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(Vorgetragen in d er Sitzung des FA IIl der DOO in Darmstadt, 29. Mai 1935.) 

Die Erfolge, die die Industrie der Kunstpreßstoffe in ihr em Bemühen um die Erweiterung der heimischen Roh­
stoffbasis zu verbuchen hat, sind eine auch für die Glasindustrie vorbildliche Leistung und werden im einzelnen 

aufgezeigt. Auf die Erweiterung der Glasverwendung wird kurz eingegangen. 

D ie Bemühungen unserer Industrie, die Han-1 dustrieentwicklung ein. Der heute her g e -
delsbilanz zu verbessern, dürfen sich nicht s t e 11 t e n p I a s t i s c h e n Massen ist L e -

in der Er s c h I i e ß u n g neuer Absatz - g i o n, und die bisher erteilten Patente dürften 
111 ö g I ich k e i t e n erschöpfen, sie müssen vi el- die Zahl 3000 bereits überschritten haben. Wie-
mehr auch - und das ist zumindest ebenso viele derartige Werkstoffe es gibt, ersieht man 
wichtig - in der Richtung laufen, die ein h e i - z. B. aus dem „Handbuch der künstlichen pla-
111 i s c h e Rohstoffbasis zu verbreitern. stischen Massen" von Kau s c h (1 ), das im 
Für die Lösung diese r Aufgabe sind p I a s t i - Register 21 Seiten Namen davon bringt. Die 
s c h e Massen, k er a m i s c h e Stoffe und Herstellungsweisen und Verarbeitungsmöglichkei-
G I a s in hervo rragendem Maße geeignet. ten sind ebenso verschieden, wie die Zahl der 

Insbesondere die Industrie der ersteren hat Kunststoffe groß ist. Einen Gliederungsversuch 
nach stürmischer Entwicklung einen technischen zeigt Tafel 1. Wegen der Kürze der zur Ver-
Hochstand erreicht, dem jede Beachtung ge- fügung stehenden Zeit kann nur auf die wich-
schenkt werden muß. Anfangs vornehmlich durch tigsten Vertreter eingegangen werden. 
das Ausland, insbesondere Amerika, stark ange- Der größte Teil der künstlichen plastischen 
regt, hat die deutsche Industrie der Massen rekrutiert sich aus den Kunst preß -
Kunststoffe sehr schnell mit klarem Wirt- s toffen, die ,in ihrem Aufbau eine gewisse 
schaftsblick die praktischen Verwendungsmöglich- Aehnlichkeit mit dem des Porzellans aufweisen. 
keiten ihrer Erzeugnisse erkannt, in der Ent- Wenn auch di,e Frage nach der Struktur des 
wicldung neuer Kunstmassen bald eigene Wege Porzellans selbst von den Fachleuten nicht über-
beschritten und alle nur irgendwie in der Tech- einstimmend beantwortet wird, soll doch hier 
nik gebräuchlichen Herstellungsverfahren, beson- versucht werden, den Aufbau dies er Neu -
ders die der spanlosen Verformung, wie Pressen s toffe durch Vergleich mit dem des Porzel-
und Spritzen, in ihren Dienst gestellt. Wegbe- Jans aufzuzeigen. Beide Werkstoffgruppen be-
reiter für die eigene Entwicklung wurde die; stehen aus einer glasigen Grundmasse - nach 
deutsche Chemie, die •eine endlose Kette von Ta mm an n kann man die natürlichen und 
Rohstoffen, auf die versch iedensten Verbrauchs- künstlichen Harze als organische Gläser b ezeich-
zwecke besonders abgestimmt, geliefert hat. nen -, •in die ein Füllmittel eingebettet ist. 

Nachdem Adolf von Ba e y er bereits vor 
mehr als 60 Jahren fes tgestellt hatte, daß bei 
der Einwirkung von Formaldehyd auf Phenol 
künstliche Harze entstehen, wurde nach mehr oder 
weniger erfolgreichen Bemühungen der Chemiker 
der erste brauchbare und in der Technik eine 
Revolution verursachende Kunststoff um die Jahr­
hunde rtwende geschaffen, das Bakelite. · Leo 
Hendrik Ba e k e 1 an d erhielt auf sein Bakelite 
die ersten Patente im Jahre 1907 und leitete 
damit eine fast ohne Beispiele dastehende In-

Tafel 1. Einteilung der plastischen Massen. 
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Mefhy_/alkohol Teer 

Bild 1. Schema der Kunstpreßstoffherstellung. 
(Nach R ö h r s.) 

Beim Porzellan b;lden das Flußmittel hauptsäch­
lich der leichter schmelzbare Feldspat und ein 
Teil des Quarzes, der Rest des Quarzes zu­
sammen mit dem Kaolin den kristallinen Anteil. 
Die Kunstpreßstoffe bestehen ebenso aus einem 
glasigen Anteil, dem Kunstharz, und einem Füll­
mittel, das allerdings nicht immer kristallin ist 
und auch nicht anorganischer Natur zu sein 
braucht. Eine Unterstreichung dieser Aehnlich­
keit im Aufbau ergibt sich aus der Tatsache, daß 
die Festigkeit des Porzellans in den die glasige 
Masse durchdringenden Kristallnadeln liegt. Bei 
den Kunstpreßstoffen ist es der sog. Füllstoff, 
der di,ese Aufgabe übernimmt. 

Die Kunstharze entstehen durch 
Kondensation bzw. Polymerisation 
organischer Verbindungen mit Form­
aldehyd unter Druck und Wärme, 
z. B. die Phenoplaste aus Formaldehyd und 
Phenolen oder Kresolen (Bild 1 ). Das Phenol 
und seine Homologen, die Kresole, fallen in 
großer Menge als Nebenprodukte bei der Ver­
kokung und Verschwelung von Kohle an. Der 
Formaldehyd w-ird neuerdings nach dem Ver­
fahren der I. 0. Farben in du s tri e auch syn­
thetisch aus Kohlenoxyd und Wasserstoff herge­
stellt. Je reiner nun diese Stoffe verwendet wer­
den, desto einheitlicher ist auch das daraus ge ­
wonnene Kunstharz. Aus Krisi:allphenol, welches 
auch synthetisch hergestellt werden kann, erhäli: 
man ein Harz, das vollkommen durchsichtig und 
fast farblos ist. Dieses läßt sich selbst mit zarten 
Farben gut einfärben. Als „Ed e 1 k uns t h a r z" 
wird es zur Herstellung von Schmuck- und Oalan­
teriewarel}, Zigarrenspitzen, Billardbällen u. a., 
verwendet, die man früher nur aus Horn, Bern­
stein und Elfenbein feriigte. Es läßt sich ebenso 
wie diese Stoffe sägen, fräsen und drehen. Mit 
Formaldehydüberschuß in alkalischer Lösung er­
hält man häribare Harze, die R es o I e; mit 
wenig Formaldehyd, also Phenolüberschuß, wer­
den bei neutraler oder saurer Reaktion Kunst­
harze erzeugt, die nicht an sich, sondern nur bei 
Einwirkung weiteren Formaldehyds, z. B. in Form 

Kohle 
1 

Destillation 
1 

Kohleteer 
1 

Fraktionierung 
1 

Phenole 
1 

1 

alkalische 
1 

Resole 
1 

Härten 
1 

Resitole 
1 

Resite 

Kohlenoxyd + Wasserstoff 
1 

Hochdruck-Reaktion 

1 
Kondensation 

1 

1 

Methylalkohol 
1 

Oxydation 
1 

Formaldehyd 
1 

1 

neutrale oder saure 

1 
Novolake 

Bild 2. Entstehung der Ph enoplas te. 

von Hexamethylentetramin, härtbar sind, die No -
v o I a k e (Bild 2). Die härtbaren Harze werden 
durch vorsichtiges Erwärmen soweit kondensiert 
bzw. gehärtet, daß sie bei Zimmertemperatur, 
springhart sind wie Kolophonium. Sie bleiben 
aber zunächst löslich und auch schmelzbar. Bei 
nochmaliger höherer Erwärmung gehen sie durch 
einen Z'vvischenzustand, den Res i t o I zustand, 
in einen ganz neuen Stoff, das Res i t, über. 
Es ,ist nicht mehr schmelzbar und auch entgegen 
dem Verhalten der Resole und Resitole nicht 
mehr löslich in Alkohol, Aceton und anderen 
Lösungsmitteln. Diese Umwandlung kann nicht 
mehr rückgängig gemacht werden. 

Die Kunstharze werden in Lösung oder in 
geschmolzenem Zustande mit F ü 11 s toffen ge­
mischt und gewalzt, dann getrocknet und zu 
einem Pulver vermahlen. Dieser als Preß -
m a s s e bezeichnete Rohstoff kann von der 
Preßmassenindustrie an die Pressereien bereits 
vorgehärtet geliefert werden. 

Die weitaus am meisten angewendete und 
wohl auch wirtschaftlichste Verarbeitung liegt 
in der s p an 1 o s e n Verformung, und zwar 
in der Verpressung kalt und warm. Das Harz 
wird ,im Resitolzustand mit dem seiner Bestim­
mung entsprechenden Füllstoff meist im Ver­
hältnis 1 : 1 gemischt und unter den für den 
betreffenden Werkstoff geeigneten Bedingungen 
gepreßt, gespritzt oder gegossen. Die Auswahl 
dieses Füllstoffes bestimmt wesentlich die Eigen­
schaften des · Kunststoffes. So verbessert Glim­
mer die elektrischen Eigenschaften ; die Bei­
mengung von Textilfasern oder Rohzellulose er­
gibt sehr zähe Endprodukte, wie Novotext u. a. 

Die Preß verfahren eignen sich vor 
allem für die härtbaren Kunstharze. Beim Kalt­
pressen ähnelt die Behandlung der Rohstoffe 
dem bei keramischen Massen angewendeten V er­
fahren . Ein sehr beachtliches Anwendungsgebiet 
dieser Kaltpreßm assen ist die H erste 11 u n. g 
von S c h 1 e i f s c h e i b e n. Das gepulverte 
Kunstharz wird mit Schmirgel oder Siliziumkarbid 
in Misch- und Knetmaschinen gemischt, kalt ver­
preßt und dann ,in besonderen Druckkesseln bei 
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etwa 150° C „gebrannt". Bei dieser Temperatur 
findet die Härtung oder Polymerisation statt. 
Die Scheiben werden so gleichmäßig, daß eine 
Umlaufgeschwindigkeit von 45 m/sec ohne Ge­
fahr erzielt werden kann. Die Leistung einer 
Schleifscheibe steigt bekanntlich etwa quadra­
tisch mit der Winkelgeschwindigkeit. 

Während beim K a 1 t press e n die Erzeug­
nisse meist rauh und unansehnlich ausfallen, gibt 
das Verfahren der Warm press u n g glatte 
Preßlinge. Sie verlassen hochglänzend die Form, 
sodaß eine Nacharbeit meist nicht mehr erfor­
derlich ist. Der Preßstoff wird kalt oder vorge­
wärmt ,in die geheizte und hochglanzpolierte 
Stahlform gebracht und zu einem homogenen, 
bruchfesten und zähen Formstück bei 150 bis 
180° C verpreßt. Während di-e form sich langsam 
schließt, nimmt er die Wärme der Form an, wird 
plastisch und füllt so unter dem Druck der 
Presse alle Hohlräume aus. Bei diesem Arbeits­
vorgang geht mit dem Preßstoff ·eine ähnliche 
Veränderung vor sich wie mit dem Kautschuk 
bei. der Vulkanisation, nämlich eine Polymerisa­
tion. Der Stoff ist dann nicht mehr plastisch1• 

Er wird hart und elastisch und ist so gut wie 
unerweichbar. Allerdings liegt die Höchstgrenze 
der Wandstärke beim Pressen etwa bei 20 mm, 
da bei größerer Wandstärke trotz der in diesem 
Falle sehr langen Preßzeit eine gute Durchhär­
tung nicht mehr gewährleistet ist. Besonders 
starkwandige Stücke werden daher nach dem 
Verlassen der Presse in Druckkesseln nachge­
härtet. 

Die Resole werden auch zur Herstellung 
der geschichteten Preßstoffe, zt~ H a r t p a p i er 
und H a r t g e web e verarbeitet, die sich wie 
Metalle verspanen lassen. Zu ihrer Herstellung 
werden Papier oder Gewebe mit Resollösung 
in Spiritus getränkt. Dann wird das Lösungs­
mittel verdampft. Diese getränkten Bahnen wer­
den nun geschnitten, gestapelt und hydraulisch 
gepreßt. Sie sind dann hart, hochglänzend und 
haben hohes Isoliervermögen. Man kann sie auch 
wie Blech und Fibre stanzen. Auf besonderen 
Rohrwickelmaschinen werden aus dem getränkten 
Material auch Röhren von großer Festigkeit bis 
zu 2000 mm Durchmesser hergestellt. Die Festig­
keit dieser Neustoffe ist so groß, daß Zahnräder 
mit geräuschlosem Lauf für Verbrennungskraft­
maschinen, ja sogar Lager für Walzenstraßen 
in Stahlwerken daraus gefertigt werden können. 

Die Kunstpreßstoffe haben sich auf Grund 
ihrer außerordentlich vielseitigen Eigenschaften 
ein weites An wen dun g s geb i et in d er 
Elektrotechnik gesichert. Zum Teil befin­
den sie sich hierbei in scharfem W ettbe,Yerb mit 
den keramischen Isolierstoffen, wie bei Schaltern, 
Steckdosen und Glühlampenfassungen. Sie haben 
auch die alten, pechhaltigen lsolierpreßstoffe, ja 
sogar den Hartgummi erheblich zurückgedrängt. 

Da die beiden letzteren vorwiegend aus De­
visen erfordernden Rohstoffen, wie Kopalharz, 
Schellack, Asbest und Kautschuk, hergestellt 

Bild 3. 

Hinterpressung. 

(Nach Hermanni.) 

werden, ist vom Standpunkt der nationalen Roh­
stoffwirtschaft dieser Erfolg der Kunstpreßstoffe 
sehr zu begrüßen, da die Rohstoffe der letzteren 
fast sämtlich heimischen Ursprungs sind. Welche 
A u s w i r k u n g e n dies a u f u n s e r e A u ß e n -
h an de 1 s b i 1 an z ausübt, kann man an Zah­
len über Ein- und Ausfuhr von Kautschuk sehen. 
Der größte Teil des eingeführten Rohkautschuks 
wird allerdings zu Luftreifen und anderen Weich­
gummierzeugnissen verarbeitet, die in erheblichen 
Mengen ausgeführt werden. Das Bild hat sich 
vor allem deshalb nach der positiven Seite hin 
verschoben, weil der aus etwa 8O0/o Rohkaut­
schuk bestehende Hartgummi bereits soweit 
durch Preßstoffe aus Heimstoffen ersetzt wor­
den ist, daß von dem eingeführten Rohkautschuk 
heute nur noch etwa 1 o;o zu Hartgummi. verar­
beitet wird. Dieser Kautschuk-Ausfuhrüberschuß, 
der nach Angabe des Statist i s c h e n R e i c h s­
amt es im Jahre 1933 etwa 8,6 Millionen Mark 
betrug, ist besonders interessant, wenn m~n 
berücksichtigt, daß noch im Jahre 1928 em 
'Einfuhrüberschuß von 98 Millionen Reichsmark 
zu verzeichnen war. So konnte man auf der 
Leipziger frühjahrsmesse 1935 deutlich das Vor­
dringen der Kunstpreßstoffe in dieser Richtung 
feststellen. Erinnert sei hier nur an Schaltkästen, 
Anlasser- und Motorengehäuse. Bei solcher Ver­
wendung des Materials wird außerdem noch eine 
Forderung der Betriebssicherheit erfüllt, die viel­
leicht in nicht allzu ferner Zeit auch vom Gesetz­
geber gestellt werden wird, in Anbetracht der 
Tatsache, daß jährlich immer noch etwa 20 töd­
liche Unfälle durch Körperschluß an Nieder­
spannungsanlagen ,in Deutschland statistisch er­
faßt werden. 

Wie ideal sich diese Kunstpreßstoffe bei 
der Verarbeitung verhalten, ist daraus zu er­
sehen, daß bei geringen Hinterpressungen an 
der Innenseite von Gehäuseteilen nicht etwa 
mehrteilige Stempel erforderlich sind (Bild 3). 
Die Preßstücke sind besonders im warmen Zu­
stand ausreichend elastisch, um vom Stempel ab­
geschoben zu werden. Die nach neuzeitlichen 
Erfahrungen hergestellten Preßformen verur­
sachen fast keinen Abfall an Preßmasse, sofern 
die Dosierung mit entsprechender Genauigkeit 
erfolgt, nämlich bei Einzelformen von Hand durch 
Abstreichen eines Füllmaßes mit verstellbarem 
Boden, bei Mehrfachformen mit Hilfe von Füll­
rahmen. Bei den modernen Pressen, wie Rund­
laufmaschinen, wird auch das Füllen der Preß­
formen durch die Maschine vorgenommen. Im 
übrigen geht man immer mehr dazu über, die 
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Bild 4. Rauminhalt der Rohstoffe beim Verpressen. 
(Nach Schram m.) 

Preßmasse nicht als Pulver, sondern in Tabletten­
form zu verarbeiten. Diese Tabletten werden 
in besonderen Tablettiermaschinen, die bis zu 
2500 Tabletten ·in der Stunde leisten, durch Kalt­
pressen hergestellt. Interessant ist der Raum­
unterschied zwischen dem losen Preßpulver, dem 
Schüttvolumen •in der Form und der Tablette 
gegenüber dem fertigen Preßling, wie es das Bild 
für drei verschiedene Preßstoffe zeigt (Bild 4). 

Ein Nachteil der Preßmassen war bisher 
die verhältnismäßig lange H ä r t e z e i t in der 
Form unter Druck. Neuerdings sind, wie be­
reits erwähnt, S c h n e 11 p r e ß m a s s e n auf dem 
Markt, die auf der Grundlage der Novolake auf­
gebaut sind. Die dreimal so schnell erfolgende 
Härtung wird durch Hexamethylentetramin oder 
Paraformaldehyd bewirkt. Die Preßzeit richtet 
sich nach der Wandstärke und beträgt bei die­
sen Rohstoffen nur etwa 20 Sekunden je mm: 
Wandstärke. Bei den meisten dieser Neustoffe 
erübrigt sich die Nacharbeit am Preßstück; auch 
Schleifen und Polieren ist unnötig, da die mei­
sten Preßstoffe beim Pressen in polierten Formen 
hochglänzende Oberfläche erhalten und eine 
Oratbildung, wie bereits oben angedeutet, so 
gut wie entfällt. 

Den Phenoplasten sind die A min o p I aste 
aus Harnstoff und Formaldehyd verwandt (Bild 5). 
Wenn sie auch bei weitem nicht die Herstellungs­
mengen der ersteren erreichen, so sollen sie doch 
erwähnt werden. Sie bilden ,ebenfalls härtbare 
Harze, die sehr lichtbeständig sind und daher 
in hellen und leuchtenden Farben, ja sogar rein 
weiß hergestellt werden können. Auch sie sind 
rein heimischen Ursprungs. 

Einige nicht härtbare plastische Massen er­
weichen schon unterhalb 100° C und können 
deshalb im S p r ,i t z ver f a h r e n verarbeitet wer­
den. Härtbare Kunstharze, also Phenoplaste und 
Aminoplaste, sind für dieses Verfahren nur be­
schränkt verwendbar, da bei höheren Tempe­
raturen die schnell eintretende Härtung das 
Spritzen unmöglich macht. Beim Spritzverfahren 
wird die Masse in einen Stahlzylinder gebracht, 
der eine oder mehrere Düsen zum Spritzen hat. 
Dieser Behälter wird auf die Temperatur auf-
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Bild 5. Entstehung der Aminoplaste. 

geheizt, bei der die Masse in breiiger Form durch 
die Düsen gespritzt werden kann. Die Spritz­
form muß fest mit der Düse verbunden sein, 
damit ein Aufblähen der Masse bei der Druck­
entlastung nach dem Verlassen der Düsen ver­
mieden wird. Die Formen bestehen aus Stahl 
oder Messing. 

Eine weitere große Gruppe Kunststoffe bil­
den die Z e 11 u lose der i v a t e, hauptsächl ich 
Nitro-, Azetyl- und andere Zelluloseester (Ta­
fel '.?). Sie besitzen eine große Zähigkeit. Das 
Zelluloid, ein Stoff aus Nitrozellulose und 
Kampfer, läßt sich wie Glas blasen. Nachteilig 
ist seine bekannte geringe Wärmebeständigkeit 
und niedrige Entzündungstemperatur. Es kann 
in vielen Fällen durch das nicht brennbare Zellon, 
das aus Azetylzellulose hergestellt wird, ersetzt 
werden. Die Zellulos ederivate sind nicht härt­
bar. Da sie also im warmen Zustande weich 
sind und daher nur kalt aus der Form entnommen 
werden können, eignet sich zu ihrer Verformung 
ganz besonders das Spritzverfahren. 

Neuerdings ist auch das Po I y s t y r o 1, ei11 
Kohlenwasserstoff der Benzolgruppe, als Spritz­
stoff auf dem Markt zu finden. Dieser Stoff 
hat einen hohen Isolationswert und zeigt sehr 
geringe dielektrische Verluste. Seine elektrischen 
Eigenschaften kommen denen des natürlichen 
Bernsteins gleich. Er steht daher in der Funk­
industrie im Wettbewerb mit keramischen Son­
dermassen. Auch hier ist der Nachteil die ge­
ringe Wärmebeständigkeit bis nur 50° C, die 
auch durch Füllstoffe nicht erheblich erhöht wer­
den kann. 

Der Siegeszug des Bakelite verführte auch 
Unberufene dazu, ohne die erforderlichen Er­
fahrungen plastische Massen herzustellen. Da 
die einzelnen Arten der Kunststoffe immer nur 
ein begrenztes Anwendungsgebiet haben, traten 
anfangs auc,h Erzeugnisse auf, die für ihren Ver­
wendungszvveck nicht die erforderlichen me­
chanischen und elektrischen Eigenschaften mit­
brachten. Die Gefahr bestand, daß das Ver­
trauen der Verbraucherkreise zur Venvendbarkeit 
derartiger Werkstoffe verloren ging. Es kam 
daher zu einem Zusammenschluß der inter­
essierten Werke in die Untergruppe der 
gummifreien Isolierstof fe der Fach­
gruppe 19 des Zentralverbandes der deutschen 
elektrotechnischen Industrie E. V. Nachdem be­
reits im Jahre 1924 vom Staat I ich e n M a -
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T afe l 2. Zellstoff-Abkömmlinge (nach Kau s c h). 
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t er •i a I prüf u n g samt eine K I a s s e nein -
t e i I u n g geschaffen worden war, wurde im 
Jahre 1928 eine Typ e n t a f e I aufgestellt (2), 
die die unteren Grenzen der für die Typisierung 
zugrunde liegenden Eigenschaften der einzelnen 
Stoffe festlegte. Die Typenbezeichnung wird als 
U eberwachungszeichen eingepreßt. Die weitere 
Entwicklung dieser sehr umfangreichen Indu­
strie erforderte eine Vermehrung der Typen, 
welche im Jahre 1932 erfolgte (Tafel 3) (3). Die 
neue Typentafel zeigt neben den Eigenschaften 
auch Zusammensetzung und Verarbeitungstech­
nik dieser Neustoffe. 

für die deutsche Wirtschaft ist die Tatsache 
wichtig, daß die H e r s t e 11 u n g d er K uns t -
harze ausschl ,ießlich aus Heimstoffen 
erfolgt und die Füllstoffe vorwiegend aus deut­
schen Rohstoffen bestehen (Bild 6). Die wirk ­
liche Bedeutung dieser Industrie dürfte wohl 
schwer genau zu erfassen sein, weil die greif­
baren Statistiken nicht immer nach einheit­
lichen Gesichtspunkten aufgestellt sind. Sie ent­
halten wechselnd Angaben über Rohstoffe oder 
Fertigprodukte und sind daher nicht ohne wei­
teres vergleichbar. Immerhin dürften einige Zah­
len gewisse Anhaltspunkte geben. In den Ver­
einigten Staaten von Amerika betrug im Jahre 
1929 die Gesamterzeugung von Kunstpreßstoff­
teilen etwa 600 Millionen Mark, während sie 
im gleichen Jahre in Deutschland etwa 100 Mil ­
lionen Mark ausmachte. Der deutsche Umsatz 
in Glasfertigwaren erreichte im Jahre 1934 270 
Millionen Mark. Davon wurde für 67 Millionen 

Phenolharz Karbamidl!arz 
Bild 6. Synthese von Kunsthar zen. (Nach R ö h r s.) 

T afel 3. Preßstofftypen 1932 (nach R ö h r s). 
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Am I G-S 1 ;. 1 

Plastisches 

1 

1 Verarbeitungs- , si ,,; Type Kb Ks Füllstoff 
Bindemittel Faserstoff Technik ~~ 

T 600 
1~:i fü•1 2 3 Text1labfalle } 1,35 

s 700 125° 3 3 Phenol- } Holzmehl Heißpressen 1,3ii 
0 GOO 5,0 1000 2 3 } """•'· u. a Zellstoff (Hartung) 1,35 
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2 ~z~ 1 

2 01150•1 4 
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3 Harz l ........ "' } Kaltpressen 9 1 
3 1.7 150• 4 3 und m Nachhartg 2:1 
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y 110001 r,,0140001 
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1 1 3 1 Azetyl-Zellulose I mineral. Stoffe I Spritzen 11,4 
2 3 Nitro-Zellulose Gips, mineral. St. } Heißpr,essen ~ 
5 1 4 1 Bleiborat I Glimmer o. Hartung 3 B 
5 - Zement, Wasserg l Asbest, miner. St. Kaltpressen 2;2 

Kb = Biegefesti gkeit 
Ks = Schlagbi·egefeshgkeit 
Am = Wärmelesti,gkeit (M.arten-sgrade) 
G-S = Glutsicherheit (Güteg.rade) 
;. = Oberftächenw id&sland (nach 24 h liegen im Wasser. 

Ve ng leichszahl) . 

Mark ausgeführt. Der Umsatz an keramischen 
Stoffen dürfte diese Summe übertreffen. Aus 
diesen Zahlen sieht man, daß bereits 1929 die 
Kunstpreßstoffe über I/3 der Gesamt-Glaserzeu­
gung des Jahres 1934 erreicht hatten. Bis zu 
diesem Jahre hat sich das Verhältnis der Her­
stellungsmengen an Preßstoffteilen Amerika zu 
Deutschland, das ·im Jahre 1929 6 : 1 betrug, 
erheblich verschoben: Deutschlands Produktion 
hat nahezu die amerikanische erreicht. 

In Deutschland kommen heute sieben Werke 
als Hersteller von Preßstoffen -in frage. Die 
Fertigung roher Preßmassen betrug im Jahre 
1934 etwa 16 000 t mit einem Werte von 23 
Millionen Mark. Preßteile werden in Deutsch­
land z. Zt. in etwa 600 Fabriken, darunter 15 
Groß- und 60 Mittelpressereien, hergestellt. 

Vom billigsten Preßstoff aus Phenol- und 
Kresolkunstharz mit Holzmehl als Füllstoff kostet 
1 kg unverpreßt RM. 1.20 bis RM. 1.60. Preß­
stoffe mit anderen Füllmitteln, wie Zellstoff, 
Baumwolle u. a., stellen sich bis zu etwa RM. 
2. - je kg ,im Preise. Nach Ansicht der Fachleute 
werden jedoch di•e weitaus meisten Preßteile aus 
dem billigen Preßstoff hergestellt; Zahlen bis 
zu 90 0/o werden genannt. Diese Preise kön­
nen an sich mit dem des Glases nicht 
k o n k u r r i er e n, und es liegt auch k e i n e 
Ver an I a s s u n g vor, GI a s durch Preß -
s toffe zu er s et z e n, wo d i e me c h an i -
sehen und chemischen Eigenschaften 
des Glases als Werkstoff für den be­
treffenden Gegenstand ausreichen 
oder sogar das G las auf Grund seiner Eigen­
schaften geeigneter ist. Die Spanne wird jedoch 
durch den Umstand vermindert, daß das spe -
z i f i s c h e G e w i c h t der Kunststoffe 1,3 bis 
1,8 beträgt gegenüber einem solchen des Glases 
von 2,5 bis 3, 1. ferner muß darauf hingewiesen 
werden, mit welchen geringen und g e ringst e n 
Wandstärken Kunstpreßstoffteile unbedenk­
lich hergestellt werden dürfen, mit Wandstärken, 
die für Preßglas kaum erzielbar sind. Diese Tat­
sache ,ist auch in preßtechnischer Hinsicht nicht 
zu übersehen. · 
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Versuche, erheblich b i 11 i g er e Pr e ß -
s toffe herzustellen, werden dauernd gemacht; 
sie haben aber bisher noch keine greifbaren Er­
gebnisse gezeitigt. Es ist jedoch nicht ausge­
schlossen, daß ein vollwertiger, billigerer Preß­
stoff auf dem Markt erscheint, dessen Preis 
näher an den des Glases herankommt. Bei ciieser 
Gelegenheit müssen die Versuche von Professor 
Fis c h er mit K o 1 in i t erwähnt werden, einem 
neuen Preßstoff, der aus dem Lignin der jün­
geren fossilen Kohle und Kresolen, ,im Verhält­
nis 9 : 1 gemischt, besteht. Man darf nicht wagen, 
den Preis zu nennen, der bei Gelingen der Ver­
suche unter Anwendung oben genannter Roh­
stoffe herauskommen könnte. Jedenfalls sind 
diese Versuche noch nicht abgeschlossen, auch 
werden die möglichen Erfolge von der Preß­
stoffindustrie nicht einheitlich beurteilt. 

Wie stark sich die Industrie der plastischen 
Massen, und zwar nicht ohne Berechtigung, fühlt, 
konnte auf der Preßstofftagung ,im Hause der 
Elektrotechnik in Leipzig am 5. und 6. März 1935 
gehört werden. Dr. Leys i e ff e r sagte m 
seinem Vortrag wörtlich: 

„W eiche Vorteile hat nun der Verbraucher 
voh Preßmassen und Preßartikeln? In den 
Preßmassen steht -ihm ein Rohstoff zur Ver­
fügung, der fix und fertig für die Verformung 
ist. Er benötigt keine Maschinen und Appara­
turen, um den Stoff vorzubereiten. , Ich führe 
im Gegensatz hierzu drei Stoffe an, die früher 
in starkem Maße als Isolationsmaterial ver­
wendet wurden, nämlich das Porzellan, das 
Glas und den Hartgummi." 

U ebertlüssig ist es, die Rohstoffe, Herstel­
lungsverfahren und die daraus hergestellten Ge­
genstände für die keramischen Werkstoffe und 
die Gläser ebenso ausführlich zu erwähnen, wie 
es für die plastischen Massen geschehen ist. Da­
her soll nunmehr ein V er g 1 eich der B es t r e­
b u n g e n, E r f o 1 g e u n d w e i t e r e n A u s -
sichten der drei großen Werkstoff­
gruppen im Wettbewerb bei der Um­
stellung unserer Wirtschaft auf hei­
m i s c h e Werkstoffe auf Grund der im 
Schrifttum vorhandenen Unterlagen, die zwar 
jetzt sehr zahlreich, dafür aber auch sehr unein­
heitlich sind, versucht werden. Bei den kera-
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mischen Stoffen, die, wie allgemein bekannt, 
hauptsächlich durch Einformen, Freidrehen und 
Pressen geformt werden, ist nur auf ein sehr 
interessantes Verfahren hinzuweisen, das Gießen 
mit einem Elektrolyten, welches gestattet, Hohl­
körper auf eine sehr elegante Weise herzustellen. 

In Bild 7 sind die Werte für Zug-, Druck­
und Biegungsfestigkeit einiger Werk­
stoffe gegenübergestellt. Daraus ist ersicht­
lich, daß kein Unterschied in den Größenord­
nungen besteht, bei der Zugfestigkeit jedoch die 
Metalle ganz erheblich günstiger abschneiden*). 
Bei Druckbeanspruchungen können die kerami­
schen Massen und Glas durchaus mit den Me­
tallen ,in Wettbewerb treten. Die angegebenen 
Druck- und Biegungsbeanspruchungen für die 
Metalle sind unter Zugrundelegung mittlerer 
Sicherheitskoeffizienten aus den zulässigen Be­
lastungswerten umgerechnet worden, da Angaben 
über Bruchfestigkeit für Flußstahl und Stahlguß 
nicht vorlagen. Der Vergleich der Biegungsfestig­
keit fällt für die Meta 11 e günstiger aus, Trotz 
der geringeren Zug- und Biegungsfestigkeit des 
Po r z e 11 ans ist man in den letzten Jahren 
mehr und mehr dazu übergegangen, in der Elek­
trotechnik Hänge- und Abspannisolatoren zu ver­
wenden, bei denen nicht mehr, wie bisher, reine 
Druckbeanspruchung auftritt, sondern auch Zug­
und Biegungsbeanspruchung. Hierunter fallen die 
sog. Doppelkappen- und Knüppelisolatoren für 
Freileitungen und Oberleitungen für Eisenbahnen. 
In der Elektrotechnik ist mehrfach versucht wor­
den, G 1 a s für Freileitungs- sowie für andere 
Isolatoren zu verwenden. Infolge ungeeigneter 
Glassorten, die der finwirkung der atmosphäri­
schen Luftfeuchtigkeit nicht standhielten und 
durch Verwitterung eine rauhe Oberfläche er­
hielten, auf der Feuchtigkeit haften blieb, ist das 
Glas in Deutschland in seiner Anwendung als 
Isolator für Freileitungen stark zurückgedrängt 
worden . Vorherrschend ist Glas heute überall 
noch dort, wo man es infolge der Möglichkeit 
der Herstellung einer Vers c h m e 1 zu n g mit 
Metallen braucht, besonders ·in der Glühlampen-, 
Radioröhren- und Gleichrichterröhrentechnik. 
Neuerdings sind auch brauchbare Verschmel­
zungen mit keramischen Massen, wie Steatit, 
praktisch durchgeführt. Eine etwas größere An­
wendung, besonders bei Freileitungen, hat sich 
in Amerika das Pyrexglas infolge seines gegen­
über atmosphärischen Einwirkungen günstigen 
Verhaltens s,ichern können. 

U eber die bereits bekannten Anwendungen 
des Glases hinaus sollen nur einige n e u e M ö g -
1 ich k e ,i t ,e n erwähnt werden. 

*) Während der Drucklegung des Manuskriptes 
fand sich Gelegenheit, auf der Betriebswissenschaft­
liehen Tagung des VDI in Hamburg am 6. und 7. 9. 
1935 u. a. festzustellen , daß die Sc h I a g bieg e -
fest i g k e i t einzelner Kunstpreßstoffe ganz erh eblich 
gesteigert werden konnte und heute die von Metallen 
bis zum vierfachen Werte übertrifft . 
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die Verwendung von gläsernen Garns p u 1 e n 
erhebliche Vorteile mit sich bringen. Eine andere 
Nachricht besagt, daß in Böhmen Rasier -
k 1 in gen aus einem sehr elastischen und harten 
Glas hergestellt werden; sie sollen scharf, sehr 
billig, aber nur ein- bis zweimal benutzbar sein. 
G 1 a s wo 11 e und G 1 a s seid e werden neuer­
dings auch als Füllstoffe für Preßmassen vor­
geschlagen; sie erhöhen die Zugfestigkeit und 
verbessern die elektrischen Eigenschaften. Auch 
werden mit g 1 ä s er n e n Bi erd r u c k 1 e i tun­
gen Versuche gemacht, welche günstige Ergeb­
nisse versprechen; endgültige Erfahrungen liegen 
allerdings noch nicht vor. Weiter sind Bestre­
bungen im Gange, aus Hartglas R o h r 1 e 1i -
tun gen für Häuser zu verwenden. Von Prof. 
Pirath wurden Versuche in der Aerodynami­
schen Versuchsanstalt in Göttingen zur Ermitt­
lung der zweckmäßigsten Ausgestaltung von 
Windschutzanlagen auf Verschiebebahnhöfen vor­
genommen. Als Material für Vollwandstreifen bei 
Windgittern wird Glas vorgeschlagen, um 
eine möglichst geringe Beeinträchtigung der 
Uebersicht über den Bahnhof zu erreichen. 

Wie sich die Amerikaner zu neuen Verwen­
dungsmögl,ichkeiten von Glas stellen, zeigt ein 
kürzlich ,in der Zeitschrift „The Olass Industry" 
(4) gegebenes Referat über einen Vortrag des 
Herrn Marshall von den Corning Glass 
Wo r k s. Der Referent sagte etwa folgendes: 

,,Er (Marshall) zeigte auch eine G 1 a s -
s pi r a 1 f e der von beträchtlicher Elastizität. 
Der Zuhörer konnte annehmen, daß sie zu un­
gewöhn'.,ichen Leuchtwirkungen dienen könnte. 
Ich selbst denke, sie wird eine gute sanitäre 
Sprungfeder für das Bett abgeben." 

Wie auch immer dieser Ausspruch gemeint sein 
mag, zeigt der Aufsatz doch, daß auch in Ame­
rika daran gearbeitet wird, die Verwendungs­
möglichkeiten für Glas aufzuweiten, obwohl dort 
die Notwendigkeit hierfür sicher nicht so dring­
lich ist wie in Deutschland. Eine andere ameri­
kanische Veröffentlichung aus dem Jahre 1932 
schlägt vor, Granaten aus Glas zu fertigen. 
Schwer vorstellbar ist es, wie der auf solchen 
Granaten angebrachte Führungsring den Explo­
sionsdruck beim Abschuß auf dem Geschoß quit­
tieren würde. Denkbar ist dagegen die Ver­
wendung von Glas zu f 1 i e gerb o m b e n, wo 
beim Abwurf eine mechanische Beanspruchung 
kaum erfolgt. 

In Deutschland werden jetzt vorgespannte 
Gläser hergestellt, die durch Luft oder Wasser­
dampf plötzlich abgekühlt sind. Sie können eine 
große technische Bedeutung gewinnen, da Tafeln 
aus diesem Olase eine etwa 7 mal größere Ela­
stiz,ität als Stahl aufweise11. Weiter haben sie 
den Vorzug, daß sie ,in stumpfkantige Splitter 
zerfallen, während normale Glasscheiben dolch­
artige Scherben ergeben. 

Von einem Austausch unedler Metalle durch 
Glas in großem Maßstabe kann man im Augen-

blick daher kaum sprechen, abgesehen von 
einigen Gegenständen der G e brau c h s g ü t er­
in du s t r ,i e, wie Stangen für Handtuchhalter und 
Fußrasten usw. Schalen, Trinkgläser und andere 
Glasgefäße, chemische Apparate, Tabletts, Vasen 
und Bijouteriewaren, auch gewisse Arten von 
Knöpfen, sind alles Gegenstände, die schon bei­
nahe so lange aus Glas hergestellt werden, wie 
der Begriff Glas existiert. Immerhin sind bei 
dem Einsatz von Glas für die Herstellung ver­
schiedenster Sanitätsarmaturen Erfolg verspre­
chende Anfänge gemacht worden. 

Durch die Verordnungen des Herrn Reichs­
wirtschaftsministers und die An o r d nun gen 
der Ueberwachungsstelle für unedle 
Meta 11 e, deren weitgehendste - Nr. 26 -
am 24. 4. 35 erlassen ist (5), wird der Ge -
brauch von unedlen Metallen für eine 
große Zahl von Verwendungszwecken 
verboten. Die Liste der darin aufgeführten 
Gegenstände dürfte der Glasindustrie reichlich 
Anregungen geben, G 1 a s dort ein zus et z e n, 
wo es den gestellten Anforderungen 
g e w a c h s e n ist. Auf der 18. Glastechnischen 
Tagung im November 1934 wurde in den Be­
sprechungen bereits eine Reihe von Vorschlägen 
gemacht, die im Anschluß an die erste dieser 
Verordnungen in den „Glastechnischen Be­
richten" (12 (1934), H. 12, S. 451 - 452) ver­
öffentl,icht worden sind. Da noch wenig prak­
tische Erfahrungen über die Herstellung der dort 
vorgeschlagenen Gegenstände vorliegen, ist es 
wohl noch nicht an der Zeit, ausführlich dazu 
Stellung zu nehmen. Manche Vorschläge werden 
z. Zt. erprobt; andere werden Anfang Juni 1935 
in Breslau auf der Lehrschau „Volk und Wirt­
schaft" gezeigt. Eines muß jedoch hier gesagt 
werden, daß die Industrie der Kunstpreßstoffe 
außerordentlich rege in der Verbreiterung der 
Verwendungsmöglichkeiten ihrer Erzeugnisse ist. 
Die Glasindustrie hat daher allen Grund, nicht 
nur Versuche zur Erschließung neuer Verwen­
dungsmöglichkeiten vorwärts zu treiben, viel­
mehr auch mit allen Mitteln dafür zu sorgen, 
daß ihrem Erzeugnis das Arbeitsfeld erhalten 
bleibt, welches ,ihm auf Grund seiner mecha­
nischen und chemischen Eigenschaften zukommt. 
Andererseits muß davor gewarnt werden, das 
Glas als Ersatz für Metalle dort einzusetzen, 
wo es wegen seiner verhältnismäßig geringen 
Schlagbiegefestigkeit scheitern muß. 

In einem der letzten Hefte der „Deutschen 
Metallindustriezeitung" (6) werden die in den 
,,Glastechnischen Berichten" gemachten Vor­
schläge vom Standpunkt des Metallwarenfabri­
kanten aus beleuchtet. Es wird hier betont, daß 
es eine frage des Geschmackes sei, Glas für 
Portierenstangen und Möbelbeschläge zu ver­
wenden. Auch wird auf die Schwierigkeit der 
Umstellung der Metallwarenbetriebe auf die Ver­
wendung von Glas hingewiesen, während die Ver­
arbeitung von Kunstharz, dessen Bearbeitungs­
weise der der Metalle mehr entspricht, schon 
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seit Jahren eingeführt ist. Besonders wichtig ist 
der letzte Absatz dieses Aufsatzes, der deshalb 
wörtlich wiedergegeben ,vird: 

,, Es wird vielfach übersehen, daß wir Ver­
edelungsverfahren und Oberflächenveredelungs­
verfahren für Eisen und Stahl haben, die uns 
in die Lage versetzen, die Geräte dauerhaft 
aus Eisen und Stahl anzufertigen, und daß 
wir als „Ersatz" für unedle Metalle keine tech­
nisch und ihrer Eigenart gemäß weniger geeig­
neten Werkstoffe zu verwenden brauchen. Von 
derartigen Experimenten kann nicht früh genug 
abgeraten werden. Unsere Ersatzstoffe für 
Kupfer, Zinn und deren Legierungen sind voll­
wertiger Ersatz, sie müssen es sein; denn von 
einer Qualitätsverschlechterung - und darunter 
fällt auch die Eignung des Werkstoffes seinem 
Charakter gemäß - ist und darf nicht die 
Rede sein." 

Man kann sich dem eben Gesagten, auch 
wenn die Dinge durch die Brille des Metall­
mannes gesehen werden, ansch ließen, natürlich 
nur soweit, daß in dem Bemühen, die heimische 
Rohstoffbasis zu erweitern, keinesfalls über das 
Ziel hinausgeschossen und auch keine unwirt­
schaftliche Arbeit durch unnütze Wettbewerbe 
geleistet werden darf. 

Natürlich sind die Aussichten aller dieser 
Versuche mit Glas noch nicht endgültig abzu ­
schätzen. Aber es bleibt zu hoffen, daß die ein­
schlägigen fragen nicht mehr von der Tages-

ordnung der Laboratorien und Hütten verschwin­
den, und daß es der stark interessierten Glas­
industrie gelingt, die Grenzen der Verwendungs­
möglichkeiten ihrer Erzeugnisse weiter zu ziehen, 
also die bisherigen Anwendungsgebi ete zu ver­
mehren, aber auch Neuland aufzuschließen, das 
nach Maßgabe der Eigenschaften des Glases 
diesem als billigem deutschen Werkstoff zu­
fallen muß. 

Die Ausdrucksfähigkeit des Glases als künst­
lerischen Werkstoffes muß unter Hinzuziehung 
wertvoller, in genügendem Maße vorhandener 
Kräfte voll ausgeschöpft werden, nicht nur in 
Anbetracht des Umstandes, daß die Industrie 
der Kunstpreßstoffe in gleicher Richtung mit 
großem Erfolge bemüht ist. Jedenfalls kann und 
darf sich die deutsche Glasindustrie nicht ver­
sagen, wo es gilt, an der großen nationalen 
Aufgabe der Verbreiterung der heimischen Roh­
stoffbasis mit allen Kräften weiterzuarbeiten. 

Jacta est a\ea! 

Durch Ueberlassung und Sichtung von Unter­
lagen haben die Herren Geh. Reg.-Rat Dr.Wend-
1 er, Dr. R ö h r s, Obering. M eh d o r n, Kr e y -
k e Ibo o m (Wirtschaftsgruppe Elektroindustrie), 
Dr.-lng. Sc h u I t z e (Deutsche Glastechnische 
Gesellschaft) und meine Mitarbeiter Dr.-lng. 
E n ß, Dr. H ä n I ein, Dr.-lng. Leu b e und Dipl.­
Ing. Schnee k I o t h das Zustandekommen der 
Arbeit wesentlich gefördert. 

Aussprache. 

Herr Wend I er: Nicht genug unterstrichen werden 
kann der in dem Referat (s. S. 387. D. Ref.) ent ­
haltene Hinweis, daß di e Anordnung 26 neue Be­
tätigungsmöglichkeiten für die Glasindustrie bietet, und 
daß di ese nicht nur jene Möglichkeiten auszunützen, 
sondern auch gegen Einbrüche anderer H e imstoffe in 
bisher unbestritten e Anw endungsgebi et e des G lases sich 
zu w ehren allen Anlaß hat. Wenn - nicht unmaß­
gebli che - Stell en der Glasindustrie geglaubt haben, 
solchen Einbrüchen gegenüber auf behördliche Ver­
bote hoffen zu können, so stellen sie sich d enn doch 
di e Sache zu einfach vor. Leistung tut not. 

Wünschenswert ist, den vorliegenden Bericht einem 
großen Kreise von Fachgenossen zugänglich zu machen, 
denn di e gesamte Glasindustrie muß sich lebhafter mit 
di ese n Fragen beschäftigen. Ich sch lage daher vor, 
di esen Bericht ausnahmsweise nicht a ls Fachausschuß­
bericht, sondern in den „Glastechnischen Berichten" zu 
veröffentlichen . 

Bisher haben Mitteilungen über Erfahrungen und 
Vorschläge der DGG wenig Gegenliebe gefunden. Daß 
die G r u p p e „H e i m s toffe in der H aus t e c h -
n i k" d e s V e r e i n s D e u t s c h e r I n g e n i e u r e 
bei Bildung eines Ausschusses zur Beratung über den 
Einsatz h eimischer Werkstoffe an Stelle Devisen er­
fordernder Rohstoffe zunächst das Glas nicht berück­
s ichtigt hatte, ist nur die Folge einer solch en Ein ­
stellung. Nachdem die Verbindung durch unseren Fach­
ausschuß aufgenommen war, hat di e Rohstoffstelle auch 
die Interessen der Glasindustrie in dankenswerter Weise 
wahrgenommen und als Erstes die Erprobung von 
g läsernen Bierdruckleitungen in .die Hand genommen. 
Firmen wie Schott und Os r a m befassen sich mit 
dieser Aufgabe. Weiterhin werden vom VDI auch 
andere Olas leitungen und bei der Be w a g z. Zt. Warm­
wasserbereiter aus Glas versuchsweise verwendet. Die 
Ueberwachungsstelle für unedle Metalle hat Glas auch 

als W erkstoff für elektrische Kühlschränke und Kühl ­
anlagen vorgeschlagen. Die Glasabnehmer wurden be­
reits auf diese neuen Gebiete des Glaseinsatzes auf­
merksam gemacht. In A 111 er i k a w erden zur Ver­
mehrung und Verbreiterung der Anwendungsgebiete 
des G lases große Anstreng ungen ge macht. So wird z. B. 
für Verpackungsg las mit dem zugkräftigen Schlagwort: 
,,See what you buy; buy in g lass !" geworben. 

Die w e i t e r e Aussprach e zeigt di e Auffas­
sung, daß in Deutschland der Fachmann in jedem Falle 
erst gewissenhaft die Eignung des Glases für einen 
neuen Verwe ndun gszweck feststellen mull, ehe neue 
Vorschläge an die Verbraucherkreise herangetragen 
werden. Fehler in di eser liinsicht können das G las im 
\Vettb ewerb mit and eren Heimstoffen, besonders den 
künstlich en plastischen Massen, sehr schädigen. 

Herr E. Schott: Ich halte es nicht für verwunder­
lich, wenn di e außenstehende Industri e kein Interesse 
am Glas als Austauschstoff hat, weil jenseits des 
engeren Fachkreises auch der Techniker vielfach nur 
die verh ä ltnismäßig geringe Bruchfestigkeit gewöhn­
lich en Glases, nicht aber die sonst vorzüglichen Eigen­
schaften der Gläser für viele Verwend ungszwecke kennt. 
Dies dürfte wohl auch der Grund sein, daß sich die 
Fachgruppe Haustechnik des VDI erst seit neuerer 
Zeit, dank den Bemühungen der DGG, mit dem Glas e 
beschäftigt. Versuchsl eitungen aus Glas sind seit etwa 
4 bis 5 Monaten in Betrieb und haben sich bish er 
gut bewährt. 

Herr Sc h u 1 t z e: Es sind Meinungsverschieden­
heiten darüber vorh anden, ob die Propaganda für den 
Austausch anderer Werkstoffe durch G las Sache der 
DGG und des Technikers sei, oder ob die Lösung 
di eser Frage den wirtschaftlichen Gliederungen bzw. 
dem Kaufmann der ein zeln en Hütte überlassen werden 
solle. Die Mög lichk eiten zur Sammlung und t echnischen 
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Prüfung von Anregungen, di e die DOO besitzt, spre­
chen für den ersten Weg. Andererseits ist aber im 
jetzigen Stadium der Austauschstoff-Angelegenheit di e 
Verwirklichung di ese r Anregungen, di e Preisberechnung 
und die Werbung eine vordringliche und nur mit der 
Hilfe des Wirtschaftlers zu lösende Aufg abe ; er muß 
sich allerdings wohl noch an der Rührigkeit des T ecl1-
nik ers auf diesem Gebiet ein Vorbild nehm en. 

H err Wend I e r: Die Austausch-Bestrebungen sind 
m. E. Aufgabe der allgemeinen Werbung und nicht 

Sache der DOO, während die DOO bei der technischen 
Verwirklichung Hilfe leisten kann. 

H err Spielvogel: Der Techniker muß di e V or­
züge des Fabrikates klar herausstellen, damit eine er­
folgr eich e Werbung bei der Erschließung neuer Ver­
wendungsmöglichkeiten durchgeHihrt werden kann . Der 
Kaufmann muß vor allen Dingen wisse n, was ver­
kauft werden soll. 

H err Kind t schlägt vor, eine Stelle zu schaffen, 
wekhe di esen Bestreb ungen Richtun g g ibt. 
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