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4. Schalungselemente aus Stahl, je etwa 11,5 m? gross, die
mit vier Bolzen an den Lingstrigern aufgehdngt sind.
Das Ein- und Ausschalen sowie das Verfahren der Scha-
lung geschieht mit Hubstaplern.

Der Arbeitsablauf auf der Baustelle geht folgender-
massen vor sich: Zunichst wird die Stahlkonstruktion mon-
tiert. Wenn irgend moglich deckt man das Dach sofort,
damit sich der weitere Ausbau wettergeschiitzt vollziehen
kann. Dies ist ein Vorteil, der sich automatisch aus der
Stahlbauweise ergibt. Dann werden die Schalungen ab-
schnittweise mit Hubstaplern eingehidngt und eingedlt, und
schliesslich konnen Armierungen und Leitungen verlegt
werden, worauf das Betonieren beginnt. Nach geniigendem
Erhirten des Betons fihrt der Hubstapler unter die Scha-
lung; die Auflagerbolzen werden gelost, die Schalung ab-
gesenkt, mit dem Stapler an den neuen Schalungsort ver-
fahren und wieder mit den Léngstragern verbolzt (Bild 2).
Das Ausschalen kann bei Erreichen von Betonfestigkeiten
von 100 kg/cm? erfolgen, was im Sommer meistens nach
48 Stunden der Fall ist. Hier wirkt sich die kleine Decken-
spannweite von nur 3 m, mit den anschliessenden Vouten
sehr giinstig aus, da die Betonspannungen infolge Eigen-
gewicht nur etwa 27 kg/cm? betragen. So konnten beispiels-
weise 20400 m? Decken mit einer Stahlschalung von
1200 m? Fldche in vier Monaten betoniert werden. Bei Ver-
grosserung der Schalungsfliche wire es moglich, diese Lei-
stung noch zu steigern.

Bisher wurden mit diesem Bausystem vier grosse La-
gerhiuser, eine Giesserei und ein Fabrikgebdude erstellt,
wobei insgesamt rund 50 000 m* Decken betoniert wurden.
Die Nutzlasten bewegten sich dabei zwischen 350 und
2000 kg/m?2.

Zur Erhirtung der Theorie wurde in der Eidgendssi-
schen Materialpriifungsanstalt in Diibendorf ein Versuch
zur Ermittlung des tatsdchlichen Kriftespiels zwischen Be-
ton und Stahltrigern durchgefiihrt. Es zeigte sich dabei,
dass bei den asymmetrischen Verbundwabentrdgern mit ein-
betonierten Stegen eine volle Zusammenwirkung der Schub-
widerstinde von Beton und Stahlstegen entsteht. Dadurch
wird die Steifigkeit der Decke betrédchtlich erhoht. Die Be-
rechnung der Durchbiegungen und der Spannungen im
elastischen Zustand kann unter Vernachldssigung der
Schwichung durch die Waben wie fiir vollwandige Ver-
bundtriger durchgefiihrt werden (Bilder 4 und 5).

Das neuentwickelte und nun schon in vielen Anwen-
dungen praktisch bewihrte System schafft der Stahlbau-
weise neue Moglichkeiten. Eine Universallosung fiir alle
Decken ist es natiirlich nicht. Fiir die beschriebenen Zwecke
jedoch stellt es eine giinstige Ausnutzung der Eigenschaften
von Beton und Stahl und damit eine wirtschaftliche Losung
vieler Deckenprobleme dar.

Adresse des Verfassers: H.G.Hiltebrand, dipl. Ing. SIA, tech-
nischer Direktor der Schweisswerk Biilach AG, 8180 Biilach ZH.

Bemerkungen zum Korrosionsschutz von Stahlkonstruktionen

Von Dr.-Ing. Gerhard Limpert, Brugg

Die Oberfliche von Stahl, genauso wie diejenige von
allen anderen unedlen Metallen, wird unter dem Einfluss
der Atmosphire bzw. durch chemische oder elektroche-
mische Reaktion des den Werkstoff umgebenden Mediums
allmahlich durch Korrosion zerstort. In Erweiterung und
zur Erforschung der Erkenntnisse, wie diese Verluste an
Werkstoff infolge Korrosion eingeddimmt werden konnten,
erscheint auf diesem Gebiet jedes Jahr in aller Welt eine
grosse Anzahl von Publikationen. Zurzeit werden diese auf
rund 8000 pro Jahr geschétzt. Schon allein daraus ergibt
sich die volkswirtschaftliche Bedeutung und Wichtigkeit des
Problems des Korrosionsschutzes von Stahl, abgesehen von
den mit dem Abrosten verbundenen Gefahren des Verlustes
an Tragfahigkeit der betreffenden Stahlkonstruktion. Die
grosse Zahl von Forschern, die sich mit Korrosionsfragen
beschiftigen, zeigt aber auch, wie komplex dieses Problem
ist, und dass eine allgemein giiltige Losung bis heute noch
nicht gefunden wurde.

Im Sommer 1969 hat die Schweizerische Zentralstelle
fiir Stahlbau «Empfehlungen fiir die Oberflichenbehand-
lung von Stahlkonstruktionen» herausgegeben '). Die nach-
folgenden Ausfiihrungen sollen der Ergidnzung und Er-
lduterung dieser von der Unterkommission «Korrosions-
schutz» ?) ausgearbeiteten «Empfehlungen fiir die Praxis»
dienen; sie beschrinken sich jedoch auf den ersten Grund-
anstrich von Stahlkonstruktionen des Industrie-, Hoch- und
Briickenbaues und auf das Verzinken solcher Bauteile.

Reinigung der Oberfliche

Jeder Korrosionsschutz von Stahl ist nur so gut, wie
die Fliche sauber ist, auf die er aufgebracht wird. Friiher

1) «Bauen in Stahl», Nr. 9/1969
2) Mitglieder: W.Wyss, F. Bindschdadler, U. Hulliger, Dr. G. Lim-
pert, W.Meyer
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reinigte man Stahlkonstruktionen fast ausschliesslich von
Hand mit der Drahtbiirste, ergiinzt durch maschinelles Ent-
rosten, zum Beispiel durch Einsatz von rotierenden Draht-
biirsten, Drahtnadelpistolen usw. Diese Methode ist mit einer
sorgfiltigen Reinigung der Schweissndhte verbunden, wobei
diese, falls der Niederschlag bereits feucht geworden ist,
abgewaschen werden miissen, zum Beispiel mit verdiinnter
Phosphorsidure. Heute erfolgt weit verbreitet das Entrosten
durch Abstrahlen mit Quarzsand, Stahlgusskies oder Stahl-
drahtkorn. Dadurch kann der Grad der Reinheit der Ober-
fliche nicht nur festgelegt, sondern auch eingehalten und
kontrolliert werden, wobei der Beurteilung der Rostgrade
von Stahloberflichen und der Giiteklassen ihrer Vorberei-
tung fiir Rostschutzanstriche international immer mehr der
schwedische Standard SIS 05 5900-1967 zugrundegelegt
wird.

Von grundlegendem Einfluss auf die Haftung des
Grundanstriches ist jedoch die Rauhtiefe der Stahlober-
fliche, wobei weniger ein moglichst hoher arithmetischer
Mittelwert des Abstandes der hochsten Erhebungen gegen-
iiber den Vertiefungen als eine geniigende Mikrorauhigkeit
wichtig ist, um eine gute Haftung und Verankerung des
Grundanstriches zu gewihrleisten. Ausserdem ist besonders
darauf zu achten, dass die gestrahlten Oberflichen fettfrei
sind. Das bedeutet, dass bei Durchlaufanlagen, aber ge-
legentlich auch beim Strahlen im Putzhaus vor dem Be-
ginn des eigentlichen Strahlens alle Riickstinde von Fett
und Ol, die bei mechanischer Bearbeitung der Stahlkon-
struktionen leicht auf der Stahloberfliche zuriickbleiben,
sorgfiltig entfernt werden. Es bildet sich sonst cinerseits
auf der Stahlkonstruktion ein feiner Fettfilm, der insbe-
sondere die Haftfestigkeit von Zinkstaubanstrichen beein-
triichtigt, anderseits wird auch das Strahlgut selbst fettig
und ist damit fiur die weitere Verwendung in der Strahl-
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anlage unbrauchbar. Unter dieser Voraussetzung kann nun
auf der trocknen, fettfreien und sauberen Fliche je nach
Verwendungszweck der entsprechende Grundanstrich auf-
gebracht werden.

Anstrichmittel fiir Grundierungen

Fiir Stahlkonstruktionen im Hoch-, Industrie- und
Briickenbau werden zurzeit vorzugsweise die nachfolgenden
Grundanstriche verwendet: Bleimennige, Bleimennige-Ver-
schnitt (60/40), Zinkstaubfarben, Zink- und dhnliche Chro-
mate.

Bleimennige ist auch heute noch fiir normale Stahl-
konstruktionen ein zuverldssiger Rostschutz, selbst wenn
die Reinigung nur durch Handentrostung erfolgt. Die
Schweissnihte, insbesondere diejenigen basischer Elektro-
den, miissen jedoch sorgfiltig (zum Beispiel mit verdiinnter,
5- bis 10 % iger Phosphorsiure) abgewaschen werden. Viel-
fach genligt es, wenn statt des vorgeschriebenen 90 % igen
Pigmentes an reiner Bleimennige nur 60 % vorgesehen wer-
den. Diese Bleimennige-Verschnitte 60/40 miissen je nach
den Zusitzen keineswegs den reinen Bleimennige-Grundie-
rungen gegeniiber unterlegen sein.

Ein Bleimennige-Grundanstrich bew#hrt sich auch
dann, wenn aus fabrikatorischen Griinden zwar vor Beginn
der Fabrikation sdmtliches Material in einer Durchlauf-
anlage gestrahlt, aber kein sogenannter Fertigungsanstrich
aufgebracht wird. Eine sorgfiltige Handreinigung der vor-
gestrahlten Fldchen, insbesondere der Schweissnihte am
Ende der Fabrikation vorausgesetzt, ist dieser Bleimennige-
Anstrich sicher von besserer Qualitit als einer auf einer
urspriinglich nur handgereinigten Fliche, die noch mit von
Hand nicht entfernbaren Resten der Walzhaut, Zunder usw.
behaftet ist. Wenn ein Zinkstaub-Anstrich vorgesehen ist,
muss allerdings in diesem Fall die Konstruktion nach der
Fabrikation nochmals gestrahlt werden, da sonst eine ein-
wandfreie Haftung nicht garantiert werden kann.

Zinkstaubfarben mit organischen Bindemitteln gewin-
nen in letzter Zeit immer mehr an Bedeutung, da sie ausser-
halb von Spritzkabinen mit dem Airless-Verfahren ver-
arbeitet werden konnen, verhdltnismassig rasch trocknen
und ausserdem relativ unempfindlich gegen mechanische
Beschiddigungen bei Transport und Montage der Konstruk-
tionsteile sind. Dabei wird allerdings eine sandgestrahlte,
fett- und staubfreie Oberfliche vorausgesetzt. Hinzu kommt
noch eine Art elektrochemischer Schutzwirkung, die zwar
bei weitem nicht so ausgeprigt ist wie zum Beispiel bei
der Feuerverzinkung, die jedoch zumindest ein Unterrosten
bei Kratzern und kleineren Beschidigungen verhindert.

Bei den heute vermehrt zur Anwendung gelangenden
anorganischen Zinkstaubfarben handelt es sich um soge-
nannte Zweikomponenten-Anstriche, die eine begrenzte
Topfzeit haben, also je nach Fabrikat nach sechs bis zwdlf
Stunden nicht mehr verwendbar sind. Sie kdnnen nur mit
Luft, also nur im Freien oder in einem speziellen Spritz-
raum verarbeitet werden, dafiir ist es jedoch leichter mog-
lich, grossere Schichtstirken in einem Arbeitsgang zu er-
zielen, als mit den sonst iiblichen Korrosionsschutzmitteln
fiir Stahlkonstruktionen. Ausserdem haben sie den Vorteil.
dass sie bei relativ tiefen Temperaturen bis zu — 5 © C, aus-
nahmsweise sogar bis — 15 ° C, und zum Teil bei relativ
hoher Luftfeuchtigkeit aufgespritzt werden kénnen. Bei den
iiblichen organischen Zinkstaubanstrichen soll die Lufttem-
peratur iiber + 5 ° C und die relative Luftfeuchtigkeit nicht
mehr als 80 % betragen. Ol-Bleimennige kann dagegen
auch bei grosseren Temperaturschwankungen und wechsel-
hafter Witterung ohne Nachteile aufgetragen werden.
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Durch das sogenannte Verzementieren der Zinkstaub-
anstriche, hervorgerufen durch die Aufnahme von Sauer-
stoff und Kohlensdure aus der umgebenden Atmosphire
und Umwandlung des Zinkstaubes in Zinkoxyde, Zinkoxyd-
karbonate usw. verdichtet sich die urspriinglich porose
Oberfliche im Laufe der Zeit immer mehr. In geschlos-
senen oder liberdachten Rdumen konnen dank dieser Eigen-
schaft auch relativ diinne Zinkstaubanstriche eine lange
Haltbarkeit aufweisen, denn der jihrliche Abbau betragt
unter giinstigen Bedingungen nur 3 #. Hiufig werden daher
Deckanstriche nur aus dsthetischen Griinden vorgesehen,
da eine gewisse Feuchtigkeitaufnahme der Zinkstauban-
striche kaum zu vermeiden ist und die dadurch hervorge-
rufenen Oxyde eine fleckige Oberfliche verursachen. Je
nach Art des Deckanstriches kann im Falle stark fortge-
schrittener Verzementierung gelegentlich eine Zinkchromat-
grundierung als Zwischenanstrich erforderlich werden.

Die fiir den ersten Grundanstrich viel verwendeten
Zink- und @hnlichen Chromate sind selbst bei einer Schicht-
dicke von 30 # nicht ohne weiteres Bleimennige- und Zink-
staubanstrichen gleichwertig. Sie bieten jedoch wirtschaft-
liche Vorteile, und ihre Verarbeitung ist einfach. Das
gleiche gilt fiir die sogenannten Primer, deren Filmdicke
noch geringer ist und die sich durch gutes Benetzungsver-
mogen, kurze Trocknungszeit und geringe Quellbarkeit aus-
zeichnen. Fiir Stahlkonstruktionen, insbesondere fiir solche,
die den Witterungseinfliissen ausgesetzt sind, sind diese
Primer und Zinkchromate aber nur geeignet, wenn sie
nach kurzer Zeit mit geeigneten Deckfarben iiberstrichen
werden.

Die neuere Entwicklung geht jedoch dahin, den durch
das Rosten von Eisen und Stahl in den Lagern verursachten
volkswirtschaftlichen Schaden dadurch zu verringern, dass
bereits die Walzwerke Zunder und Walzhaut als zusitz-
lichen Arbeitsgang entfernen und anschliessend einen diin-
nen Schutzanstrich von 10 bis 15 # Schichtdicke aufbrin-
gen, der die weitere Verarbeitung und auch das Schweissen
in keiner Weise behindern darf. Viele Versuche der letzten
Zeit haben gezeigt, dass rein schweisstechnisch betrachtet
das Schweissen von Konstruktionen mit solch diinnem
Schutzfilm zum Beispiel aus Zink kein Problem ist. Die
Schwierigkeit besteht lediglich darin, die entstehenden gif-
tigen Zinkddmpfe in geeigneter Weise abzusaugen, oder
den Schweisser selbst durch spezielle Rauchgasmasken zu
schiitzen.

Sehr dhnlich diesem Vorgehen wird bei modernen
Stahlbauanstalten alles Konstruktionsmaterial vor Fabrika-
tionsbeginn in einer Durchlaufanlage vorgestrahlt und
sofort anschliessend mit Zinkchromat oder einem Shop-
Primer gespritzt. Man bevorzugt diese Farbe, weil sie
schnell trocknet, widerstandsfihig gegen mechanische Be-
anspruchungen (Biegen, Abkanten usw.) ist, beim Schweis-
sen und Schneiden keine giftigen Gase bildet, keine son-
stigen negativen Auswirkungen hat und ohne Schwierig-
keit mit handelsiiblichen Farben {iiberstreichbar ist. Am
Ende der Fabrikation wird dieser sogenannte Fertigungs-
anstrich ¥) von allen Verunreinigungen gesiubert, Beschi-
digungen werden ausgebessert und der Bauteil wird mit
einer Grundierung oder Decklackierung versehen.

Den besten Schutz erhilt eine Stahlkonstruktion auch
heute noch durch Feuerverzinkung. Beschrinkt wird dieses
Verfahren nur durch die Grosse der Bider und durch die
konstruktive Vorschrift, dass die Stahlkonstruktion keine ge-

3) Vorldufige Richtlinien fiir die Auswahl von Fertigungsanstri-
chen, herausgegeben vom deutschen Ausschuss fiir Stahlbau, 1968.
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schlossenen Hohlriume und keine unterbrochenen Schweiss-
nidhte aufweisen darf. Durch das Erwidrmen auf {iber 400 °C
verziehen sich ausserdem insbesondere diinnwandige Teile
und miissen hinterher mit oft grossem Aufwand nachge-
richtet werden. Die beim Feuerverzinken erreichten Schicht-
dicken geniigen bei normalen atmosphérischen Bedingungen
immer fiir einen jahrzehntelangen Schutz der Stahlkon-
struktion. Bei besonders angriffiger Luft miissen jedoch
auch diese feuerverzinkten Konstruktionen zusitzlich noch
durch Spezialanstriche geschiitzt werden. Einen #@hnlichen
Schutz bietet das Spritzverzinken, das zudem noch unab-
hingig von der Badgrdsse ist und kaum ein Verziehen auch
diinnwandiger Konstruktionen zur Folge hat. Es ist aller-
dings wegen des grosseren Anteils an Handarbeit qualitéts-
massig unsicherer und etwas teurer als Feuerverzinken. Im
iibrigen gelten alle fiir dieses Verfahren gemachten Be-
merkungen.

Stahlbauschrauben, die zur Montage verwendet wer-
den, sind heute fast ausschliesslich entweder feuer- oder
galvanisch verzinkt, kadmiert oder promatisiert. Das neue
ISO-Gewinde ist in seinen Toleranzen so bemessen, dass
die bei galvanischer Verzinkung iibliche Schichtdicke von
rund 8 #m zuldssig ist, ohne dass das Gewinde der Muttern
(im Gegensatz zur Feuerverzinkung) nachgearbeitet werden
muss. Die Mehrkosten dieser verzinkten Schrauben werden
weitgehend dadurch aufgewogen, dass das Streichen der
Schraubenkopfe und Muttern mit Bleimennige oder Zink-
staubfarbe nach Beendigung der Montage wegfillt, also
erst gemeinsam mit den weiteren Anstrichen der Stahlkon-
struktion erfolgt, wobei zur Erzielung geniligender Haftung
die Schraubenkopfe und Muttern vorher mit einem Zwi-
schenanstrich aufgerauht werden miissen. Feuerverzinkte
Schrauben sind kaum teurer als galvanisch verzinkte, be-
notigen aber keine Deckanstriche.

Schichtstarken

Bei den Schichtstirken von Anstrichen handelt es
sich jeweils um die minimale, mittlere Trockenfilm-
schichtdicke, gemessen in #m mit magnetischen oder elektro-
magnetischen Instrumenten (letztere sind im allgemeinen
genauer). Jede Schichtdickenmessung setzt eine einwand-
freie Justierung des Gerdtes mit Hilfe von Priiffolien vor-
aus, trotzdem muss bei den iiblichen Gerdten von vorn-
herein mit einer Fehlanzeige von * 10 % gerechnet wer-
den. Ausserdem kann die Rauhigkeit der Stahloberfldche
die Schichtdickenmessung stark beeinflussen, ja sie sogar
bei gleicher Grossenordnung fragwiirdig machen. Die
Rauhigkeit selbst zu messen erfordert einen relativ grossen
Aufwand und besondere Messgerite. Um wenigstens eini-
germassen sicher zu sein, dass die zulédssige Schichtdicken-
toleranz iiber den Rauhigkeitsspitzen, je nach Strahlver-
fahren zwischen 10 #m und 50 #m, nicht unterschritten wird,

Umschau

Die Schweiz, Zentrale fiir Handelsforderung gibt sog.
«Linderdokumentationen» heraus. Diese wenden sich vor
allem an schweizerische Hersteller und Exporteure und ent-
halten in leicht greifbarer Form wirtschaftliche Daten und
Angaben iiber die verschiedensten Lidnder. Neu sind er-
schienen Dokumentationen tiiber die Deutsche Demokra-
tische Republik (DDR), Bulgarien und Costa Rica. Die
DDR hat wihrend Jahren im europiischen Handelsverkehr
eine sekundidre Rolle gespielt; sie verfiigt aber iiber eine
bemerkenswert dynamische Wirtschaft und steht hinsicht-
lich der industriellen Produktion an fiinfter Stelle unter
den europiischen Liandern. Seit 1963 haben unsere Exporte
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misst man zum Beispiel bei Verwendung eines magneti-
schen Messgerites die sandgestrahlte Oberfliche zunichst
allein und zieht den so festgestellten arithmetischen Mittel-
wert von den eigentlichen Schichtdickenmessungen ab. Auf
jeden Fall empfiehlt es sich, mit dem Auftraggeber die Art
des Schichtdickenmessverfahrens vor der Ausfiithrung der
Arbeit festzulegen.

Garantie

Bis vor etwa 20 Jahren erhielten Stahlkonstruktionen
fast ausschliesslich einen Leinolbleimennigeanstrich als erste
Grundierung. Jeder kannte und wusste das, eine Garantie-
frage wurde selten gestellt. Seit Einfithrung der Vielzahl
von Grundanstrichtypen spielt auch die Garantie eine im-
mer grosser werdende Rolle. In der SIA-Norm 144 ist sie
fiir Grundierungen mit Bleimennige und Zinkstaubfarben
eindeutig im Zusammenhang mit der Schichtstirke festge-
legt: spitestens drei Monate nach Applikation muss die
Anstrichqualitét festgestellt und eine allfdllige Reklamation
angebracht werden. Die in der SIA-Norm 118 ausserdem
festgelegte Garantiefrist von zwei Jahren bietet zwar fiir
den Grundanstrich Gewahr gegen Kunstfehler, sie sagt je-
doch nichts iiber die Lebensdauer, Giite oder Haltbarkeit
eines Objektes aus. Fachleute sind allgemein der Ansicht,
dass versteckte Fabrikationsfehler der Anstrichprodukte
oder unsachgemisse Arbeitsausfithrung meist innerhalb
eines Jahres, allerspéatestens nach zwei Jahren sichtbar wer-
den. Im Obligationenrecht betrdgt, wenn keine anderen Ab-
machungen getroffen worden sind, fiir Lacke und Anstrich-
stoffe die Gewdhrleistungsfrist ein Jahr von der Lieferung
an gerechnet.

Verlangt ein Bauherr also eine iiber diese Festlegungen
hinausgehende Garantie zum Beispiel von zehn Jahren, so
ist dies rechtlich gesehen eine Lebensdauergarantie. Diese
bedeutet fiir ihn keineswegs den erwarteten Vorteil, son-
dern zum Beispiel im Fall eines bewiesenen Schadens be-
reits nach sechs Jahren muss er 60 %, nach zwei Jahren
entsprechend 20 % der Reparaturkosten selbst tragen, wih-
rend normalerweise im letzteren Fall der Lieferant noch
voll haften wiirde. Ein Bauherr fihrt also giinstiger, wenn
er einem ausgewiesenen Qualitdtsprodukt und einem zuver-
ldassigen Betrieb vertraut.

Zusammenfassend kann gesagt werden, dass der Schutz
von Stahlkonstruktionen gegen Korrosion infolge Witte-
rungseinfliissen heute kaum noch ein Problem darstellt. Es
ist letzten Endes lediglich eine Frage des Aufwandes und
damit der Kosten. Da diese unter Umstinden sehr hoch
werden konnen, muss aus rein wirtschaftlichen Erwdgungen
immer sorgfiltig gepriift werden, welcher Schutzanstrich
fiir den besonderen Zweck der richtige und geeignete ist.

Adresse des Verfassers: Dr.-Ing. Gerhard Limpert, i. Fa. Wart-
mann & Cie., AG, Brugg.

nach Ostdeutschland sich fast verdreifacht, wihrend unsere
Einfuhr nur um die Hélfte gestiegen ist. Die Schweiz nimmt
gegenwirtig den 22. Rang unter den Lieferlindern der DDR
ein. Sie kann ihre Position auf diesem vielfach unter-
schitzten Markt bei einer ndheren Priifung der Absatz-
moglichkeiten durch unsere Exporteure sicher noch ver-
bessern. Noch auffallender ist die Entwicklung des Han-
delsverkehrs zwischen der Schweiz und Bulgarien, der sich
innert acht Jahren nahezu verzehnfacht hat und heute
50 Mio Fr. bei den schweizerischen Exporten und 20 Mio Fr.
bei den Importen betriagt. Auch hier diirften sich fiir Fir-
men, welche sich mit den Besonderheiten der Marktbear-
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