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Abb. 5. Horizontalpresse fiir kurze Teigwaren

Neue Maschinen in der Teigwaren-Fabrikation
Von Ing. Dr. CH. HUMMEL in Firma Gebr. Biihler, Uzwil

Unter Teigwaren verstehen wir aus Griess und Wasser, mit
oder ohne weiteren Zusatz hergestellte Nahrungsmittel, die je
nach ihrer Form allgemein unter der Bezeichnung «Hornliy,
«Nudelny, «Spaghetti», «Maccaroni» usw. bekannt sind. Die hand-
werksméssige Herstellung dieser Teigwaren kann bis ins spite
Mittelalter verfolgt werden. Eine industrielle Fabrikation hat
erst in der Mitte des letzten Jahrhunderts eingesetzt mit der
Erfindung und dem Bau besonderer Arbeitsmaschinen.

Die eigentliche Fabrikation von Teigwaren verlduft grund-
sétzlich in vier Stufen: 1. Mischen von Griess, Wasser und an-
deren Zutaten wie Ei, Salz, Gemiise, Kdse. 2. Kneten des ent-
standenen Gemisches zu einem homogenen Teig. 3. Verformen
des Teiges zu Teigwaren: Hornli, Spaghetti usw. 4. Trocknen
der nassen Teigwaren, wodurch sie haltbar und versandtfdhig
werden.

Zum Mischen von Griess und Wasser und weitern Zutaten
werden Mischmaschinen mit kippbarem Mischtrog verwendet
(Abb. 1). Die auf einer mit 20 bis 30 U/min umlaufenden Welle
sitzenden Mischfliigel sind so versetzt, dass eine griindliche
Durchmischung stattfindet. Dies wird meistens erreicht, indem
die Mischflligel so gestellt werden, dass das Mischgut von beiden
Seiten gegen die Mitte der Mischmaschine geférdert wird.

Das aus der Mischmaschine kommende Mischgut wird auf
einer Knetmaschine geknetet. Zu diesem Zweck sind zuerst
Kollergénge (Abb. 2) verwendet worden, die mit Riicksicht auf
die auftretenden Stosse ein besonders gut ausgebildetes Funda-
ment verlangen. Spdter wurden Kollergidnge durch eine aus
Italien stammende Knetmaschine ersetzt, die unter dem Namen
«Gramolay allgemein bekannt ist (Abb. 3). In der Gramola wird
der Teig auf einer umlaufenden Schiissel von einstellbaren Knet-
sternen geknetet. Verstellbare pflugdhnliche Schaufeln wenden
den Teig und sorgen filir eine gleichméssige Durcharbeitung.
Die Gramola bedeutet gegeniiber dem Kollergang einen erheb-
lichen Fortschritt. Sie arbeitet bei richtiger Fiihrung praktisch
stossfrei. Durch Heben und Senken der Knetsterne kann die
Knetarbeit beliebig eingestellt werden, was beim Kollergang
allgemein nicht moglich ist.

Aus der Knetmaschine kommt der Teig in eine Vorrichtung,
die ihm seine endgiiltige Form gibt. Als Verformungsmaschinen
dienen Pressen und Walzwerke. Auf den Pressen lassen sich
alle Formen herstellen, die von einem endlosen Strang mit
beliebigem Profil abgeschnitten werden konnen, z. B. Suppen-
einlagen, Hornli, Nudeln, Spaghetti, Maccaroni. Auf den Walz-
werken dagegen werden diejenigen Teigwaren erzeugt, die sich
aus einem Teigband herausschneiden oder herausstechen lassen:
Nudeln und sog. Bologneser-Ware.

Als Pressen wurden zuerst von Hand betédtigte Spindel-
pressen verwendet, die dann spater einen mechanischen Antrieb
erhielten, meistens mit Schnecke und Schneckenrad. Gegen 1870
entstanden die ersten hydraulischen Pressen, die sich rasch all-
gemein einfithrten. Bis vor etwa zehn Jahren haben die hydrau-
lischen Pressen die Teigwarenfabrikation restlos beherrscht. Sie
arbeiten mit einem Wasserdruck von 200 bis 300 kg/cm? und
sind zum Teil recht modern ausgeriistet. Sie erhalten eine auto-

matische Riicksteue-
rung, sodass der Plun-
ger am HEnde eines
Arbeitshubes selbst-
tatig umgesteuert
wird und in die An-
fangstellung zuriick-
kehrt. Fast alle Pres-
sen sind mit zwei
schwenkbaren Teig-

hafen ausgestattet:
wédhrend der eine
unter Druck steht,

wird der andere be-
schickt. Ein Vorpress-
apparat, der bei gros-
sern Maschinen eben-
falls hydraulisch be-
téitigt ist, gestattet,
den Teighafen satt
zu fiillen. Ist ein Teig-
hafen fertig gepresst
und der Kolben in die
Ausgangstellung zu-
riickgestellt, so wird
der leere Hafen aus-
geschwenkt und der
frisch beschickte an
seine Stelle gebracht.
Auf diese Weise ist es
moglich, den zwischen
demVerpressen zweier SR
Chargen entstehenden
Stillstand der Pressen
auf ein Minimum her-
abzusetzen. .

Fiir die Fabrikation von Teigwaren, wie Maccaroni, Fidelil),
Spaghetti, die in grossen Lingen geschnitten werden, sind Pres-
sen mit vertikalem Teighafen (Abb. 4) entwickelt worden. Die
Form liegt in einer horizontalen Ebene und die austretenden
Teigwaren konnen geniigend lang frei hidngen. Fir kurze Teig-
waren, sog. Schnittwaren, HOrnli, Suppeneinlagen usw. hat man
Pressen mit horizontalem Teighafen gebaut, die viel weniger
hoch sind, wodurch Aufstellung und Bedienung wesentlich er-
leichtert werden. Dass die Form dabei tiefer zu liegen kommt
als bei vertikalen Pressen, wird bei der Herstellung von kurzen
Schnittwaren nicht als Nachteil empfunden; obige Abb. 5 zeigt
eine solche Horizontalpresse.

Im Bestreben, die Fabrikation weiter zu vereinfachen, sind
die einzelnen Maschinen sinnvoll zueinander aufgestellt worden.
Besonders beliebt wurde eine abgestufte Aufstellung von Misch-
maschine, Gramola und Presse (Abb. 6). Diese Kombination hat
sich sehr gut bewéhrt, sie bedingt aber einen besonderen Aus-
bau des Fabrikationsaales und ldsst sich meistens nur bei Neu-
bauten ohne zu grosse Spesen verwirklichen.

Abb. 4. Vertikalpresse fiir lange
Teigwaren

1) Dieses Wort ist eine Verdeutschung des italienischen «fedelini» =
Fddchen ; spaghetti bedeutet Schniirchen. Red.
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Abb. 8. Vollautomatische Biithler-Teigwarenpresse fiir 450 kg Stundenleistung
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Abb. 9. Schematischer Schnitt zu Abb. 8 (Legende im Text)

Mit der Einfithrung der Abstufung schien die Entwicklung
im Maschinensaal der Teigwarenfabriken praktisch abgeschlos-
sen; Verbesserungen beschridnkten sich wihrend einigen Jahr-
zehnten auf Einzelheiten: Steuerung der Pressen, bessere Aus-
fiihrung der Dichtungen und &#hnliches. Vor etwa zehn Jahren
jedoch entstand die kontinuierlich arbeitende Presse, die sich
rasch zu einem betriebsicheren Vollautomaten entwickelte und
eine vollige Umstellung der Teigwarenfabrikation mit sich brachte.
Diese Automaten besorgen in einem fortlaufenden Arbeitsgang
die verschiedenen Arbeiten, die bisher auf Mischmaschine, Knet-
maschine und Presse verteilt waren. An Stelle eines Chargen-
betriebes kommt ein kontinuierlicher Arbeitsgang, dessen ein-
zelne Stufen von der Aufmerksamkeit des Arbeiters unabhingig
und nach einem vorbestimmten Plan zwangldufig miteinander
gekuppelt sind. Der Transport des Arbeitsgutés von einer Ma-
schine in die andere f&llt dahin und damit auch die an sich
unhygienische Manipulation des Teiges zwischen den einzelnen
Operationen.

Einen solchen Vollautomaten der Firma Gebr. Biihler aus
dem Jahre 1935, der pro Stunde rd. 150 kg Griess verarbeitet,
zeigt Abb. 7. Die mit diesem Automaten gemachten ausgezeich-
neten Erfahrungen fithrten zum Bau grosserer und leistungs-
fahigerer Maschinen. So ist im Jahre 1937 ein Modell entstanden
mit einer Stundenleistung von 250 bis 300 kg und spéter ein
solches (Abb. 8) von 400 bis 450 kg.

Die Arbeitsweise eines solchen Automaten soll an Hand
des schematischen Schnittes (Abb. 9) kurz erkldrt werden. Ein
geeignetes Transportelement, z. B. ein Redler-Férderer, bringt
dem Automaten das zu verarbeitende Griess. Dieses gelangt
durch einen Einlaufstutzen 1 auf das Messband 2. Das Mess-
band fiihrt dem Mischtrog 3 einen gleichméssigen Griesstrom
zu. Die Forderung pro Zeiteinheit wird durch Verstellen der
Breite des auf dem Messband liegenden Griesstromes genau
eingestellt. Da die Geschwindigkeit des Messbandes und die
Hohe des Griesstromes konstant sind, ist die volumetrische
Leistung eine reine Funktion der Strombreite und kann an einer
geeigneten Skala abgelesen werden. Als Variante fir die Rege-
lung der zulaufenden Griessmenge wurde auch die Verstellung
der Geschwindigkeit des Messbandes durch ein stufenloses Ge-
triebe bei gleichbleibendem Profil des Griesstromes verwendet.

Beide Anordnungen erlauben eine genau volu-
metrische Dosierung, die von den Fliesseigen-
schaften des Griesses praktisch unabhingig
ist. Als Korrektur muss nur die unter nor-
malen Verhéltnissen unbedeutende Verdnde-
rung des spezifischen Gewichtes beriicksich-
tigt werden.

Das dem Griess zugeordnete Wasser lduft
durch eine Messdiise 4 in die Mischmaschine,
Die Messdiise befindet sich im Boden eines
teilweise mit Wasser gefiillten Gefisses. Ein
einstellbarer Ueberlauf und eine sténdige
Wasserzufuhr gestatten iiber der Messdiise
einen beliebigen konstanten hydrostatischen
Druck einzustellen. Damit wird ein konstanter
gleichméssiger Wasserfluss aus der Messdiise
erreicht, der dem Griesstrom genau angepasst
werden kann.

. Trockenzutaten, wie Gemiisepulver, werden
zweckméssig mit dem Griess gemischt und
so der Mischmaschine zugefiihrt. Wasserlos-
liche Zutaten dagegen, wie Salz, Ei, werden
dem Anteigwasser zugesetzt. Fiir Eierware
wird das eihaltige Wasser durch eine Zahn-
radpumpe mit stufenlosem Antrieb dosiert, da sich in diesem
Fall die Messdiise leicht verstopft.

Im Mischtrog 3 werden Griess und Wasser und allfillige
weitere Zutaten innig gemischt. Dies geschieht durch zwei
parallele, mit Mischarmen versehene Wellen. Eigenartigerweise
hat sich der Drehsinn der Mischwellen fiir die Giite der Mischung
als ausschlaggebend erwiesen. Drehen sich die Mischwellen so,
dass die Mischarme an den Trogwinden von unten nach oben
laufen, so entsteht ein broseliges und fiir die weitere Verarbei-
tung besonders gut geeignetes Gemisch. Wird die Drehrichtung
gewechselt, so driicken die Mischarme das Gemisch gegen die
Trogwand. Dadurch wird das Gemisch teilweise geknetet, es
entstehen grosse Teigklumpen, die sich bei der weitern Ver-
arbeitung ungiinstig auswirken. Da solche Teigklumpen meistens
um einen feuchten Kern entstehen, um den sich dann trockener.
Teig aufbaut, kann bei einem solchen Mischvorgang keine wirk-
lich homogene Verteilung von Griess und Wasser stattfinden.

Am Ende des Mischtroges wirft eine Wurfschaufel das
fertige, homogene Griess-Wassergemisch {iiber die ausgeschnit-
tene Trogwand in den Speisetrog 5. Eine umlaufende Welle mit
schmalen Mischarmen sorgt fiir stetige Bewegung des Misch-
gutes und leitet es in den eigentlichen Presszylinder 6. Hier
wird das Mischgut durch eine Schnecke erfasst und unter stei-
gendem Druck gegen eine Lochplatte 7 gefordert, die mit einem
leicht auswechselbaren Sieb bedeckt ist. Je nach der Lochung
der Siebe ist der Widerstand dieser Siebplatte verschieden; er
muss durch den von der Schnecke erzeugten Druck in der Grossen-
ordnung von 100 kg/cm? iiberwunden werden. Verbunden mit der
Knetwirkung der sich drehenden Schnecke wird durch diesen
hohen Druck das Mischgut zu einem homogenen Teig geknetet,
der dann von der Schnecke durch die Form 8 gepresst wird
und die Presse in der gewiinschten Form verlédsst. Eine Schneid-

Abb. 7. Vollautomatische Biihler-Teigwarenpresse fir 150 kg/h
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vorrichtung 9 mit stufenlosem Antrieb 10 schneidet den aus-
tretenden Teig direkt auf der Form. So entstehen die bekannten
Suppeneinlagen, Hornli, kurz alle sog. Schnittwaren. Die langen
Teigwaren: Spaghetti, Maccaroni, werden von Hand auf die ge-
wiinschte Lénge geschnitten.

Der Hauptbestandteil des Automaten ist die Presschnecke.
Sie wird, wie die ganze Mischvorrichtung, aus rostfreiem Stahl
hergestellt. Im Presszylinder ist die Schnecke nur lose eingelegt,
sie schwimmt sozusagen im Teig. Diese Anordnung hat sich
ausgezeichnet bewihrt. Konstruktiv ist sie denkbar einfach,
stellt an die Fabrikation keine besonderen Anforderungen und
gestattet ohne Schwierigkeit den fiir das Verformen des Teiges
notigen Druck zu erzeugen. Der axiale Schub der Schnecke
in der Grossenordnung von 20 t wird durch ein Druckkugellager
aufgenommen. Das Drehmoment wird durch eine Vierkant-
Kuppelung von der Antriebwelle direkt auf die Presschnecke
uUbertragen. Die Antriebwelle erhilt ihren Antrieb von einem
18 PS-Motor {iiber Keilriemen und ein in den Sockel des Auto-
maten eingebautes Zahnradgetriebe mit Schrigverzahnung.

Besonderer Wert wurde auf leichte und griindliche Reini-
gungsmoglichkeit gelegt. Aus diesem Grunde wird der Press-
kopf um eine vertikale Achse drehbar gelagert, wodurch das
Innere des Presskopfes und des Presszylinders gut zugénglich
wird. Um den Teig aus dem Presskopf leicht herausnehmen zu
konnen, wurde dem Teigraum des Presskopfes die Form zweier
mit den Spitzen verbundener Kegel gegeben. Der Teig kann so
nach zwei Seiten als Teigkegel herausgeholt werden. Schwieriger
ist schon das Reinigen des Zylinders, da die Presschnecke ihn
nur unvollsténdig entleert. Es hat sich fiir eine griindliche Rei-
nigung als notwendig erwiesen, die Presschnecke aus dem Zylin-
der herauszustossen. Da jedoch im Zylinder noch Teig haftet,
ist dazu eine grosse Kraft notig. Diese wird durch eine Aus-
stosspindel 13 erzeugt, die in der hohlen Antriebwelle 12 liegt.
An dem Ende, das sich in der Presse befindet, trigt diese Aus-
stosspindel ein Vierkant 11, das in eine entsprechende Ver-
tiefung der Presschnecke eingreift; weiter wird sie durch eine
in der Antriebwelle liegende Mutter gehalten. Wird nun bei
weiterlaufendem Motor die Kupplung zwischen Antriebwelle und
Presschnecke gelost, so hort die Rotation der Presschnecke auf,
dadurch wird die Ausstosspindel relativ zur Antriebwelle und
damit auch relativ zu der mit der Antriebwelle fest verbundenen
Mutter in Drehung versetzt. Das hat zur Folge, dass sich die
Ausstosspindel nach vorn bewegt und damit die Presschnecke
aus dem Zylinder stosst. Die L#nge der Ausstosspindel ist so
gewidhlt, dass, wenn die Spindel sich ganz durch die Mutter
geschraubt hat, die Presschnecke so weit aus dem Zylinder steht,
dass sie ohne Miihe ganz weggenommen werden kann. Damit
die Ausstossvorrichtung nicht in Bewegung gesetzt werden kann,
wenn der Presskopf noch geschlossen ist — was zu einer er-
heblichen Beschédigung von Presskopf und Presschnecke fithren
miisste —, ist die Betédtigung fiir die Kupplung mit dem Press-
kopf so verriegelt, dass die Ausstossvorrichtung nur bei geoff-
netem Presskopf in Funktion treten kann.

Der Presskopf trédgt eine schwere Traverse aus Stahlguss,
in der die Form gelagert ist. Das Auswechseln der Form ge-
schieht durch Heben und Senken der Traverse mittels zweier
auf Kugellagern laufender Spindeln. Diese Spindeln sind beson-
ders kriftig bemessen, hat doch jede einen Zug von rd. 75t auf-
zunehmen. Die Traverse ist als Hohlkdrper ausgebildet und dient
gleichzeitig als Luftverteiler, indem sie den von einem in den
Sockel des Automaten eingebauten Ventilator gelieferten Luft-
strom von allen Seiten gleichméssig auf die austretenden Teig-
waren leitet. )

Sehr sorgfiltig ist auch die elektrische Ausriistung behan-
delt worden. Mechanische Kraftiibertragungen sind weitgehend
vermieden und durch direkten Motorantrieb ersetzt. Als Haupt-
antrieb dient ein 18 PS-Motor, der iiber Keilriemen und Zahn-
radreduktionsgetriebe die Presschnecke treibt. Ein 3,5 PS-Motor
treibt die Mischmaschine und die Dosiervorrichtung. Da Misch-
maschine und Speisetrog unabhingig von einander laufen miis-
sen, wurde auch fiir den Speisetrogantrieb ein besonderer Motor
gewdhlt. Diese Losung ist einfacher und betriebsicherer als die
Verwendung einer Kupplung, die bei dem grossen zu iibertra-
genden Drehmoment recht schwerféllig und teuer wird.

Fliir Ventilator und Schneidapparat ist Einzelantrieb gegeben,
dies umsomehr, als beide Apparate nicht notwendigerweise zur
Presse gehoren und in vielen Féllen entbehrlich sind. Mit der
Verwendung so vieler Motoren musste auch die {ibliche Praxis,
die Schaltapparate widhrend der Montage an Ort und Stelle zu
montieren, fallen gelassen werden.

Es wurde deshalb eine zentrale Schalttafel entwickelt, die
die verschiedenen Steuerschiitzen, Maximalstromausléser, Warme-

paketausloser usw. enthilt. Die eigentliche Betéitigung geschieht
in bekannter Weise mittels Druckknopf. Signallampen melden
die ausgefiihrten Schaltungen. Die Druckknopfe, die die Schiitzen
fiir Hauptmotor, Ventilator und Schneidapparat betitigen, be-
finden sich im Sockel des Automaten, ebenso der Schalter fiir
die im Presskopf eingebaute Tauchheizung. Die Druckkn&pfe
fiir die Bedienung der beiden Mischmaschinen- und Speisetrog-
Motoren sind an der Wand der Mischmaschinen befestigt. Durch
diese Anordnung erh#lt der Arbeiter einen guten Ueberblick iiber
die von ihm in Betrieb gesetzten Maschinenteile. Um TUnfille
zu vermeiden, ist der Druckknopfschalter der Mischmaschine
mit dem Mischmaschinendeckel so verriegelt, dass die Misch-
Maschine nur bei geschlossenem Deckel in Betrieb genommen
werden kann und still steht, sobald der Deckel gedffnet wird.

Die Beschreibung des weitern Arbeitsvorganges, insbeson-
dere der Trocknerei, soll einer spidtern Arbeit vorbehalten bleiben.

Neubauten der Schweizer Mustermesse Basel 1944

Die Direktion der Schweizer Mustermesse Basel erteilte Mitte
November vergangenen Jahres, auf Grund der bereits in der
Tagespresse griindlich erérterten Erwégungen, der Firma Nielsen-
Bohny & Co. A.-G. den Auftrag zum Studium einer hélzernen,
demontablen Ausstellungshalle auf dem, dem Verwaltungsgebiude
gegeniiberliegenden Parkplatz. Diese neuen Messebauten sollten
die bisher alljéhrlich erneut aufgeschlagenen Zelte ersetzen.

Fiir die Beauftragten war sofort ersichtlich, dass — sollte
die Halle bis Mitte April 1944 fertig dastehen — allein aus zeit-
lichen Griinden nur eine Kombination einer sehr einfachen
Skelett-Konstruktion mit den seit rd. zwei Jahren griindlich
entwickelten Wand- und Dachtypen System NILBO in Frage
kommen wiirde. Bereits beim Studium der gesamten Anlage bot
die bis dahin unverénderte, ungliickliche Platzaufteilung (be-
dingt durch den an der Strassenecke Riehenring-Rosentalstrasse
stehenden Restteil des alten Badischen Bahnhofs) hinsichtlich
einer rationellen Messegestaltung erhebliche Schwierigkeiten.
Da nun aber in diesem alten Geb&ude ein Teil der Allg. Gewerbe-
schule der Stadt Basel untergebracht war, konnte dieses Stiick
«Alt Basel» nicht ohne weiteres abgerissen werden. Nach reif-
lichen Ueberlegungen schlug die Direktion der Schweizer Muster-
messe der Basler Regierung vor, diese Gebdude abzubrechen und
die Unterrichtsrdumlichkeiten der Schule bis zum Neubau eines
neuen Gewerbeschulgebdudes in einer der neuen Messehallen
unterzubringen. So ergab sich die in Abb.1 (S.203) ersicht-
liche Aufteilung der Gesamtanlage.

In der Grundrissgestaltung der einzelnen Hallen zeigt sich
ausstellungstechnisch die Breite von 15,50 bis 16,00 m als am
glinstigsten. Da sich dieses Mass als Spannweite der Haupt-
konstruktion ebenfalls als recht annehmbar erwies, wurde es
mit 15,90 m der Ausfilhrung zu Grunde gelegt. Als sehr wichtig
erwies sich die vom Grundeigentiimer gestellte Bedingung, dass
kein Fundament {iber das Platzniveau hervorragen diirfe und
dass die Halle jederzeit mit geringstem Kosten- und Zeitauf-
wand miisse aufgestellt bzw. abgebaut werden konnen.

Zehn Tage nach der erwdhnten Auftragerteilung unter-
breitete die beauftragte Firma dem Bauherrn ein Vorprojekt
mit approximativem Kostenvoranschlag, das ziemlich dem aus-
gefiihrten, im folgenden beschriebenen Projekt entsprach und
das dann Mitte Dezember 1943 zur Ausfithrung in Auftrag ge-
geben wurde.

Wie aus Abb. 1 ersichtlich ist, wurde die ganze Anlage in
zwei alleinstehende Teile gegliedert: 1. Die Halle IXa parallel
der Isteinerstrasse, vorerst als provisorische Unterrichtshalle
der Gewerbeschule, spiter der Mustermesse als Ausstellungs-
halle dienend; 2. Die Halle IX, die schon jetzt als Ausstellungs-
halle zur Verfiigung steht.

Beschreibung der Konstruktion. Grundprinzip: Elemente-
Bauweise. Statisches System: Einfache Balken mit verdnder-
lichem Trigheitsmoment, einerseits auf im Fundament einge-
spannten Fachwerkstiitzen, anderseits auf Pendelstiitzen lagernd.

Die Fachwerkstiitzen sind in Kantholz hergestellt, die Stre-
ben mit Ringdiibeln an den Pfosten angeschlossen. Als Ver-
ankerung dienen im Betonfundament verankerte lose Anker-
schrauben, die jederzeit bei weiterem Abschwinden der Kant-
holzpfosten nachgezogen werden konnen (Abb. 3, Details A und
B). Sattelholz oben und Schwelle sind aus Eichenholz ausge-
bildet, da bei Ausfithrung in Weichholz die zuléssige Pressung
senkrecht zur Faser beim Kraftiibergang zu den Pfosten iiber-
schritten wiirde. Die Pfosten sind durch einen Schraubenbolzen,
der zugleich den Wandriegel festschraubt, in der Richtung der
schwicheren Stabstidrke gegen Ausknicken gesichert.
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Abb. 1. Teigmischmaschine

Der Beitrag der Elektrizitdtswirtschaft zur
Arbeitsbeschaffung

In seinem Vortrag zu diesem Thema, gehalten an der Ge-
neral-Versammlung 1944 des Schweiz. Energie-Konsumenten-
Verbandes, wies Prof. Dr. B. Bauer darauf hin, dass die Auf-
rechterhaltung eines bestimmten Beschiftigungsgrades wohl die
Verfiigbarkeit der Energie voraussetzt, dass aber umgekehrt
durch Mehrproduktion von Strom keine Mehrbeschédftigung im
Abnehmerbetrieb erzwingbar ist. Diese Normal-Tatsache scheint
in den letzten Jahren durch ein starkes Missverhiltnis von Pro-
duktion und Nachfrage umgeworfen. Die Bereitschaft, rechtzeitig
hinter den Verbrauchern zu stehen, wenn der grosse internatio-
nale Wettbewerb wieder einsetzt, fordert raschen Kraftwerkbau.
Schon dieser allein bringt zahlreichen Arbeitnehmern willkom-
mene Lohne, deren Gegenwert im Mehrwert der Betriebsanlagen
verankert und durch Mehrabsatz von Energie ausgeglichen wird.
Die Arbeitsbeschaffung — so dringlich sie auch sein mag —
muss der Einhaltung eines klaren Entwicklungsprogramms, auf
der Basis technisch-wirtschaftlicher Exrwégungen, untergeordnet
werden. Verhdltnisméssig rasch wirkt sich der Umbau und Aus-
bau &lterer Wasserkraftwerke durch technische Verbesserung
und Leistungssteigerung aus. Doch hat dieser nur dann grossen
Wert, wenn der Anteil an Winterenergie vergrdssert und wenn
Fremdstrombezug und Ueberschussenergieabgabe in traghbarem
Verhdltnis bleiben, d. h. wenn nicht des einen Nutzen des andern
Schaden bedeutet.

Als zweite Arbeitsbeschaffungsmdglichkeit kommt die lange
Zeit vernachléssigte Erstellung von Warmekraftanlagen in Gegen-
druckschaltung in Betrieben mit hohem Wéarmeverbrauch in
Frage. Diese vermdchte der Maschinenindustrie rasch Arbeit
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zu beschaffen und eine bescheidene Milderung des Winterstrom-
mangels zu leisten. Da das Elektrizitdtswerk ein Interesse daran
hat, solche Konsumenten nicht zu verlieren, vielmehr eine gute
gegenseitige Aushilfe anzustreben, miissten solche Anlagen als
Bestandteil der elektrizitdtslieferseitigen Werke behandelt werden.
Die erfolgreiche Pionierarbeit unserer Maschinenindustrie auf
dem Gebiet der Warmekraftmaschinen und Dampferzeuger sollte
Ansporn sein, die Einordnung thermoelektrischer Energie in den
hydraulischen Produktionsplan, sogar im Hinblick auf die Er-
weiterung ausbauwliirdiger Wasserkréfte, allen Ernstes zu priifen.
Aber auch diese Behelfe, im Verein mit einer dritten Massnahme,
der Erstellung neuer kleiner Laufwerke, vermdchten nie den grossen
Mangel an Winterenergie zu decken, die geplanten Akkumulier-
werke zu ersetzen. Es wéire auch falsch, hochalpine, vom Ver-
brauch abgelegene Kraftwerke mit grosser Sommerproduktion an
ihre Stelle zu setzen, weil fiir solche die konsumnahen Lauf-
werke des Tieflandes schon ausreichen. Der Entscheid der biind-
nerischen Regierung, der trotz seiner vorwiegend rechtlichen
Begriindung sehr lange auf sich warten liess, wird eine mehr-
jdhrige Verspdtung der vollen Winterbedarfsdeckung zur Folge
haben, weil die andern Stauseeprojekte noch lange nicht die
Baureife aufweisen, wie jenes im Rheinwald.

Weitere Arbeitsbeschaffungsmoglichkeiten bietet der Netz-

ausbau, die Erhéhung der Leistungskapazitdt der elektrischen
Uebertragungs- und Verteilanlagen, die Verdichtung der Sam-
melschiene, und nicht zuletzt die Auswechslung veralteter
Zdhler. .
Was die Elektrowidrme anbelangt, hat sich ihr Herrschafts-
bereich unter dem Einfluss des Krieges gewaltig erweitert; seine
Ausdehnung wird aber nicht in gleichem Tempo weitergehen,
weil es gilt, die knappe Energie nicht zu verschleudern, sondern
dort einzusetzen, wo sie den grossten Nutzen, die hochste Zahl
ersparter Kilogramm Brennstoff bringt, das ist das Gebiet der
industriellen Wirme mit Hochsttemperaturen und das Gebiet
der Wirmepumpen mit Tieftemperaturen. Daneben bietet die
elektrische Energie im Wirmeverbrauch von Gewerbe und Haus-
halt noch grosse Entwicklungsmoglichkeiten und Gelegenheit
zu Arbeitsbeschaffung.
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