewerbl.
BGen.), Bonn, Reuterstr. 157/159.

Kriso, Oswald, Dipl.-Ing. (BG. Nahrungsmittel und Frem-
denverkehr), Baiersdorf 194.

Krug, Johannes, Obering. (GroBhandels- und Lagerei-BG.j,
Bremen, Brahmsstr. 12.

Bochum,

Bau-BG.),

Wirzburg,

Frankfurt/

Kruse, Alfred, Dipl.-Ing. (Maschinenbau- und Kleineisen-
industrie-BG.), Kdlr*"Ehrenfeld, Tieckstr. 9.

Kuhnast, Hans"Eberhard, Dipl.-Ing. (Grohandels- und La-
gerei-BG.), Heidelberg-Kirchheim, Zentstr. 18.

Kuhn, Gustav, Dipl.-Ing. (Sudd. Eisen- und Stahl-BG.),
Mannheim, Heckerstr. 19.

Kunze, Franz, Dipl.-Ing. (BG. der chemischen Industrie),
Bergisch Gladbach, Bens'berger Str. 118.

Lammert, Arnold, Dipl.-Berging. (Staubforschungsinstitut
beim Hauptverband der gewerbl. BGen.), Bonn, Lang-
wartweg 117.

Lambertz, Max, Dipl.-Ing. (Nordd. Holz-BG.), Bad Godes-
berg, Hohe Str. 14.

Lambrecht, Gunther, Dipl.-Ing. (Nordwestl.
Stahl-BG.), Hannover, Kollenbergstr. 11.

Landwehr, Martin, Dr.-Ing. (Bergbau-iBG., Hauptstelle fur
Staubbekdmpfung im Bergbau), Bochum, Gilsingstr. 24.

Langbein, Fritz, Dipl.-Ing. (Textil- und Bekleidungs-BG.),
Augsburg 2, Gossenbrotstr. 8.

Lange, Rudolf, Dipl.-Ing. (BG. Papier und Druck), Nirn-
berg-Schweinau, Turnerheimstr. 19 (Neubau).

Latta, Hermann, Bauing. (Bau-BG.), Hannover, Geibel-
str. 16.

Lavezzari, Rudolf, Reg.-Baurat a. D. (BG. fur Stralen-,
Privat- und Kleinbahnen), Lubeck, Brehmer Str. 7.
Leitermeyer, Hans, Ing. (Landw. BG. Oberfranken und

Mittelfranken), Bayreuth, Kdnigsallee 30.

Lesser, Fritz, Dipl.-Ing. (BG. Papier und Druck), Bergisch
Gladbach, Schitzheiderweg 13.

Linker, Wilhelm, Ing. (Huttenwerk Geisweid), Geisweid
(Kreis Siegen), Feldstr. 4.

Loffler, Alfons, Dipl.-Ing. (Sudd. Eisen- und Stahl-BG.),
Minchen, Bandelstr. 13.

Loisch, Mathias, Dipl.-Ing. (Sudd. HolzJBG.), Minchen-
Obermenzing, Georgstr. 35.

Mangold, Peter, Ing. (BG. fur Fahrzeughaltungen), Han-
nover, Ferdinand-Walbrecht-Str. 8.

Maring, Georg, Bauing. (Bau-BG.), Hannover, Rottgerstr. 3.

Mauritz, Heinrich, Dr.-Ing. (Maschinenbau- und Kleineisen-
mdustrie-BG.), Bielefeld, Jollenbecker Str. 210.

Meridies, Helmut, Baurat (GUVV. Rheinprovinz), Dussel-
dorf, Bil'ker Allee 239.

Meyer, Hans, Reg.-Baurat a. D. Dipl.-Ing. (BG. fur Fahr-
zeughaltungen), Neu-Isenburg, Waldstr. 132.

Michael, Fritz, Dipl.-Ing. (Stdd. Holz-BG.), Stuttgart, Alte
Weinstiege 31.

Mintert, Heinrich, Sicherheitsing.
AG.), Bochum, Castroper Str. 99.

Mdder, Eugen, Dipl.-Ing. (Sudd. Holz-BG.), Stuttgart-Zuf-
fenhausen, Mdnchbergstr. 56.

Moersch, Hermann, Ing. (Textil- und Bekleidungs-BG.),
Essen-Stadtwald, Sundernholz 91.

Mohr, Lorenz, Baumeister (Bau-BG.), KdéIn-Ehrenfeld,
Ottostr. 67.

Migge, Fritz, Dipl.-Ing. (Dynamit-AG., Troisdorf), Lever-
ikusen-Schlebusch, Kalkstr. 178.

Muller, Carl (Bau-BG.), Frankfurt/Main, Weilfrauenstr. 10.

Miller, Harald, Dr. phil. (BG. der chemischen Industrie),
Nirnberg, Bahnhofstr. 27.

Muller, Otto, Ing. (BG. fur Fahrzeughaltungen), Hamburqg
24, Ritterstr. 115. .

Muller, Wilhelm, Arch. Bauing. (Bau-'BG.), Limburg/Lahn,
Annastr. 25.

Miller-Borck, Johannes, Dipl.-Ing. (Tiefbau-BG.), Hanno-
ver, Richard-Wagner-Str. 14.

Népfel, Wilhelm, Ing. (Bau-BG.), Treuchtlingen, Friedrich-
Ebert-Str. 3.

Oczipka, Heinz, Reg.-Baumeister a. D. Dipl.-Ing. (BG. der
Gas- und Wasserwerke), Stuttgart-Degerloch, Raff-
str. 10.

Opelt, Friedrich, Dipl.-Ing. (BG. der keramischen und Glas-
industrie), Schmieden lber Fellbach, Wil'helmstr. 22.

Eisen- und

(Stahlwerke Bochum



Osterland, Artur, Dipl.-Ing. (Textil- und Bekleidungs-BG.),
Braunschweig, Huttenstr. 18 1.

Overlach, Rudolf, Dipl.-Ing. (Nordwestl.
BG.), Hannover, Mendelssohnstr. 13.

Pabst, Ludwig, Ing. (Bayer. Bau-BG.), Nirnberg, Aller-
sterger Str. 155

Panzer, Ernst, Dipl.-Ing. (BG. Papier und Druck), Wies-
baden, Herrngartenstr. 10 II.

Eisen- und Stahl-

Paul, Alfred, Ing. (Braunschw. landw. BG.), Braunschweig,
Adolfstr. 65.
Pech, Walter, Dipl.-Ing. (BG. der Feinmechanik und Elek-

trotechnik), Dortmund, Kaiserstr. 29.

Pernes, Max, Baumeister (Bau-BG.), Lineburg,
horststr. 9.

Peter, Felix, Dipl.-Berging. (Steinbruchs-BG.), llzen, Be-
zirk Hannover, GroRR-Liederner Str. 34 II.

Peters, Wilhelm, Ing. (BG. fur Fahrzeughaltungen), Vel-
bert/Rhld., Stdstr. 36.

Popelt, Franz, Dipl.-Ing. (Textil- und Bekleidungs-BG.),
Augsburg, Volkhartstr. 6.

Powischill, Hubert, Sicherheitsing. (Huttenwerk Oberhau-
sen), Oberhausen, Essener Str. 106.

Praast, Louis, Bauing, (Bau-BG.), Detmold, Schillerstr. 1

Prahl, Kurt, Dipl.-Ing. Dr. rer. pol. (BG. der chemischen
Industrie), Nirnberg, Bahnhofstr. 27

Prechtl, Franz, Dipl.-Ing. (Sidd. Holz-BG.), Miinchen 23
Leopoldstr. 155.

Prior, Wilhelm, Sicherheitsing. (Huttenwerk Haspe), Ha-
gen-Haspe, Enneper Str. 14.

Probst, Vinzenz, Dipl.-Ing. (BG. der keramischen und Glas-
industrie), Pappenheim, Bahnhofstr. 13.

Proeger, Friedrich, Dr.-Ing. (Sidd. Holz-BG), Minchen 60,
Sondermeierstr. 68.

Quast, Adolf, Dipl.-Ing. (GroBhandels- und Lagerei-BG.),
Ahlen (Westf.), Moltkestr. 4.

Graven-

Reichel, Karl, Baumeister Ing. (Bayer. Bau-BG.), Peters-
kirchen (Obb.).
Reuter, Hans, Dipl.-Ing. (Textil- und Bekleidungs-BG.),

Augsburg, Bismarckstr. 3.

Rieck, Ernst, Ing. (GroRhandels- und Lagerei-BG.), Bremen,
Altmannstr. 9.

Rieck, John, Dipl.-Ing. (Grofhandels- und Lagerei-BG.)
Hamburg-Langenhorn 1, Dobenstiick 16.

Riehle, Ludolph, Dipl.-Ing. (Maschinenbau- und Kleineisen-
industrie-BG.), Dusseldorf, Mannesmannufer 7.

Rommel, Erwin, Dipl.-Ing. (Lederindustrie-BG.), Stuttgart-
N., César-Flaischlen-Str. 37.

Rose, Rudolf, Dr.-Ing. (BG. der chemischen
Kdln-Lindenthal, Nietzschestr. 10.
Rothmund, Hermann, Dipl.-Berging.
Karlsruhe (Baden), Héndelstr. 24
Rottenberger, Eduard, Ing. (BG. Nahrungsmittel und Frem-
denverkehr), Mannheim-Kéfertal, Rollbuhlstr. 70.
Ruhe, Heinrich, Dipl.-Ing. (Hutten- und Walzwerks-BG.),

Essen, Julienstr. 6.

Industrie),

(Steinbruchs-BG.),

Ruppert, Otto, Dipl.-Ing. (Sidd. Holz-BG.), Minchen 8,
Josefshurgstr. 140a.

Sauerbrey, Wilhelm, Reg.-Baurat a. D. Dipl.-Ing. (BG.
mfir reichsgesetzliche Unfallversicherung), Heidelberg,

Franz-Knauf'f-Str. 34.

Sauermann, Karl, Dipl.-Ing. (BG. der Feinmechanik und
Elektrotechnik), Braunschweig, Pestalozzistr. 7.

Schadenberg, Alfred, Obering. (BG. fur den Einzelhandel),
Bonn, Meckenheimer Str. 49a.

Schaefer, Ernst, Ing. (Maschinenbau- und Kleineisenindu-
strie-BG.), Bad Godesberg, Bismarckstr. 4.

Schaefer, Hermann, Oberinspektor (Lippische landw. BG.),
Detmold, Papenbergsweg 33.

Schéfer, J. (Bau-BG.), Wiesbaden-Erbenheim, Wiesbadener
Str. 45.

Schaffer, Hans, Dr.-Ing. (BG. der Feinmechanik und Elek-
trotechnik), Braunschweig, Richterstr. 25.
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Scharf, Fritz, Ing. (BG. fur Fahrzeughaltungen), Bielefeld,
Milser Str. 26.

Schaum, Rudolf,
delstr. 22

Scheder, Eberhard, Bauing. (Bau-BG.), Oldenburg, Junker-
burg 38.

Schmidt, Heinrich, Obering. (BG. der Feinmechanik und
Elektrotechnik), Leverkusen-Schlebusch, Mauspfad 2.
Schmidt, Karl-Georg, Professor Dr. phil. Dipl.-Berging.
(Staubforschungsinstitut beim Hauptverband der ge-

werbl. BGen.), Bonn, Langwartweg 117.

Schneider, Benno, Reg.-Gewerberat a. D. Dipl.-Ing. (BG. fir
den Einzelhandel), Osnabriick, Lotterstr. 87.

Schneider, Oskar, Dr.-Ing. (BG. der Feinmechanik und
Elektrotechnik), Stuttgart-S., Md&rikestr. 11.

Schnell, Oskar (Bau-BG.), Kassel, Sopihienstr. 19.

Schéntag, Ludwig, Obering. (Sudd. Holz-BG.), Stuttgart-
Degerloch, Eschenweg 4.

Schramm, Fritjof, Bauing, (Bau-BG.), Hamburg 13, Rentze!-
str. 2.

Schramm, Hugo, Dr.-Ing. (Sudd. Holz-BG.), Stuttgart-Bad
Cannstatt, Dinikelsbihler Str. 25.

Schuller, Alfred, Dipl.-Ing. (Maschinenbau- und Kleineisen-
industrie-BG.), Dusseldorf-Benrath, Augsburger Str. 1

Schiirholz, Wilhelm, Baumeister (Bau-BG.), Trier, Thyrus-
str. 54.

Schultz, Hermann, Dipl.-Ing. (iNordd. Holz-BG.), Bielefeld,
Johannistal 16.

Schulz, Ernst, Bauing. (Bau-BG.), Frankfurt/Main,
frauenstr. 10 (bei Zahn).

Schulze, Joachim, Dipl.-Ing. (BG. der chemischen Industrie),
Nurnberg, Eichendorffstr. 132.

Schwarz, Albert (BG. fir den Einzelhandel), Bonn, Ritter-
hausstr. 8.

Sehrbundt, Kurt, Dr.-Ing. (BG. der chemischen Industrie),
Heidelberg, Handschuhsheimer Landstr. 33.
Simonis, Heinrich, Landesoberinspektor (Rhein,

BG.), Dusseldorf, PLanetenstr. 46.

Singerhofi, Gustav, Dipl.-Ing. (Zentralstelle fur Unfallver-
hiitung beim Hauptverband der gewerbl. BGen.), Bonn,
Reuterstr. 157/159.

Soldner, Oskar, Dipl.-Ing. (BG. Nahrungsmittel und Frem-
denverkehr), Heidelberg, Kaiserstr. 10.

Sommerfeld, Erich, Dr.-Ing. (BG. der Feinmechanik und
Elektrotechnik), Soest (Westf.), Herenfridstr. 58

Ing. (BG. Papier und Druck), Bonn, Hé&n-

WeiB-

landw.

Spieker, Wilhelm, Bauing. (Bau-BG.), Dusseldorf-Ober-
kassel, Teutonenstr. 2.
Sprengart, Anton, Ing. (SlUdwestl. Bau-BG.), Neustadt/

Haardt, Karolinenstr. 8.
Stammler, Eugen, Dipl.-Ing. (Sidd. Eisen- und Stahl- BG)
Frankfurt/Main, Marbachweg 363.
Stark, Karl, Ing. (Fleischerei-BG.), Miunchen 25, Forsten-
riederstr. 97.
Stather, Ottmar,
berger See.
Steffen, Hermann, Baumeister (Bau-BG.), Libeck, Hanse-
strale 121/123.

Stein, Gerhard, Dipl.-Ing. (Grohandels- und Lagerei-BG.),
Hamburg-Poppenbittel, Lindenkoppel 16.

Stein, Richard, Dipl.-Ing. (BG. der Feinmechanik und
Elektrotechnik), Stuttgart-S., Morikestr. lil.

Steinmetz, Heinrich, Reg.-Baumeister a. D. Dipl.-Ing. (Bau-
BG.), Dortmund, Calvinstr. 20.

Steinwede, Karl, Dr.-Ing. (Bau-BG.), Wuppertal-Elberfeld,
Briickenstr. 6.

Stéhr, Friedrich, Reg.-Baumeister a. D. Dipl.-Ing. (Stein-
bruchs-BG.), Karlsruhe (Baden), Erbprinzenstr. 31.

Sléwe, W., Dr.-Ing. (Bergbau-BG.), Bonn, PostschlieRf. 327.

Dipl.-Ing. (Sudd. Holz-BG.), Berg, Starn-

Stork, Hubert, Bauing. (Bau-BG.), Planig uber Bingen,
Nahestr. 11.
Strack, Willi, Dipl.-Ing. (Lederindustrie-BG.), Darmstadt-

Arheilgen, Darmstadter Str. 116.



Strasdat, Willy, Oberreg.-Gewerberat a. D. Dipl.-Ing.
(Ruhrstahl AG. Henrichshutte Hattingen-Ruhr), Wel-
per/Ruhr, Schulstr. 28.

Strieter, Heinz, Dirdktor Dipl.-Berging. (BG. der Gas- und
W asserwerke), Dusseldorf 1, Grupellostr. 7.

SuBmeier, Alfons, Ing. (Bayer. Bau-BG.), Minchen 2, Lori-
str. 8 IV.

Tanne, Karl, Dr.-Ing. (BG. der chemischen

Industrie),
Hamburg-Wandsibek, Schatzmeisterstr. 11.

Tauchen, Hans, Dipl.-Ing. (BG. der Feinmechanik und
Elektrotechnik), Nlrnberg, Oskar-von-<Miller-Str. 46.
Theyson, Herbert, Dipl.-Ing. (BG. Papier und Druck),
Mainz, Saarstr. 31.

Thierbach jun.. Albert, Bauing. (Bau-BG.), Kiel-Hassee,
Uhlenkrog 25.

Thomas, Otto, Obering. (Nordd. Holz-BG.), Hamburg-

Volksdorf A, Lottbekerplatz 6.

Triby, Ernst, Reg.-Baumeister a. D. Dipl.-Ing. (Sudd. Holz-
BG.), Stuttgart-N., Robert-Mauer-Str. 98.

Vogel, Hermann, Dipl.-Kaufmann (Prokurist bei der Firma
J. Ed. Wunderle, Mainz-Kastel), Wiesbaden, Pano-
ramaweg 1.

Vogl, Hans, Ing. (Sidd. Holz-BG.), Minchen 23, Rémer-
str. 7 111

Wagener, Hans, Dr.-Ing. (Tiefbau-BG.), Hamburg 13, Jung-
frauenthal 8p.

Wagner, Heinridi, Ing. (Textil- und Bekleidungs-BG.),
Bad Nauheim-Nord, Georgenstr. 4.
Wagner, Richard, Ing. (Textil- und Bekleidungs-BG.),

Augsburg, Rupprechtstr. 14.

Walter, Heinz, Sicherheitsing. (Bochumer Verein), Bochum,
Kohlenstr. 11.

Weber, Adolf, Reg.-Baumeister a. D. Dipl.-Ing. (BG. Nah-
rungsmittel und Fremdenverkehr), Hamburg-Altona,
Bahrenfelder Steindamm 58 I.

Anmerkung:

Weber, Ulrich, Reg.-Baumeister a. D. (BG. der chemischen
Industrie), Hamburg 39, Gellertstr. 40 I.

Wegner, Alexander, Dr. (Zucker-BG.), Hildesheim, Arne-
kenstr. 9B.

Wichmann, Hermann, Dipl.-Ing. (Nordd. Holz-BG.), Gos-
lar/Harz, Marktstr. 23.

Wierzba, Franz, Sicherheitsing. (Westfalenhitte Dort-
mund AG.), Dortmund, Osterholzstr. 122.
Windel, Theodor, Dr.-Ing. (Lederindustrie-BG.),

Breidenbacher Str. 13
Winkler, Gerhardt, Baumeister
Diisseldorfer Str. 66.
Witt, Herbert, Gewerberat a. D. Dr. phil. (BG. der chemi-
schen Industrie), Frankfurt/Main, Morgensternstr. 12.
Wittrock, Fritz, Bauing. (Bau-BG.), Hamburg-Stellingen,
Brehmweg 20.

Mainz,

(Bau-BG.), Dortmund,

Witzig, Hans, Baumeister (Wurttbg. Bau-BG.), ERlingen
a. N., Sonnenhalde 28.
Woltersdori, Adolf (Bau-BG.), Frankfurt/Main, Holbein-

str. 74.

Wérner, Heinrich, Masch.-Ing. (Sidd. Eisen- u. Stahl-BG.),
Nirnberg, Ludwig-Feuerbach-Str. 96 II.

Wunderle, Karl-Theodor (Inhaber der Fa. J. Ed. Wunderle,
Mainz-Kastel), Wiesbaden, Bingertstr. 29.

Wustrow, Emil, Ing. (BG. fir Fahrzeughaltungen),
burg-Stellingen, Basselstieg 17.

Zehner, Ernst, Dipl.-Ing. (Textil-
Hersfeld, Wehnebergstr. 5a.

Zeier, Otto, Dr.-Ing. (BG. der Feinmechanik und Elektro-
technik), Nirnberg, Oskar-von-Miller-Str. 46 II.

Zemelka, Franz, Betriebsfihrer (Huttenwerk Rheinhausen
AG.), Rheinhausen-Hochemmerich, Siegfriedstr. 32.

Zeller, Hans, Dipl.-Ing. (Sidd. Eisen- und Stahl-BG.),
Stuttgart-O., HauBmannstr. 4.

Zumpf, Hugo, Ing. (BG. Nahrungsmittel und Fremdenver-
kehr), Roth b. Niurnberg, Schleifweg 5.

Ham-

und Bekleidungs-BG.),

Anderungen der Anschrift zur Berichtigung der Kartei laufend dem Schriftfiihrer des Vereins mitteilen!



Ort

Augsburg

Braunschweig

Bremen Obering. Krug Ing. Ernst Rieck
Dortmund Dipl.-Ing. Geue

Reg.-Baumeister a. D.

Dipl.-Ing. Steinmetz
Dusseldorf Dipl.-Ing. Schuller Dipl.-Ing. Riehle
Essen Dipl.-Ing. Kolb Dipl.-Ing. Ruhe
Frankfurt/M. Dr. phil. Witt

Bauing. Woltersdorf
Hagen Dipl.-Ing. Conrad

Bauing. Gasterstadt
Hamburg Dr.-Ing. Wagener

Obering. Thomas
Hannover Obering. Hipp Dipl.-Ing. Krains

Reg.-Baumeister a. D. o

Karlsruhe Dipl.-Ing. Stohr
Kassel Dipl.-Ing. Schnell "
Kdln Obering. GeiBRenhdner

Dipl.-Ing. Mlgge
Mannheim Dipl.-Ing. Soldner Ing. Rottenberger
Mainz Obering. Engel

Dipl.-Ing. Grafeneder
Minchen Dipl.-Ing. Loffler

Dipl.-Ing. Honig
Nirnberg Dr. phil. Mller

Masch.-Ing. W érner
Stuttgart Dipl.-Ing. Frank Reg.Baumeister a. D.

Dipl.-Ing. Kloninger
Wuppertal Bauing. Gasterstéadt

Dipl.-Ing. Conrad
* Anschriften siehe Tabelle Il sowie Mitgliederverzeichnis!
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Bevollméchtigter

Dipl.-Ing. Popelt
Dr.-Ing. Schéaffer

Tabelle 11

Stellvertreter

Dipl.-Ing. Reuter

Dipl.-Ing. Sauermann

Verzeichnis der VDRI.-Bevollméachtigten und ihrer Stellvertreter *

Tatig bei

Textil- und Bekleidungs-BG.

BG. der Feinmechanik
und Elektrotechnik

GroBhandels- und Lagerei-BG.

BG. Nahrungsmittel
und Fremdenverkehr

Bau-BG.

Maschinenbau- und
Kleineisenindustrie-BG.

Hitten- und Walzwerks-BG.
BG. der chemischen Industrie
Bau-BG.

Maschinenbau- und
Kleineisenindustrie-BG.

Bau-BG.

Tiefbau-BG.

Nordd. Holz-BG.

Nordwestl. Eisen- und Stahl-BG
Steinbruchs-BG.

Bau-BG.

BG. fur den Einzelhandel
Dynamit AG., Troisdorf

BG. Nahrungsmittel
und Fremdenverkehr

Fleischerei-BG.

Sidd. Eisen- und Stahl-BG.
Sudd. Eisen- und Stahl-BG.
BG. fir den Einzelhandel

BG. der chemischen Industrie
Siudd. Eisen- und Stahl-BG.

BG. der Feinmechanik
und Elektrotechnik

Bau-BG.

Maschinenbau- und
Kleineisenindustrie-BG.



Lfd.

Nr.

10

11

12

13

14

15

16

1?

18

Thema

.Kleingerat fur die Lastenbefdr-
derung im Betrieb"

,Das Stapeln von Lasten"

,Loschen und Laden in den
Hafen"

LUnfallverhitung im graphischen
Gewerbe"

»Messerdurchlauf an Papier-
schneidemaschinen"

»,vom Wesen der Unfallver-
hitung bei Bauarbeiten"

»Feuer- und Explosionsschutz im
Betrieb"

»Unfélle bei der Herstellung und
Verwendung von Acetylen"

,Berufskrankheiten in der Eisen-
und Metallindustrie"

und Unfallver-
Holzbearbeitungs-

»Unfallgefahren
hitung bei
maschinen"

LUnfallverhitung bei der Pla-
nung von Gebauden"

,Unfallsichere Treppen und
Rampen”

LUnfallverhiitung an Leitern"
»Elektrische Unfélle und ihre

Verhutung"

sUnfallverhitung in Steinbruchs-
betrieben™

LUnfallverhiitung bei Spreng-
arbeiten”

LUnfallverhitung in Walzwerken
und ihren Zurichtereien"

~Wer hat Unfélle zu verhiten?"

Tabelle 111

Verzeichnis der Vortragenden und Vortragsthemen fir die kiunftigen VDRI.-Veranstaltungen

Die nachstehenden Mitglieder stellen sich den VDRI.-Bevollmédchtigten mit den folgenden Spezial-Vortragsthemen zur
Verfigung (Né&here Einzelheiten kénnen bei den Vortragenden erfragt werden; Benachrichtigung der Vortragenden min-
destens 3 Wochen vor der Veranstaltung erwiinscht!):

Bereich

Rheinl.-Pfalz,
Hessen, Nord-
rhein-W estfal.

ostl. Bremen,
Bielefeld,
Hamm

W estfalen,
westl. Nieder-
sachsen

Siuddeutschland

Baden, Hessen,
Rhld.-Pfalz,
auch Bayern,
W irttemberg

Hamburg,
Bremen,
Oldenburg

W estdeutschi.

Siuddeutschl.

Reg.-Bez. Ko-
blenz u. Wies-
baden

W estdeutschi.

Nordrh.-W estf.

W estdeutschi.

\otrags
Bildformat Odauar‘
i
Dias 5X5 Va
Dias 5X5 <
Schmalfilm 1
Dias 5X5 2
u. Epibilder

Dias 8,5X10 1

VI*
Dias 5X5 1'h
Dias 5X5 2
Dias 5X5 2
Dias 5X5, '12-2
Lichtbildapp.
wird mitge-
bracht
Dias 5X5 1
Dias 5X5 1
Dias 5X5 1

_ 12

Dias 5X5 [2-1
Dias 5X5 1
Dias 8,5X10 VI,

'h

Vortragender

Ambrosius, Dipl.-
Ing., (22b) Mainz-
Gonsenheim,

Friedrichstr. 25

Brodmann, Dipl.-
Ing., (20b) Duder-
stadt, Nordhduser
Str. 16

Bunnemann, Dipl.-
Ing., (21la) Minden
i. W., Blumenstr. 14

von Chossy, Techn.
Direktor, (13b) Min-
chen 12, Gang-
hoferstr. 60

Eitner, Dipl.-Ing.,
(22b) Speyer/Rhein,
Wormser Str. 9 Tl

Franz, Dipl.-Ing.,
(23) Bremen-Ober-
neuland, Land-
gutweg 11

GeilRenhoner,
Obering., (22c)

Bonn, Meckenhei-
mer Str. 49a

Il Il
Kaehne, Dipl.-Ing.,

(14a) Stuttgart-S.,
Mdorikestr. 11

Kalif,
Dipl.-Berging.,
(22b) Linz/Rh., Am
Séndchen 18

Kolb, Dipl.-Ing.,
(22a) ;Essen/Ruhr,
Jennerstr. 5

Leonhard,
Dipl.-Ing.,

(17a) Heidelberg,
Moltkestr. 39

Tatig bei

GroRRhandels- und

Lagerei-BG.
BG. Papier und
Druck

Bayer. Bau-BG.

Sidd. Eisen- und
Stahl-BG.

Nordd. Holz-BG.

BG. fir den Einzel-
handel

BG. der Feinmecha-
nik und Elektro-
technik

Steinbruchs-BG.

Hitten- u. Walz-
werks-BG.

BG. Nahrungsmittel
und Fremden-
verkehr

93



Lfd.
Nr.

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

94

Thema

LUnfallschutztrupps”

,Die moralische Schuld am Unfall'

»Unausgeschopfte Madglichkeiten
der Unfallverhitung”

»,Falsche Ansichten gefédhrden den
Unfallschutz"

»Vergiftungen im Betrieb und
Berufskrankheiten"

,Gefahren durch Brdnde und Ex-
plosionen im Betrieb"

,Gefahren im Umgang mit Sdu-
ren und MaBnahmen zu deren
Verhutung"

»Psychologische Unfallver-
hitung*“

»,Betriebssicherheit als volkswirt-
schaftliche und soziologische
Ingenieuraufgabe”

»Neuere Erkenntnisse auf dem
Gebiet der Unfallverhiitung in
gewerblichen Betrieben"

»Elektrische Unfélle und
Verhitung"

ihre

,Die SchutzmalRnahmen gegen
elektr. Unfalle bei Arbeiten an
Niederspannungsanlagen bis
250 Volt gegen Erde"

»Die SchutzmaBnahmen gegen
elektr. Unfélle bei Arbeiten an
Hochspannungsanlagen uber
250 Volt gegen Erde"

»Unfallverhitungsvortrage aus
dem Gesamtgebiet der Elektro-
technik, besonders Uber die
VDE.-Vorschriften"

»Die Mitarbeit der Arbeiterschaft
bei der Unfallverhitung"

,Unfallverhitung an Pressen und
Stanzen"

»Schutz gegen Pressenunfélle
durch unfallsichere Werk-
zeuge”

,Das Sandstrahlen mit Quarz-
sand, seine Gesundheitsgefah-
ren und ihre Abwehr"

Bereich

Nordwest-
deutschland

Nordrh.-W estf.

Niedersachsen

Nordwest-
deutschland

Siiddeutschl.

Westdeutschi.

nach Verein-
barung

Reg.-Bez.
Arnsberg
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od. Bildband

Dias 5X5

Dias 5X5

Dias 5X5

Dias 8,5X10

Dias 5X5

Dias 5X5

Dias 8,5X10

Dias 5X5

Dias 5X5

Dias 5X5

Dias 5X5

Dias 8,6XI(
u. Epibilder
10X15

Dias 8,5X10
u. Epibilder
10X15

Dias 8,5X10
u. Epibilder
10X15

\otrags-
O(b.er Vortragender
ki

3/4-1

-1
3,-i

1-1'j

Tatig bei

Lesser, Dipl.-Ing., BG. Papier und
(22c) Berg.-GLad- Drude
bach, Schutzheider-
weg 13
Miugge, Dipl.-Ing., Dynamit AG,,
(22c) Leverkusen-  Troisdorf
Schlebusch,  Kalk-
strale 178

» ” U I

Miller-Borck, Dipl.- Tiefbau-BG.
Ing., (20a) Hanno-

ver, Richard-Wag-

ner-Str. 14

Overlach,

Dipl.-Ing., (20a)
Hannover, Men-
delssohnstr. 13

Nordwestl. Eisen-
und Stahl-BG.

Textil- und Be-
kleidungs-BG.

Popelt, Dipl.-Ing.,
(13b) Augsburg,
Volkhartstr. 6

Sauermann,
Dipl.-Ing.,

(20b) Braunschweig,
Pestalozzistr. 7

BG. der Feinmecha-
nik und Elektro-
technik

Schéffer, Dr.-Ing.,

(20b) Braunschweig,
Richterstr. 25

Schneider, Dr.-Ing., BG. der Feinmecha-
(14a) Stuttgart-S., nik und Elektro-
Morikestr. 11 technik
Sommerfeld, Il Il
Dr.-Ing., (21b)
Soest in Westf.
Herenfridstr. 58

” » H Il
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38

39
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41

42

43
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45

Thema

»Sicherheit im Schornsteinbau”

»Verbesserung des Arbeits-
schutzes an Baugerusten”

,Unfélle und Unfallverhitung
beim Herstellen von Leitungs-
grdben und Verlegen von Lei-
tungen in der Erde"

»Gasvergiftung bei Fortleitung
und Abgabe"
,sunfall- und Gesundheitsgefah-

ren durch Gase, D&mpfe,
Staube"

,Die Gefahren des elektrischen
Stroms"

,Die Verhitung elektrischer
Unféalle"

»Schutz gegen Rdntgenstrahlen”

LUnfallverhitung an Pressen und
Stanzen"

Bereich

W estdeutschi.

Nordrh.-W estf.

W estdeutschi.

I I

Il Il
Siiddeutschl.
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Bildformat
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{n S
Dias 5X5 1’/j-2
Dias 5X5 Vh
und Schmal-
tilm
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Dias 5X5 VI*
Dias 5X5 Vi
Dias 5X5 1-1v2
(Bilder wer- ,hach
den noch be- Wunsch
schafft)

Vortragender

Spieker, Architekt,
(22a) Disseldorf-
Oberkassel, Teu-
tonenstr. 2

Strieter, Direktor,
Dipl.-Berging.,
(22a) Dusseldorf 1,
Grupellostralle 7

Tanne, Dr.-Ing.,
(24a) Hamburg-

W andsbek, Schatz-
meisterstr. 11

Zeier, Dr.-Ing.,
(13a) Nurnberg,
Odkar-von-Miller-
Str. 46 |1

Zeller, Obering.,
(14a) Stuttgart-O.,
HauBmannstr. 4

Tatig bei

Bau-BG.

BG. der Gas- und
W asserwerke

BG. der chemischen
Industrie

BG. der Feinmecha-
nik und Elektro-
technik

Sidd. Edel- u. Un-
edelmetall-BG.

W eitere Vortragsthemen, auch uber ,Wesen und Aufgaben der Berufsgenossenschaften" sind erwiinscht. Angaben bitte
an den Vorsitzenden.

Dipl.-Ing. Lesser
(22c) Berg Gladbach
Schitzheiderweg 13
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