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Abb. 2. Ausstoss aus der Schrott-Paketierpresse

Vielzahl von Diagrammen nebeneinanderzusetzen und die Able-
sung mit der Hilfe von ununterbrochen aneinandergereihten
Linienziigen vorzunehmen. Um das Wesen dieses Verfahrens
deutlich zu machen, ist in Abb. 3 ein einfaches Beispiel angefiihrt
(Druck p = 35 kg/cm? lichter Rohrdurchmesser d — 500 mm,
zuléissige Festigkeit k, — 1100 kg/cm?; es ergibt sich eine Rohr-
wandstédrke von s = 8 mm). Es ist zweifellos, dass nach diesem
Verfahren besonders schnell eine Rechentafel entworfen werden
kann. Es sei jedoch auch bemerkt, dass sich in manchen Fillen
eine einfachere Darstellungsart finden ldsst. Wo es jedoch auf
besonders schnellen Entwurf ohne zeitraubende Untersuchung
iiber die beste Darstellung ankommt, wird das Leitlinienverfahren
gern benutzt werden.

Mehr vom mathematischen Standpunkt aus stellt B. Jessen
[4] das Gebiet in einem Biichlein exakt und knapp dar. Die kleine
Schrift ist ausserordentlich inhaltreich, da sie auf engstem Raum
das Gesamtgebiet nach den Grundlagen und Anwendungsmog-
lichkeiten behandelt. So werden sowohl krummlinige Nomo-
gramme als auch solche mit zwei krummlinigen Leitern und
einem dazwischenliegenden allgemeinen Funktionsnetz darge-
stellt. Die zugehdrigen Gleichungen in rechtwinkligen Koordi-
naten fiir den Entwurf solcher Nomogramme werden stets an-
gefithrt. Abschliessend werden 19 Aufgaben angegeben. Wiin-
schenswert wére flir den praktisch eingestellten Leser auch die
Mitteilung der Losungen. Wihrend das Buch von M. Adolph
durchaus fiir den Anfidnger berechnet ist, stellt die Schrift von
B. Jessen eine ausgezeichnete Darstellung fiir den fortgeschrit-
tenen Leser und fiir den mathematisch interessierten Tech-
niker dar.

Ueber das Gebiet der zeichnerischen Darstellung hinaus geht
das Buch von J. Hartmann [5], das im ersten Teil ausfiihrlich
die praktische Zahlenrechnung behandelt (Unsicherheit der prak-
tisch vorliegenden Zahlen oder Messwerte, Schwankungsbreite,
Toleranz). Zwei kennzeichnende Beispiele iiber das einfachste
Rechnen seien angefiihrt: 1. Korrekte Addition 327,2 4 44,7 1
0,4 = 372,3; dilettantische Addition 327,2 |- 44,73 | 0,425 — 372,355.
2. Korrekte Multiplikation (Division) 577 < 0,144/2,35 — 35,3 ;
dilettantische Multiplikation (Division) 577,5 x 0,144/2,3 — 36,2.
Auch auf die Praxis der Rechenmaschinen und des Rechenstabes
hinsichtlich der Genauigkeitsanspriiche und -méglichkeiten wird
eingegangen. Im zweiten Teil wird die graphische Darstellung
von Funktionen gebracht, sowohl in Diagrammen als auch in
Nomogrammen. Neben den geradlinigen Leitertafeln (einschliess-
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Fillschacht einer Schrottpresse

lich der Z- oder N-Leitern) werden auch krummlinige Leitern
sowie Rechentafeln mit Schiebeblittern (Flachenschieber) dar-
gestellt. Das ganz besondere Augenmerk ist durchweg auf die
Genauigkeitsbeziehungen gerichtet. Dies verdient besondere Be-
achtung, da die Fragen der Genauigkeitsgrenzen in den sonstigen
Verdtfentlichungen meist vernachlédssigt oder iiberhaupt nicht
behandelt werden. Aus diesem Grunde ist diese zusammenfas-
sende Darstellung iiber die praktische Rechentechnik ganz be-
sonders zu begriissen.
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Die Schrottaufbereitung in der Schweiz

Die Bedeutung der Altstoffe als Rohstoffquellen fiir unsere
Industrie ist im Verlauf dieses Krieges gewaltig gestiegen. Die
Not der Zeit lehrte alles zu erfassen, was irgendwie technisch
und wirtschaftlich verwertbar ist. Was frither an Altstoffen
weggeworfen wurde, ging wertmissig jihrlich in die Millionen
von Franken. Der durch den Krieg bedingte Ausfall im Eisen-
import veranlasste unsere Behérden besonders auf dem Gebiet
der Alteisen-Sammlung grossangelegte Aktionen durchzufiihren.
Durch Verfiigung des Eidgen. Volkswirtschaftsdepartementes
vom 18. Februar 1941 wird die Sammlung und Verwertung der
technisch verwertbaren Altstoffe und Abfdlle der Aufsicht des
Kriegs-Industrie- und Arbeits-Amtes unterstellt. Dieses wiederum
verfiigte seinerseits mit Erlass vom 15. April 1941, dass die Be-
wirtschaftung des Schrottes der Sektion fiir Eisen und Maschi-
nen unterstellt sei; diese stellte einen bestimmten Eisenbeschaf-
fungsplan auf. Die nach diesem unternommenen Sammlungen
sollen im ganzen Lande die Quellen erschliessen, wo Schrott und
Nutzeisen vorhanden sind; das herausgebrachte Material wird
dann durch den Alteisenhandel der Industrie zugefiihrt.

Dass sich unsere schrottverbrauchende Industrie auf den
ausserordentlich gesteigerten Schrotteingang besonders einrich-
ten musste, ist natiirlich.. Neben dem mengenmissig gesteigerten
Eingang kam noch dazu die Verarbeitung von Leichtschrott, bei
dem man vor dem Kriege aus wirtschaftlichen Griinden in der
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Schrott-Schere

Abb. 3.

Schweiz {iberhaupt nie an eine Verwendung gedacht hatte. Wie
manche Schuttgrube und Schutthalde wurden in den letzten
Jahren von allem Alteisen gesidubert, das im Lauf der Zeit hin-
geworfen wurde, um es der Industrie zuzufiihren.

Um den Leichtschrott ofengerecht zu gestalten, bedarf es
besonderer Presseanlagen. Biichsen, Bleche und Dréhte u. dgl,
ohne vorheriges Zusammenpressen im Elektroofen schmelzen zu
wollen, wire unrationell. Das Material nimmt im Verhéltnis zu
seinem Gewicht ein viel zu grosses Volumen ein, als dass es
rationell eingeschmolzen werden konnte. Ein Nach-Chargieren,
d. h. Nachfiillen, mit seinen grossen Verlusten an W&rme und
Zeit widre unvermeidlich. Um nun das Volumengewicht dieses
Materials zu erhdhen, erstellte man in der Schweiz, wie im Aus-
land schon vor Jahren, besondere Pressen. In diesen wird der
Leichtschrott zu Paketen von 50 bis 150 kg zusammengepresst,
deren spez. Gewicht zwischen 1,5 und 2,5 schwankt. Solche Pakete
eignen sich ohne weiteres als Beigabe zum Chargieren (Abb. 1
und 2). Vor dem Pressen jedoch sind dem Leichtschrott alle,
das Schmelzgut schidigende Beigaben wie z. B. blei- und zinn-
haltige Teile zu entnehmen. Zu den letztgenannten gehdren z. B.
Konservenbiichsen aus verzinntem Blech. Diese werden nicht
nur gesammelt des schidlichen Einflusses beim Giessprozess
wegen, sondern in erster Linie auch zur Zinngewinnung. Alle
Konservendosen und zinnhaltigen Teile miissen nach behordlicher
Verordnung nach Altstetten gesandt werden, wo sie auf elektro-
lytischem Wege entzinnt werden. Erst nach diesem Prozess diir-
fen sie den Stahlwerken zum Einschmelzen iiberlassen werden.

Der Schwerschrott kann, sofern die Stiicke nicht zu lang
sind, direkt im Ofen eingeschmolzen werden. Was eine Lénge
von iiber rd. 30 cm aufweist, muss vorher zerkleinert werden.
Dies geschieht wenn moglich mit Hilfe von Scheren (Abb. 3),
oder aber wenn die Querschnitte zu gross sind, mit dem Schneid-
brenner. Dies gilt natiirlich auch fiir Teile aus Stahl, wie Federn
u. dgl., die wegen ihrer Hirte nicht mit einer Schere zerkleinert
werden konnen. Nicht ofengerechte Gusstiicke werden mit dem
Vorschlaghammer oder mit dem Fallgewicht zerschlagen. Es
gibt nun allerdings Maschinenteile aus Gusseisen, die weder auf
diese noch auf jene Art zerschlagen werden kdénnen. Solche
miissen mit dem elektrischen Brenner zerkleinert werden. Es
liegt nun auf der Hand, dass besonders das Zerkleinern des
Schrottes mit dem Schneidbrenner oder mit dem elektr. Licht-
bogen die Altmaterial-Aufbereitung ausserordentlich verteuert.
Es muss deshalb darauf geachtet werden, das Material maschi-
nell zu zerkleinern, das heisst also, zu scheren und nur zum
Brenner zu greifen, wenn es absolut notwendig ist.

Ebenfalls aus Griinden der Volumgewichts-Erhhung miissen
lange Drehspine vor dem Einsetzen zerkleinert werden. Dies
geschieht in besondern Spinebrechern. Diese arbeiten nach dem
Prinzip einer Kaffeemiihle. Ein mit Messern versehener, rotie-
render Korper zerdriickt und zerkleinert die oben in den Fill-
schacht geworfenen Spine. Durch das Brechen der Spéne kann
ihr Volumgewicht um ein Vielfaches erhoht werden (Abb. 4).

Die Schrott-Sammlung und -Aufbereitung wie wir sie heute
haben, erleichtert der Schweiz auf dem Gebiet der Eisenversor-
gung in diesen Kriegsjahren weitgehend ihre Abhéngigkeit vom

Abb. 4. Spinebrecher-Fiilltrichter

Ausland. Sie verschafft dadurch auch einer grossen Zahl von
Arbeitern Beschiiftigung. Allein ihrer 200000 sind direkt ab-
hingig von der Versorgung des Landes mit Eisen. Dazu kommen
noch Tausende von Berufsarbeitern, die indirekt davon Nutzen
ziehen, dass wir mit diesem so eminent wichtigen Rohstoff
versorgt sind. D. Kaufmann, Gerlafingen

Der Verbundtrager

Von Obering. ALFR. ALBRECHT, Buss A.-G., Basel
(Schluss von S. 33)

Das Widerstandsmoment des Verbundtrdgers

Da die Betonplatte des Verbundtrigers grundsétzlich eine
Verstdrkung im Druckgurt des Stahltréigers in Form einer Beton-
Lamelle ist, wichst ihre verstirkende Wirkung mit ihrer Stérke
und Breite, sowie mit ihrem Abstand vom Stahltréger. Fiir die
Zunahme des Widerstandsmomentes des Verbundtrégers lassen
sich, wie im Stahlbau, Profiltabellen aufstellen auf Grund be-
stimmter Profilkategorien, z. B. fiir I NP und Breitflanschtriger
(DIN, DIE, DIR) ohne und mit Lamellenverstdrkung, deren
Betonplatte verschiedene Breite, Stérke und verschiedenen Ab-
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